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lieneralvcrsammlung  vom  9.  Mai  1908.  XXV  H'M. 
Bergwerke.    Gewinnung  der  B.  (s.  Deutschland  i. 
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—  Manganerze  <*.  XXV  877). 
Braunkohle  (s.  Lignitkohlei. 
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XXVI  »02. 

Braunkohlen-Großgasmaschinen.  Abnahmoversucbe 

an  B.    XXVI  902. 
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Brikettier-Anlage  <s.  Kohlen-B.). 
Brikettieren.    Das  B.  von  Eisenerzen.    O.    X  »321. 

—  Presse  zum  B.  von  Erzen  und  Kohle.    XIII  435. 
Brikettierungsanlagen  System  Ortfn.lali.  (s.  IX  Sil  ) 
Brikettierungs-Kommission  (*.  Krz-R.-K.). 
Briketts.    B.  aus  Steinkohlen.    XXVI  s!»9. 

—  (s.  a.  Braunkohlen-B.» 

Brinellsche  Kugeldruckprobe.    Die  B.  K.  bei  der 

l'ntersuchung  von  Spczialstttblen.    XXVI  920. 
Bristol.    Eleklriscbos  Pyrometer  von  B.     XVI  ;><;«. 
British.  „Made  in  Gerinany— Not  B."   XIV  48«. 
British  Iron  Trade  Association.  Jahresversammlung. 

XXV  889. 

Brücke  (s.  Eisenbahn-B.;  Qnehec-B.). 

Brückenteile.    Druckversuche  an  ausgeführten  B'n. 

O.  von  Ad.  Seydel.    XVII  »581. 
Brüderbund.   Erzaufbereitung  auf  Grabe  B.  (s.  XXVI 

*  907). 

Brüssel.  Weltausstellung  1910  (s.  IV  140,  XI  377». 
Bücherschau  (Ausführliches  Inhaltsverzeichnis  s.  u. 

Illa).    1  36,  II  C7,  III  102,  IV  142.   V  173,  VI 

214,  VII  244.  VIII  283.  IX  315,  X  349.  XI  381. 

XII  420.  XIV  489,  XV  531,  XVI  568,  XVII  im. 

XVIII  642.   XIX  676.   XX  707.   XXI  746,  XXII 

789.  XXIII  821,  XXVI  929. 
Buenos  Aires.    Ausstellung  1910  (s.  IV  141). 
Bukowina.    Manganerz  -  Bergbau  in  der  B.    <>.  von 

Dr.-lng.  Theodor  Naake.    XVI  '543. 

c. 

Calorex-Schmiedeöfen.    XIII  449. 
Calypsollager.    XXVI  908. 

Carnegie  Steel  Co.    Daa  neue  stahl- Verkaufshaus 

der  C.  S.  C.  in  Waresly.    XIII  429. 
Carnegie-Stipendiaten.    Arbeiten  der  C.    XXI  738. 
Carnegie-Stipendium.    III  100. 

Cartagena.    Die  Erzlagerstätten  von  ('.  in  Spanien. 

XXVI  905. 

Chemiker-Kommission  (m.  VIII  249.  X  V  508,  X I X  «51 ». 
Chemische  Betriebe.    Verwendung  von  Gußeisen  in 

0.  B.    XXI  737. 
Chemische  Reichsanstalt  (s.  XV  52«t. 
Chile.    Kupfererzeugung  ib.  XIV  480). 

—  Manganerze  (s.  XXV  878). 

China.    Aus  der  chinesischen  Eisenindustrie.    O.  von 
<_'.  »laue!.    I  »I. 

—  Geologische  Landesanatalt.    XXII  789. 

—  -  |s.  a.  I'akhoi). 

Chrom.    Die  Rolle  des  Cs   bei  Schnelldrehstälilen. 
XXI  740. 

—  Bestimmung  von  C  usw.  in  Stahl.    O.    XXIV  85:). 

—  <_'.  bei  der  Eisentitration  (s.  XV  508 1. 

—  Ib.  a.  Ferro-C) 

Chrombestimmung.  Zur  C.  in  Ferrochrom.   XIII  455. 
Chromeisenstein.    Zur  Verwendung  von  C.  als  feuer- 
festem Material.    ().  von  Dr.  M.  Simonis.    X  »334. 
Chromerze.    ('.  in  Südafrika.    XXVI  906. 

—  <s.  a.  I  33). 

Chrommolybdin  (s.  VIII  260). 

Chromnickelstahl.  Niekelbeatiinmung  im  ('.  is.  X  332 1. 
Chromstahl.  Eigenschaften  neuer  t"e.  XXVI  *i|7. 
Chute-Verfahren.  Da« ('.zur Stahlerzeugung.  XIII  445. 
Ciudad  Real.  Manganerzvorknnimen  von  <\  K.  XVI  565. 
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Columbien.    Manganerze  (s.  XXV  878). 
Connelsville.    Koksheretollung  im  Bezirke  Ton  C. 
XII  412. 

Coometer.    (Apparat  zur  Maaanalyse.)    XIII  *432. 
Cuba.    Manganerze  (s.  XXV  878). 

D. 

Dalmatien.  Kohlen- und  Erzvorkommen  D's.  XII  419. 
Dampfantrieb.    D.  für  Reversierstraßen.    Z.  V  164. 

—  Kraftbodarf  von  Umkehrwalzworken  mit  D.  O. 
XVII  »577. 

Dampfen.    D.  eines  Hochofens.    O.    XVIII  623. 
Dampfer  <s.  Rhein-D. ). 

Dampfmaschinen.    Abnahineversuche  an  D.  XV  628. 
Damprschaufel  (s.  I  83). 
Dehnung  (».  (Jucr-D.). 
Desoxydation  (».  XXI  739). 

Desoxydierende  Zuschläge.  Herstellung  dichter  Güsse 
durch  d.  Z.  O.  von  Dr.-Ing.  Tb.  Geilenkirchen. 
XVII  592. 

Deutscher  Beton-Verein  iE.  V.t.  Hauptversammlung 
vom  28.  und  29.  Februar  1908.    XU  414. 

Deutsche  Brikettierungs-Gesellschaft.  Erzbrikottie- 
rungsverfahren  der  D.  B.-O.  (s.  X  •323). 

Deutscher  Haftpflicht-  und  Versicherung«  -  Schutz- 
verband.   Hauptversammlung.    I  31. 

Deutscher  Handelstag.  Die  Vollversammlung  de» 
D  en  II'*  am  20.  und  21.  März  1908.    XV  523. 

Deutsches  Museum.   I  31. 

Deutscher  Verband  für  die  Materialprüfungen  der 
Technik.  Haupt  vorsammlung  vom  5.  Oktober  1907. 

VIII  276. 

Deutseber  Werkmeister-Verband.   VII  241. 
Deutschland   «Deutsches  Reich).    Erzeugung  der 
deutschen  (und  luxemburgischen)  Hocbofenwerke. 

I  25,   (im  Jahre  1907)    V  169  (h.  a.  XVII  600), 

IX  308,  XIV  478,  XVIII  635,  XXII  783. 

—  Ein-  und  Auafuhr  des  D'en  R'es.  I  26,  (im  Jahre 
1907)  VI  206,  X341,  XIV  479,  XIX672,  XXIII  818. 

—  Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  .Stahlindustrie 
mit  Einschluß  Luxemburg»  in  den  Jahren  1904 
bis  1906.    II  58. 

—  Güterbewegung  auf  den  deutschen  Eisenbahnen. 

II  60. 

—  Deutliche  Stahlgußstücke.    II  »65. 

—  Verteilung  der  deutschen  Roheisenerzeugung  auf 
die  einzelnen  Bezirke  im  Jahre  1907.    V  170. 

—  Karte  der  nutzbaren  Lagerstätten  D's.    III  100. 
--  Kohlengewinnung,  -Außenhandel  und  -Verbrauch 

im  D'n  R'e  während  de*  Jahres  1907.    VI  205. 
Laßt  den  deutschen  Erzbergbau  nicht  versumpfen! 
(Von  August  KavBer.)    VI  210. 

—  Die  Kleinbahnen' im  D  en  R'e.    X  842. 
Handelsbeziehungen  D's  zn  Kanada.    0.    XI  866. 

-  Die  Krankenversicherung  im  Den  R'e  von  1902 
bis  1906.    XIV  480. 

—  Kupfererzeuguug  und  -Verbrauch  in  D.    XIV  480. 

—  Flußeisenerzuugung  im  D'en  R'e  einschl.  Luxem- 
burg während  de»  Jahres  1907.    XV  522. 
Eigenverbrauch  im  D'en  R'o  einschließlich  Luxem- 
burg 1861  bis  1907.    XV  523,  XVI  665. 

-  Die  Gewinnung  der  Bergwerke  und  Hütten  im 
D'en  R'e  einschließlich  Luxemburg  während  de» 
Jahres  1907.    XVI  563. 

—  Die  Elektrizitätswerke  D's.    XVII  698. 

—  Frankreich*  Kraftwagenindustrie  im  Vergleich  zur 
deutschen.    Von  E.  Werner.    XVII  604. 

—  Handelsbilanz  (Werte  des  Spezialbandels)  dos  deut- 
schen Wirtschaftsgebietes  für  das  Jahr  1 907.  XIX  673. 

—  Die  Straßenbahnen  im  D'en  R'e.    XX  704. 

--  Mascbinenindustrio  im  Jahre  1907  (».  XI  375). 

—  Manganerze  (s.  XXV  878). 

—  (s.  a.  Patente;  Patentanmeldungen;  Südwe*t-I). ; 
AuUenhandelastelle  ;  Techn.  Hochschulen;  Schiffbau- 
Ausstellung;  Handelsbeziehungen;  Schiffbau). 


Deutz  (s.  Oaamotoren-Fabrik  D.). 
Dock  (s.  Erzdock). 

Doktoringenieur-Promotionen.  D.  an  den  Technischen 
Hochschulen  Preußens  in  den  Jahren  1901  bi»  1907. 
II  60. 

Dortmund-Ems-Kanal  (s.  I  30). 

—  Verkehr  (».  XXI  751). 
Drahtseile  (».  XXIV  »829). 
Drahtziehen.    XXVI  914. 

Druckfestigkeit.  Schamottesteine  mit  hober  D.  XX 
•705. 

—  D.  feuerfester  Ziegel  (g.  XII  414). 
Druckversuche.    D.  an  ausgeführten  Brückenteilcn. 

O.  von  Ad.  Scydel.    XVII  *581. 
Druckverteilung.    Heber  dio  D.  im  Eisen  vor  oiner 
eindringenden  Schneide.    Von  Dr.-lug.  A.  Voigt. 
X  *344. 

Düdelinger  Verfahren.  Da«  D.  V.  zur  Durchführung 
des  ThomasprozesHe».  0.  von  Dr.-Ing.  P.  Goerens. 
XX  682. 

Duisburg  (Hafen)  (s.  XIV  481). 

Düsen.    Verzollung  von  D.  aus  Magnesit.  XXVI  904. 

E. 

Ehren-Promotion  (E.  von  Dr.-Ing.  Emil  Ehrensberger). 

XII  424. 

Ehrensberger,  Emil.  Ehren-Promotion  (s.  XII  424). 
Ehrhardt.    Ueber  die  Herstellung  von  Koblensaure- 

ftaseben   nach   dem    E'schen  Verfahren.    0.  von 

C.  WadaB.    XIX  »668. 
Figentumsvorbehalt.  E.  an  Fabrikmaschinen.  O.  von 

Bitta.    III  87. 

—  (s.  a.  III  100). 

Einbruchsicherheit.  E.  der  feuerfesten  Geldschränke. 
VI  212. 

Einfuhr.  E.  auf  Zeit  für  Eisenbleche  und  Eiseiirühren 
zum  Verzinken  und  zur  Herstellung  von  verzinkten 
Gegenständen  in  Italien.    IV  141. 

—  (s.  a.  Japan). 

Ein-  und  Ausfuhr  (b.  Deutschland;  Großbritannien; 

Frankreich ;  Vereinigte  Staaten  ;  Spanien). 
Einschienen-Becherförderer.    X  »345. 
Eisen.    Rosten  von  E.    O.    II  »50. 

—  Der  Einfluß  wiederholter  Belastung  auf  die  Festig- 
keit de»  E's.    IV  138,  XXI  743. 

—  Handelspreise  von  1885  bis  1907.    0.    VII  *217. 

—  Schwefelbestimmung  in  E.    O.    VIII  *249. 

—  Einteilung  des  schmiedbaren  E's.    VIII  277. 

—  Druckverteilung  im  E.  vor  einer  eindringenden 
Schneide    X  »344. 

—  Nickelbestimmung  in  Gegenwart  von  E.    XI  372. 

—  Stickstoff  im  E.    O.    XII  *397. 

—  Zur  Geschichte  des  E'a  in  Krain.    XIII  428. 

—  Zur  floachichte  de»  E's.    XIII  428. 

—  He»timmung   des   E's   in    Gegenwart   von  Titan. 

XIII  455. 

—  Holz  und  K.  als  Ausbaumaterial  in  Strecken-  und 
Abbaubetrieben.  O.  von  Heinrich  Steffen.  XIV 
•471,  XVI  »554,  XVII  »587. 

—  Rosten  des  E's.    XXI  738. 

—  E.,  Kohlenstoff  und  Schwefel.    XXI  738. 

—  Reinigung  vou  E.  mittels  Natriumdämpfen.  XXI  739. 

—  E.  und  Phosphor.    XXI  740. 

—  Härte  der  Oefügebeatnndteile  von  E.    XXI  740. 

—  Mediegen«*  K.    XXVI  905. 

—  Bestimmung  des  V.'»  in  Eisenerzen.    XXVI  927. 

—  Bestimmung  von  F.  bei  feuerfesten  Waren(s.  XI1413). 

—  I».  a.  Meteoreisen;  Roheisen;  Schwoißeisen ;  Fluß- 
eisen ;  Walzeisen.) 

Eisen-Aluminium-Legierungen.    XIII  451. 
Eisenanstrich.    Vergleichende  Versuche  mit  verschie- 
denen Ken.    XXVI  915. 
Eisenbahnbauten.    E.  in  Preußen.    XIX  676. 
Eisenbahnbrücke.    F.ine  neue  E.  über  den  Rhein  bei 
Ruhrort.    XIV  48h. 
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VI 

Eisenbahnen.  Die  E.  der  Erde  (1902  bis  1906).  XXII  777. 

—  (8.  a.  Deutschland;  Vereinigte  Staaten;  Preußen.) 
Eisenbahn-Güterverkehr.  Neuerungen  im  K.  XI  380. 

—  Verbindung-  (a.  a.  XV  500). 
Eisenbahnoberbau  (s.  F.isenachwelle). 
Eisenbahnschienen.  Lange  E.  in  Frankreich.  XIII 447. 

—  (8.  a.  Eiacnscbwelle.) 
Eisenbahn-Verkehrsordnung  is.  XV  500). 
Eisenbahnverwaltung.  Der  Etat  der  Königlich  PreuUi- 

sehen  E.  fttr  das  Etatsjahr  1908.    IV  131. 

—  (b.  a.  Staats-E.) 
Eisenbahnwagen  (s.  Guterwagen). 

Eisenbeton.  Eine  Bemerkung  Ober  den  E.  0.  von 
Dr.  Robland.    V  156. 

—  E.  als  Ersatz  von  Panzerplatten  bei  Kriegsschiffen. 
VII  241,  XV  »526. 

—  Hohlkörper  aus  E.    XVII  »001. 
Eisenbeton-Ausschuß  (s.  XII  415». 
Eisenbleche.    Einfuhr  in  Italien.    IV  141. 
Eisenerzbrikettierung  (s.  Brikettieren;  Erzbrikettie- 

rung). 

Eisenerze.  Metallischer  Uehalt  der  nordamerikani- 
schen E.    II  »65. 

—  E.  in  Frankreich.    XIV  480. 

—  Ein  Auafuhrzoll  auf  französische  F..  ?  Von  Dr. 
Treacber.    XXII  774.  (Berichtigung)  XXIV  861. 

—  K.  Ton  Natal     XXVI  905. 

—  K.  in  Südafiiko.    XXVI  906. 

—  Bestimmung  des  Eisens  in  En.    XXVI  927 

—  is.  a.  I  33;  | Handelspreis]  VII  »217.  XII  419, 
Xlll  434.1 

—  Ausfuhr  (s.  Kußland). 

Eisenerzeugung  (s.  Schweden;   Roheisenerzeugung ; 

Flutteiscnerzeugung ;  Scbweißeisencrzeugung). 
Eisenerzfrage.   Die  schwedische  E.    XVIII  641. 
Eisenerzgewinnung  (s.  Vereinigte  Staaten). 
Eisenerzlagcrstätte  E.  von  Wabana(Katiadu).  XI II 434. 
Eisenerzschätze.    E.  Brasiliens.    I  34. 
Eisenerzverschiffungen  («.  Oberer  See). 
Eisenerzversorgung,   hie  K.  der  iiiedcrrheiniach-west- 

lälischen  Industrie.    XXI  742. 
Eisenerzvorkommen.    E.  im  Departement  Mourthe- 

et-Moselle.    III  101. 

—  E.  nnd  Manganerzvorkommen  in  den  Karawanken. 
XII  419. 

--■  Der  schwedische  Staat  und  die  nordachwcdischcn  E. 
XXII  788. 

Eisenfabrikate.    Handelspreise  (a.  VII  *217). 
Eisenfundstitte.  Adteste  E.  in  Niederaachsen.  XXVI 

S97. 

tisengattierungen.    III  90. 

Eisengewinnung.  Die  Anfange  der  böhmischen  E. 
XII  418. 

Eisengießerei.    Eisenlegierungen  in  der  E.  <a.  II  42). 

—  («.  a.  Gießerei,  i 

Eisenguß.    E.  in  Mctallformeu.    V  161. 
Eisenhütte  Düsseldorf.    Versammlung  vom  2.  Mai 

1908:  Ankündigung.    XIV  496. 
Eisenhütte  Südwest.  Hauptversammlung  vom  9.  Febr. 

1908:  Ankündigung.    III  112,  V  170. 
--  Ds.:  Beriebt.  VIII  275  <s.  a.  IX  289,  XXIV  *828). 

—  Vorstandswahl.    XXII  792. 
Eisenhüttenbetrieb  (,».  Preußen). 

Eisenhüttenlaboratorien.  Zur  Organisation  moderner 
K.    O.  von  A.  Wcneclius.    XX  «68«,  XXII  »7K7. 

Eisenhüttenlaboratorium.  Mitteilungen  aus  dem  E. 
IV  «128.  XI  »370,  XXIV  853. 

—  is.  «.  Laboratorium |. 

Eisenhüttenwerke.  Neues  in  österreichischen  En, 
O.  von  Dr.-Ing.  Tb.  Naske.  X  »325,  XI  »300, 
(Berichtigung)  XIV  487. 

Eisenindustrie.  Aus  der  chinesischen  E.  <>.  von 
C.  Blauel.    I  ♦  1. 

—  Die  Entwicklung  der  schwedischen  E.  unter  der 
Regierung  Oskars  IL    Von  Otto  Vogel.    IX  310. 


Eisenindustrie.  Lohn-  und  Arbeitsverhältnisse  in  der 
belgischen  E.    XVIII  628. 

—  Japans  E.  und  Eiseneinfuhr.    Von  Dr.  Treachor. 

XXIV  855. 

—  (s.  a,  Deutachland;  Vereinigte  Staaten;  Handels- 
vertrag; Großindustrie;  Induetrie.) 

Eisen-Kohlenstoff.    Einfluß  dos  Phosphor«  auf  das 

8ystem  E.    XIII  450. 
Eisenkohlenstoffschmelzen.  GraphitauBScheiduog  in  E. 

O.    VII  »225. 
Eisenkonstruktionen  is.  XVII  »581). 
Eisenkunstguß.    Zur  Entwicklungsgeschichte  des  E  os. 

O.  von  Julius  Lasias.    XII  *385. 

—  Da.    Besprechung  (».  XII  417). 
Eisenlegierungen.    Ueber  E.   und  Metalle  für  die 

Stahlindustrie.    O.  von  Wilhelm  Venator.    II  41, 

III  82.  V  149,  VIII  255. 

—  Da.    (Nachtrag)  XI  379,  XXIV  861. 

—  (s.  a.  Legierungen.) 
Eisen-Mangan  (s.  Mangan-Roheisen). 
Eisenmarkt     Nachrichten  vom  E'e  (ausführliches  In- 
haltsverzeichnis s.  u.  V.).    I  37,    II  69,    III  104. 

IV  142,  V  174.  VI  214,  VI!  246,  VIII  28«,  IX 
315.  X  350,  XI  383,  XII  421,  XIV  49t,  XV  533. 
XVI  569.  XVII  r.07,  XVIII  645,  XIX  677,  XX 
708.  XXI  74H.  XXII  790,  XXIII  822.  XXIV  861. 

XXV  892. 

Eisen-Portlandzement.  Portlandzement  »od  E.  O.  von 
Dr.  H.  Wedding.    VII  219. 

—  <a.  a.  XIV  484.) 

Eisenröhren.    Einfuhr  in  Italien.    IV  Ul. 

Eisenschwelle.  Die  E.  O.  von  Dr.-Ing.  h.  c.  A.  Haar- 
mann.   VI  »177. 

Eisensorten.  Fehlerquellen  bei  der  Bestimmung  dea 
Phosphors  in  E.    Xlll  455. 

Eisentitration.  Ueber  den  EinHuü  der  das  Eisen  be- 
gleitenden fremden  Metalle  auf  die  E.  nach  (.'.  Rein- 
hardt.   O.  von  Kinder.    XV  508. 

Eisenverbrauch  (*.  Deutschland). 

Eisenwaren.    Fachausstellung  von  E.    XIV  487. 

Eisenwerke.    E.  der  Vereinigten  Staaten.    XXI  735. 

Elektrischer  Antrieb.  E.  oder  Dampf-A.  für  Rcver- 
sierstralWn.    Z.  von  (W.)  Schömburg.    V  164. 

—  Kraftbedarf  von  Umkehrwalz .«erken  mit  o'm  A. 
O.    XVII  «577. 

—  E.  A.  (von  Reversicrwalzwerken)  (a.  a.  XI  355, 
XV III  «609). 

Elektrischem  Oefen  (Ofen).  Der  Lasb-Stablprozeß 
und  der  c.  O.    XIII  443. 

—  Stahlformguß  aus  dorn  e'n  O.  O.  von  Bernhard 
(Mann.    XIX  »654. 

—  Ds.  Z.  von  Hermann  Röchling  und  V.  Engelhardt. 
XXV  hkö. 

—  1K  Z.  von  (B.i  Osann.    XXV  88.-.. 

—  Der  e.  O.  von  lache wski.  O.  von  B.  Neumann. 
XXI  «72f.. 

E.  (Versuchs-)  O.  zum  Schmelzen  von  Eisen.  XXI 
737. 

—  l'eber  die  Fortschritte  in  der  Verwendung  großer 
e.  Oe.  zur  Fabrikation  von  Kalziamkarbid  und  hoch- 
prozentigem Ferrosilmum.  O.  von  Dr.-Ing.  Walter 
Conrad.    XXIII  »793.  XXIV  *636. 

—  Ds.    Besprechung.    XXIV  841. 

—  Ds.    Z.  von  Dr.  Weil.    XXIV  84»;. 
Elektrische    Stadtschnellbahnen.  Wirtschaftlichkeit 

I«.  III  99). 

Elektrische  Starkstromanlagen.  Sicherheitsvorschrif- 
ten.   VII  243. 
Elektrizität  (».  Kieinen-E.». 
Elcktrizitätsmonopol  i».  III  D»0). 
Elektrizitätswerke  Deutschland). 
Elektrohängebahnen  is.  I\  :<'HH. 
Energieverbrauch.  E.  von  Reversierwalzwerken.  O.  von 
E.  Ric  k...    XI  T.3.V 

—  («.  a.  Kraftbeiiarf.) 


Digitized  by  Google 


VII 


England  (s.  a.  Großbritannien). 

—  K's  Industrie.    O.  von  Walter  Giesen.    VIII  268. 

—  Neuere  englische  Martinofen-Anlage.   XXIV  »859. 

—  Manganerze  (b.  XXV  880). 

Entschwefelung.  Ueber  die  K.  im  Heroult-Verfabren. 
O.  ron  Dr.-lng.  Tb.  Geilenkirchen.    XXV  873. 

Erdreich.    Eindringen  der  Hitze  in  das  F..    I  32. 

Ermüdungsversuche.    (E.  an  Scbionen.i    XXII  * 784. 

Ersparnisse.  E.  in  der  Gießerei.  Nach  einem  Vor- 
trage von  Dr.  K.  Moldenke  bearbeitet  von  O.  Höhl. 
XXIV  852. 

Erzaufbereitung.   Magnetische  E.    XXVI  *90T. 
Erzbergbau.   Labt  den  deutseben  K.  nicht  versumpfen ! 

(Von  August  Kayßer.)    VI  210. 
Erzbrikettierung  [».'  XIII  435). 

Erzbrikettierungs-Kommission.  Sitzung  vom  7.  Dez. 
1907.    IU  98. 

—  Sitzung  vom  11.  Mai  1907.    III  78. 

—  (s.  a.  X  321.  XIX  651. 

Erzdock.    Das  erste  eiserne  K.  an  den  großen  (iiord- 

amerikaniflchen)  Seen.    VII  *242. 
Erze  (s.  Fein-E.). 

Erzlagerstätten.  Die  E.  von  Cartagena  in  Spanien. 
XXVI  905. 

-  (s.  ii.  I.n^prstiittt-n  :  N'ickelerzfun'le.) 
Fr/vorkommen.   K ■  .h ion -  und  I".  I>;iluiatienN.  \|[ 

■>.  n.  Man^iin- F.  ;  Eisen-F.i. 
Fiat.    K.  der  IVeulii.-u-heii  Eisentiahnvi.Twaltunt;.  IV  131. 
E xzenterpresse.    Pie  Hüiwohlscht:  Fj.  zur  Herstellung 

v.in  Sehatnottesteinen    mit    hoher   Druekl'e  .-iti^keit. 

Von  Fr.  Wernicke.    XX  »705. 

F. 

Fahrikmaschinen.    Eigcntumsvorbehilt     III  87. 
Fachausstellung.    F.  vuii  Ki.«enwftrcn.    XIV  1*7. 
Fachvereine.    Au>  F  t..    I  27.  II  f,n.  III  <js,  VII  _>41, 
viil  ■::,'),  x  Mi.  XI  Jr<:,.  Mi  Mi:;,  xiv  4si, 

XV  523.  XVII  »598,  X VIII  637.  XIX  073.  XXI 
737.  XXII  *  TM,  XXIII  819.  XXIV  859.  XXV  88!>. 
Farhcnphotographic.    I'.  in  der  Met.tllo^rnj'hie.  XIII 

Aimenduui;  der  F.  in  <i»_-r  M lT a i I u^r r-a } ilot' .  X\l  7  ds. 
Färbung.    Feher  selektive  F.  XXVI 
Feinerze.     Fm  Verfahre»,  tun  F,  zusammenzusintern. 

xiii  vir>. 
Fcrroaluminiurn  (s.  IU  85). 
Fcrrobor  is.  VI  II  2H1). 
Fcrrochrom.     Analyse  von  F.    XIII  455. 
•  Zur  Chrcinli'-Htiniiniin^  in  F.     XIII  iTi'i. 

—  Analvse  Sei  F's  mit  hohem  Koblenstottgehaltc. 
XXVI  926. 

—  ts.  a.  V  151.  VIII  201.) 

Ferrolegierungen.  Direkte  Verbrennung  des  Kohlen- 
stoffs in  F.    O.    IV  «128. 

—  Neuer  Weg  zur  Herstellung  kohlenstofl'armer  F. 
O.  von  Dr.  lt.  Neumann.    XI  »356. 

Ferrornangan  (s.  II  43,  VIII  261). 

-  F.  als   1  'eHuxydfttj.iD-'inittel  is.   XVII  593). 

Ferromangansilizium  i>.  III  s-t,  VIII  2Mi. 
Ferromolyhdän  K  VIII  •-''■7.  26U 
Fcrronickel  is.  V  1">4.  VIII  261  >. 
rerronickelchrom  is.  \  '"»Ii. 
Fcrronickclsili/ium  is   Vlli  260;. 
Ferrophosphor.    Herstellung  von  F.    XXVI  919. 

—  (s.  a.  VIII  8S9,  2ßl).   

Ferrosilizium.     Verwendung  elektrischer  Oefen  zur 

Fabrikation  von  hochprozentigem  F.  ü.  XXIII  "793, 
XXIV  *  836. 

—  I)s.    Besprechung.    XXIV  841. 

II,       /..    Vn„    Dr.   Weil        V\-rV  S4, 

—  [*.  a.  II  48.  VIII  261.) 

F.  «1h  I  Vsow  djitimismittel  (s.  XVII  593l. 
Ft-rrotitan  n.  Vi  II  2.M».  26  U 
FerrovanaJium  h.  VIII  2:>s,  2Hli. 
lerrowoifram  in.  VIII  255.  2M,  XI  H.V.<.. 


Festigkeit.    Der  Einfluß  wiederholter  Belastung  auf 
die  F.  dos  Eisens.    IV  138,  XXI  743. 

—  Stahl  mit  hoher  F.    XVII  «598. 

—  Prüfung  der  F.  des  Eisens  <s.  XV  513). 
Feuerfeste  Masse  (s.  Hochfeuerfeste  M.). 
Feuerfestes  Material.   Chromeisenstoin  als  f.  M.  O. 

X  »334. 

Feuerfeste  Steine.    Leber  f.  S.    XIII  433. 
Feuerfeste  Winde.    Warmoloitung  fr  W.    Z.  von 

A.  Römer.    XXV  883. 
Feuerfeste  Ziegel.   Druckfestigkeit  (s.  XII  414). 
Flaccus.    He^ii  htungsvorrichtunif  System  F.  (s.  XIX 
•666). 

Flaschen  (s.  Kohlensfture-F.). 
Flohrsches  Verfahren  (s.  XX  682). 
Flußeisen.    Einfluß  von  Arbeit  und  Zeit  auf  die  Eigen- 
schaften des  F's.    XVIII  C37. 

—  Einfluß  der  Beanspruchung  und  des  Alters  auf  die 
Eigenschaften  dos  F's.    XXVI  919. 

—  Praktische  Versuche  an  F.    XXVI  922. 
Flußeisenblöcke.   Warmofon  für  F.   XVII  «602. 
Flußeisenerzeugung   t».    Deutschland;  Frankreich; 

Stahlerzeugung). 
Förderanlage.    F.  für  Kokereibetriebe.    XXVI  *900. 

—  (s.  a.  XXIV  -  828). 
Formerei.    XIII  441,  XXVI  ;<lu. 

is.  a.  XIV  »467i. 
Formmasi-hmen  is.  1  *9.  XXV  »8<i5.  XXVI  911. 
Formsand.    Zur  Prüfung  von  F.    Vnu  (F.i  Krawiik. 

VI  »199 

Frachtsätze  (s.  Kohstofftarif ;  Ausnahmetarif). 
Fragekasten.    VIII  2*3,  XI  381,  XXV  891. 
Frankreich.    F's  Hochofenwerke  am  1.  Januar  190*. 
MI  -'II. 

-  I'"ge  des  Steink*>lil.-nlirri;bam'*   in   F.     Von  Wil- 
beim  Venntor.     X  d42. 

-  Französisch-kanadischer  Handelsvertrag.  O.  XI  366. 

-  F's  Kohlengewinnung  im  Juhre  19l>7.     XI  . i 7 4 . 

—  F's   Ein-   und   Ausfuhr  im   .lahro  1907.     XI  375. 

—  F's  Ki>lieUener/e:igiin^  im   .lahre  liml.     XII  41'.'. 
l.nn^e  Fi-enli.-tlin^i-lu.-neu  in  F.     XIII  447. 

-  FixfiiL-r/e  und  Kohlen  in  F.     XIV  4*0, 

—  F's  Schwoill-  und  Flußeisenerzeugung  im  Jahre 
 1907.    XV  M  

—  F's  Kruft»  it^eiiindustrie  im   Vergleich  zur  deut- 
schen.   Von  K.  Werner.    XVII  604. 

Kill  Ausfuhrzoll  <tuf  französische  l.lheUOr/e-  Von 
Dr.  Tre.M-ber.    XXII  77  4.  1 1 1 . ■  r u  1j t i n ^- 1  XXIV  -"  l. 

-  Manganerze  is.  XXV  880). 

—  »s.  a.  Meurtbe-et-Moselle;  Schilfbau.) 
Frischen  (s.  Glüh- F.). 

ü. 

Gary.    Stadt  G.    VII  242. 

Gas.    Untersuchungen  über  die  in  den  Metallen  ent- 
haltenen (Fe.    XIII  451. 

—  (s.  a.  Naturgas.  Kraftgas. > 
Gasanalysen  (b.  XXI  721,  XXVI  928). 

-  is.  n.  (Joometer.) 
Gaserzeuger  is.  (»enemtoreiil. 

(Gaserzeuger- Anlagen.    Wichtige  Gesichtspunkte  für 
den    Kuu    n ml    ll.'trieli    von   (i.    Iiei  VI ,irt m\v e rketi. 
von  V.  I 'anaris.    XVI  537. 
Gashochofen.    XXVI  »904. 

Gasleitungen.    Kino  einfache  Methode  zur  Reinigung 
von  G.    XIII  432. 

—  (s.  a.  XVI  542.1 

Gasmaschinen  (s.  Braunkohlen-GroU-G. ;  Zwillings- 

H'iehofot:gUh-l  iotd.iseuirtsiehine.l 

Gasmotoren-Fabrik  Deut/,   iMeliereianlngen.  ('.  XIV 

'459.  XV  »513.  XVI  »547. 
Gasprüfer  i*.  Verlirenniin^s-i  ■  i. 

Gasrcfraktomctcr.  I  >;m  U.  von  Dr.  F.  Haber.  XXVI92K. 
Gasreiniger.  G.  ."System  S^pulchre  (s.  XXVI  *903). 
Gasrohre        I  V  12.lt. 


VI1T 


Gasrohr-Richtmaschine  i».  1  *19). 
Gaswäscher.   XV  »527. 
Gartierungen  (a.  Eisen-G.). 

Gayley.    G'sches  Windtrocknungsverfahren.    IV  136. 

—  Da.    Z.    XIV  474. 
Geblase.   XIII  441. 

—  (8.  a.  Gioßoroi-G.;  Hochofon-Torbinen-G.). 
Geblasemaschinen.   Ventil  für  G.   O.   XV  »518. 

—  («.  a.  Zwillinga-Hochofengas-G.) 
Gebrauchsmustereintragungen.   I  22,  II  56,  III  95, 

IV  188,  V  166,  VII  288,  VIII  271,  IX  306,  X  838, 
XI  378,  XII  408,  XIV  47C.  XV  521,  XVI  560, 
XVIII  632.  XIX  671,  XX  701,  XXI  733,  XXII 
781,  XXIV  857. 
Gefüge.  Heber  das  G.  der  Kohlenstofflegierungen. 
Von  (E.)  Kravnik.    II  67. 

—  (a.  a.  XXVI  925.) 

—  (s.  a.  Struktur.) 

Gefügebestandteile.    Die  Harte  der  G.  von  Eisen  und 
8tahl.    XXI  740. 

—  Die  G.  des  Stahle».    XXVI  925. 
Geldschränke.    Einbruchaicherbeit  der  feuerfeaten  G. 

VI  212. 

Generatoren  (a.  IV  *  1 13,  XXI  718). 

—  (s.  a.  Gaserzeuger-Anlagen.) 
Generatorgasanlagen  <s.  XXI  721). 
Geologische  Landesanstalt.    Eine  g.  L.  und  Berg- 
akademie in  China.    XXII  789. 

Georgia.    Bauxit  in  Zentral-G.    XXVI  903. 
Georgsmarienhütte.    Umkehr -Blockwalzwerk  der  G. 

O.    XVIII  *609. 
Geschäftsberichte.    G.  von  Aktiengesellschaften  (e. 

u.  V.i. 

Geschichte.    Zur  G.  de«  Eisens  in  Krain.    Xni  428. 

—  Zar  G.  des  Eisens.    XIII  428. 

—  Zur  G.  dea  Hochofens.    Von  Dr.  phil.  Otto  Jo- 
hannsen.    XXII  786. 

—  (s.  a.  Eisenkunstguß.) 

Geschoßfabrik  Siegburg.    Kühl  Torrichtung  an  Glüh- 
öfen der  G.  8.    XIII  448. 
Geschütze  (s.  XI  «360». 

Gesellschaft  Scoria.    Erzbrikettierungsverfahren  der 

G.  8.  <«.  X  324). 
Gewerbegerichte.    Spruchpraxis  (a.  XV  505). 
Gewerbeordnung.    Novelle  zur  G.  <s.  XIV  4*3,  4S5). 
Gichtgase,  Chemische  Zusammensetzung  (s.  VII  232). 

—  (s.  a.  Hochofon-G.) 
Gichtverschluß  (a.  Hocbofenbegiclitung). 

Gießen.  Einfluß  auf  Lunkern  und  Seigern.  IV*  116. 
Gießerei.    Kraftanlagen  in  u'en.    V  161. 

—  Ein  einzig  dastehender  Entwurf  für  eine  G.  XIII  439. 

—  l'eber  I  rsacheii  des  Ausschusses  in  G'en.  XIII  440, 
XXVI  901). 

—  Zur    Verwendung    von   Metallkernen    in   der  G. 

XV  520. 

—  Ersparnisse  in  der  G.    Nach  einem  Vortrage  von 
Dr.  H.  Moldonke  bearbeitet  von  O.  Höhl.  XXIV  852. 

—  (s.  a.  Eiseu-G.;  Rohr-G.;  Kupolöfen;  Graueisen-G. ; 
Metall-« f.;  Röhren-O.) 

Gießereianlagen.    Die  G.  der  Gasmotoren  -  Fabrik 
Deutz.    O.  von  K.  Neufang.    XIV  «459,  XV  ♦513, 

XVI  »547. 

—  XIII  439,  XXVI  !»09. 
Gießereibauten.    Modernisierung  (s.  X  336). 
Gießereibetrieb.    Preßluft  im  Ge.    O.    I  *8. 

—  Dh.    Hcsprechung  (s.  II  61). 

—  Ds.    Z.    V  166. 

—  Wissenschaft  im  G.    XIII  439. 

—  XIII  439.  XXVI  !H)'.t. 

—  (s.  a.  II  63.') 

Gicßercifachleute.    Versammlung  deutscher  O.  vom 
7.  Dez.  1907.    II  6t).  XII  417. 
Ds.  {».  a.  I  *H,  XII  »38:»). 
Gießereigebläse       II  63). 
Gießereikoks  (s.  Koks). 


Gießerei-Mitteilungen.  II  54,  II  90,  V  161,  VI  »199, 

X  835,  XI  869.  XV  520,  XXII  780,  XXIV  852. 
Gießereiroheisen.   XIII  440. 

—  Handelspreise  für  G.  in  den  Jahren  1887  bis  1907. 
O.    XVII  «587. 

Gießhalle  <s.  IV  «115,  X  *329). 
Gießler,  Hermann.   Nachruf.    VIII  282. 
Gießpfannen.    Das  Ausmessen  des  Inhalts  von  G. 
XXVI  90«. 

Gießpfannen  -  Auskleidemaschine.  Eine  neue  G. 
XIII  441. 

Glas.    Hohlkörper  aos  G.    XVII  «601. 
Glocken.    Gußeiserne  G.  Von  Otto  Vogel.  XXII  780. 
Glühfrischen.   Ueber  die  Theorie  des  G's.  XIII  442. 
Glühöfen.    Kühlvorrichtung  an  G.  der  Geschoflfabrik 

Siogburg.    XIII  448. 
Gobbe  -  Cbantraine.    Rekuperator,  Svstem  G.  Von 

L.  Unckenbolt.    XXI  ♦744. 
Gömör.  Magnesit-Vorkommen  im  Komitat«  G.  XXVI 

904. 

Goercke,  Gustav.   Nachruf.    XV  »536. 
Graphit.    Künstlicher  G.  als  Sehmiermittel.  Von  (E.) 
Kravnik.    V  173. 

—  Die  Verwendung  von  G.  als  Schmiermittel.  XIII  488. 
Graphitausscheidung.    Zur  Kenntnis  der  G.  in  Eisen- 

kohlenstoffachmelzen  hoben  Kohlenstoffgehalts.  O. 
von  Dr.  W.  Oahl.    Vll  »225. 

Graueisengießerei.    G.  der  Skodawerke  (s.  X  •830). 

Grey-Walzwerk.  Das  G.  in  South- Bethlehem.  Von 
Dr.-lng.  O.  Petersen.    XII  *3!>9. 

Griechenland.    Manganerze  (s.  XXV  880). 

Groß,  Wilhelm.    Nachruf.    XIV  488. 

Großbritannien  <s.  a.  England).  G's  Ein-  und  Aus- 
fuhr. III  96,  IV  136,  VIII  275,  XII  410,  XVI 
562,  XXI  736,  XXV  889. 

—  G's  Hochofen  Ende  1907.    VIII  274. 

—  G's  Kohlengewinnung  im  Jahre  1907.    XII  412. 
G's  Roheisenerzeugung  im  Jahre  1907.    XVI  565 
(s.  a.  XVII  600). 

—  Martinstahlerzeugung  G's  im  Jahre  1907.  XVIII  637. 

—  BcssemerstahlerzcugungG'sim  Jahre  1907.  XXI735. 

—  Schweißeiaonorzeugung  G's  im  Jahre  1!»07.  XXI  787. 

—  (a.  a.  Patente;  Schiffbau.) 
Großgasmaschinen  (s.  Brauukoblen-O.). 
Großindustrie.    Die  Arbeiterpensionskassen  der  G. 

XII  404. 
Grubenholz  {».  Holz). 

Guß  (Güsse).  Der  unmittelbare  G.  vom  Hochofen, 
insbesondere  in  Rohrgioßereien.  O.  von  Carl  Irres- 
lierger.    IV  122. 

—  Herstellung  dichter  G.  durch  desoxydierende  Zu- 
schläge. O.  von  Dr.  -  Ing.  Tb.  Geilenkirchen. 
XVII  592. 

—  (s.  a.  Eisen-Kunst-G.;  Veeder-G.:  8onder-G.;  Stahl- 
form-G.) 

Gußeisen.    Eine  volumetrische  Studie  über  G.  Von 

C.  Geiger.    VIII  ♦268. 
-  Vorschriften  für  G.    VIII  276. 

—  Das  Auschweißen  von  G.  an  der  Innenseite  eines 
.Stahlringes.    XI 11  443. 

—  Cnterweisuntr  im  Löten  von  gußeisernen  Geg«n- 
ständen.    XIII  443. 

—  l'eber  Titan  als  Zusatz  zum  G.  O.  von  Bernhard 
Feiae.    XX  »697. 

—  Verwendung  von  G.  in  chemischen  Betrieben. 
XXI  737. 

—  Gußeiserne  Glocken.    Von  Otto  Vogel.   XXII  7H0. 

—  Apparat  zur  Bestimmung  der  Querdebnung  an  G. 
XXVI  921. 

—  Die  Zerreißprobe  bei  (>.     XXVI  921. 

—  Sei) wefelbeslimmungsapparat  für  G.    XXVI  927. 

—  Schwinden  des  G's  is.  XV  ♦513"). 

—  Schlagversnche  an       is.  XV  •510». 
Gußputzerei  <s.  XVI  *547i. 

-  (s.  a.  Putztisuhe). 
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Gußätahlhütte.    G.  der  Skodawerke  (b.  X  *327). 
Gußstück.    ModoU  und  Gewicht  des  G'es.    X  337. 

—  Grotte  G'e.  O.  Ton  C.  Irresberger.  XXIII  »813, 
XXIV  »848. 

—  («.  a.  HalbBtahl-G.) 

Gußwaren.    Prüfverfahren  für  G.    II  64. 
Güterbewegung  |».  Deutschland). 
Güterverkehr  (s.  Ebenbahn-O.). 
Güterwagen.     Bewahrung    von    G.    neuer  Hauart. 
IX  314. 

H. 

Haber.  Da«  Gasrefraktomoter  von  Dr.  F.  H.  XXVI  928. 
Habets,  Alfred.    .Vachruf.    XVI II  *642. 
Haftpflicht-  und  Versicherungsschutzverband,  Deut- 
scher.   Hauptversammlung.  I  31. 
Halbstahlgußstücke.    XIII  442. 
Handelsbeziehungen.    II.  Deutschlands  (b.  XV  500). 
Handelsbilanz  (s.  Deutschland). 

Handelspreise.  H.  von  Kohle  und  Eisen  in  den 
Jahren  1885  bis  1907.    O.    VII  ♦217. 

—  II.  für  Gießereiroheisen  iu  den  Jahren  1887  bis 
1907.    O.    XVII  »087. 

Handels-Silizium.    Zur   Analyse  de«  H's  und  der 

Siliziumverbindungen.    XI  871. 
Handelstag  (s.  Deutscher  H.). 

Handelsvertrag.  Gedanken  Aber  den  französisch- 
kanadischen  H.  und  dio  Handelsbeziehungen  Deutsch- 
lands zu  Kanada.    O.  von  Dr.  Trescher.    XI  366. 

—  Folgen  der  H'o  (s.  I  28). 

Hängebahnen,    Ueber  einige  neuorc  H.    O.  von  M. 

Buhle.    IX  *299. 
Hantke,  Heinrich.   Nachruf.    IX  «319. 
Hanyang  lron  and  Steel  Works  (*.  1 
Hirten.    Baryumcblorid  zum  H.    XXVI  »915. 
Härteprüfung.    Untersuchungen  über  H.  und  Härte. 

XIII  453. 

—  Neuer  Apparat  zur  H.    XIII  454. 
Hirteprüfungsmaschine.     H.    nach    der  Methode 

Sebuchardt  und  Schütte.    XXVI  920. 
Härtetemperatur.    Apparat  zur  Ermittelung  der  H. 

XXVI  *9I5. 
Hebemagnete  <s.  Last-H.). 
Hebezeuge  (s.  XXIV  »828). 

Hebezeugtechnik.    Entwicklung  und  gegenwärtiger 

Sund  der  modernen  H.    XIII  436,  XXVI  908. 
Hegenscheidt,  Rudolf.    Todesanzeige.    VIII  288. 

—  Nachruf.    O.    XI  »353. 

Helium.  Dax  Vorkommen  von  H.  in  Naturgas. 
XIII  431. 

Hempelsche  Pipetten.    Einrichtung  zur  bequemeren 

Benutzung  H'r  F.    XXVI  928. 
H6roult- Verfahren.    Ueber  die  Entschwefelung  im  H. 

0.  von  Dr.-Ing.  Th.  Geilenkirchen.    XXV  878. 
Herrenhaus.    Berufung  (von   W.  Borchers   und  R. 

Krobnl  in  das  H.    II  72. 
Hildegardehütte  (s.  XI  »355). 

Hitze.    Eindringen  der  H.  brennender  Trümmer  in 

darunter  liegendes  Erdreich.    I  32. 
Hochfeuerfeste   Masse.     H.,    kieselsAurefrcie,  por- 

zcllanahnliehe  M.  Von  Dr.  Heinecke.  XIV  486. 
Hochofen  (Hochöfen).  Zink  im  H.  VonO.  Hühl.  IV  137. 

—  Leistungen  der  nordamerikanischea  H.  Von  C. 
Geiger.    XI  378. 

—  Der  neue  II.  der  Shenango-Furnace-CV  zu  Sharps- 
ville.  Pa.    XIII  438. 

Ein  neuer  H.  in  den  Südstaaten.    XIII  438. 

—  Hin  ttoheisendurchbroch  an  einem  H.  der  Societa 
Elba  zu  Porto-Fcrraio.    XIII  438. 

—  Anblasen  eines  H's  nach  14  Monate  langem 
llfimpieii.  ().  von  S.  Surzvcki  und  \V.  Jacobson. 
XVIII  623. 

—  Zur  Geschichte  des  H's.  Von  Dr.  phil.  Otto  Jo- 
hannsen.    XXII  786. 

—  is.  s.  Frankreich;  Großbritannien;  Gas-H.) 


Hochofenanlage.  Die  neue  II.  der  Inland  Steel 
Com)»any  zu  Indiana  llarbor,  Ind.    XIII  438. 

Hochofenbegichtung.  Ueber  neuere  H'en.  O.  von 
Oskar  Simmorsbach.    XLX  »662,  XX  *693. 

Hochofenbodenstein.  Wassergokahlter  H.  Z.  von 
B.  Osann.    VI  200,  202. 

—  Ds.  Z.  von  Dr.  -  Ing.  h.  c.  Fritz  W.  Lürmann. 
VI  201. 

—  Ds.    Z.  von  W.  Bosse.    XI  369. 
Hochofendiagramm.    Das  H.    O.  von  Carl  Brisker. 

XII  »391. 

Hochofengase.    Ueber  die  Ausnutzung  der  H.  Z.  von 

Wilh.  Schmidhammer.    IV  127. 
Hochofengas-Gebllsemaschine  <s.  Zwilh'ngs-H.-G.). 
Hochofengichtgase.   Reinigung  der  H.    XXVI  »908. 
Hochofenguß  («.  Guß). 

Hochofenkoks.    Höchstgehalt  von  H.  an  Schwefel. 

XIX  674. 
--  (s.  a.  Koka.) 

Hochofenkommission.     H.   des   Vereins  deutscher 

Eisenhattenleute  (s.  XIX  651). 
Hochofenschlacke.    Die  Herstellung  von  Bausteinen 

aus  H.    XIII  433. 

—  Verwertung  von  H.  für  Portlandzement.  XXI  738. 

—  (s.  a.  VII  219.) 

Hochofen  -  Turbinengeblase.    Ueber  II.    O.  von  P. 

Langer.    III  »73. 
Hochofenwerk.    H.  um  6  m  zu  hebon.    XIX  "674. 
Hochofenwerke.     Erzeugung    der    deutschen  (und 

luxemburgischen)  H.  (a.  Deutschland). 

—  (s.  a.  Frankreich). 
Hochschulen  (h.  Technische  H.). 

Hohlkörper.  II.  aus  Eisenbeton  oder  Glas.  XVII 
•601. 

Holz.    H.  und  Eisen  als  Abbaumatorial  in  Streckcn- 

und   Abbaubetrieben.     O.   von   Heinrich  Steifen. 

XIV  »471,  XVI  «554,  XVII  *587. 
Holzschwellen  (s.  Eisenschwelle). 
Hüttenerzeugnisse  (s.  Ungarn;  Deutschland). 
Hüttenwerke  (s.  Oberschlesion). 
Hütwohl.    H'sche  Exzenterpresse.    XX  *705. 
Hydraulische  Bindemittel.    Ein  Studienplan  für  die 

weitere  Erforschung  der  h"n  B.    O.  von  Dr.  Karl 

Zulkowski.    XX  690,  XXIII  810. 

I. 

Useder  Hütte.    Erzbrikcttierungaverfahren  der  I.  H. 

(s.  X  322). 
Indien.    Manganerze  (s.  XXV  880). 
Industrie.    AuBenhandelsstelle   für   die   deutsche  I. 

V  173. 

—  Englands  I.    O.  von  Walter  Giesen.    VIII  263'. 

—  Die  Eisenerzvereorgung  der  niederrheinisch  -  west- 
fälischen I.    XXI  742. 

Industrielle  Rundschau  (ausführliches  Inhaltsver- 
zeichnis s.  u.  IV).    I  37,  II  69,  III  104,  IV  142, 

V  174,  VI  214,  VII  246,  VIII  286,  IX  315,  X  350, 
XI  383,  XII  421,  XIV  491,  XV  533.  XVI  574. 
XVII  607,  XVIII  645.  XIX  677.  XX  708,  XXI 
748,  XXII  790,  XXUI  822,  XXIV  861,  XXV  892. 

Ingenieur.    I.  und  Techniker.    XII  415. 

—  (s.  a.  Verwaltungs-I'e.) 

Inland  Steel  Companv.  Die  neue  Hochofenanlage 
der  I.  8.  C.  XIII  438. 

Institution  of  Civil  Engineers.    XVII  *598. 

Iron  and  Steel  Institute.  Andrew  -Carnegie-  Stipen- 
dium.   III  100  (s.  a.  VII  241). 

—  Hauptversammlungen  1908.    VII  241,  XII  418. 

-  Frühjahrsversammlung  1908:  Voranzeige.  XVIII 
640. 

—  Ds.  Bericht.  XXI  737,  XXII  «784,  XXIII  819 
(s.  o.  XXI  *726,  XXII  »753). 

—  Fnbrt  nach  Kanuda.    XX  707. 

—  Arbeiten  der  Carnegie-Stipendiaten.  XXI 

—  (s.  a.  American  I.  n.  S.  I.) 
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Ischewski.  Der  elektrische  Oren  tod  I.  0.  von  B. 
Neumann.    XXI  »726. 

—  Db.  (8.  a.  XXI  737). 

Italien.    Einfuhr  für  Eisenbleche  ubw.  in  I.    IV  Hl. 

—  Italienische  Arbeiter  in  den  Vereinigten  Staaten. 
XX  704. 

J- 

lapan.  Die  finanzielle  Lage  der  Kaiserlichen  Ja- 
panischen Stahlwerke.    XXII  788. 

—  J's  Eisenindustrie  und  Eiseneinfobr.  Von  Dr. 
Troscher.     XXIV  855. 

—  Kupfererzeugung  (a.  XIV  480). 

—  Schiffbau  (s.  XVII  598). 
Jubilarfeier.    J.  bei  Krupp.    X  348. 

—  J.  der  Sächsischen  Maschinenfabrik.    XIV  488. 

K. 

Kaiser-Wilhelm-Kanal.  Erweiterung  des  K.-W.-K's. 
V  170. 

Kaliber.  Die  Verwendung  schwedischer  K.   Von  (H.) 

Haedirke.    XXII  »786  (s.  a.  I  »34). 
Kalk -Tonerde- Kieselsäuremischungen.   Uebor  die 

Schrnelzbarkeit  von  K.  O.  von  Dr.  Reinhold  Rieke. 

I  «16. 

Kalorimeter.   .!unker*-K.  <s.  XII  414). 

Kalzium.    K.  als  Dcsoxydationsmittel  (s.  XVII  594). 

Kalziumkarbid.    Verwendung  elektrischer  Oefen  zur 

Fabrikation  von  K.  O.  von  Dr.-Ing.  Walter  Conrad. 

XXIII  *793,  XXIV  »836. 

—  Du.    Besprechung.    XXIV  H41. 

—  Ds.    Z.  von  Dr.  Weil.    XXIV  84«. 

Kanada.  K*s  Roheiaeuorztugung  im  Jahre  1907. 
IX  310. 

—  Handelsbeziehungen  Deutschlands  zu  K.  O.  XI  366. 

—  Fahrt  (des  Iron  and  Steel  Institute)  nach  K.  XX  707. 

—  Ds.  (des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute).  XXIII 
824,  XXIV  864. 

—  Kupfererzeugung  (s.  XIV  480). 

—  Manganerze  (s.  XXV  878). 

—  ( m.  a.  Wabaua;  Hankhead). 

Kanal  (s.  Dortmund-Eins-K.;  Rhein-Herne-K.;  Kaiser- 

Wilhelm-K.t. 
Kanalisierung  (s.  Mosel-K.;  Saar-K.). 
Karawanken.    Eisen-  und   Manganerzvorkommen  in 

den  K.    XII  4 1 H. 
Karborundum  (a.  VIII  260,  261). 
Kelvin,  Lord.    Nachruf.    IV  141. 
Kerbschlagprobe.    Die  K.  im  Materialprüfung»wesen. 

(Von  Dr.-Ing.  h.  c.  Ehrensbergerl :  Berichtigung. 

I  :<:.. 

Kerne.  Mischungen  für  K.  und  Kernbindemittcl.  XI  369. 

—  (s.  a.  Metall-K.) 
Kernformmaschine.    XXVI  911. 
Kernmacherei  <«.  XV  »51 7). 
Kesselbleche  <■.  XVI II  ti.17). 

Ketten.  Fortschritte  in  der  Herstellung  geschweißter 
Ketten.    VIII  »280. 

Kettentriebe.  Wie  sollen  Seil-  und  K.  mit  Rücksicht 
auf  die  Haltbarkeit  des  Zugorgnnea  konstruiert 
sein?    <>.  vtm  Ernst  Heckel.    XXIV  »828. 

Kieselsäure.  Schmelzbarkeit  von  Kalk  -Tonerde-  K.- 
Mischungen.   O.    I  *1C. 

—  Verflüchtigung  von  K.  (s.  XII  »413). 
Kieselsäurefreie  Masse.    XIV  4*6. 
Kintzle,  Fritz.    Nachruf.    O.    XIV  »457. 

—  Beisetzung.    XV  536. 
Kleinbahnen  (*.  Deutschland). 
Kleingcfüge  (s.  Struktur). 

Kleingefügelaboratorium.     Das  K.  der   Kgl.  Berg- 
akademie Berlin.    XVI  667. 
Knickfestigkeit.    Die  K.  gerader  Stäbe.    MII  453. 
Kobalt.  Nickelbostimmuiig  in  Gegenwart  von  K.  XI  872. 

—  Trennung  von  K.  und  Nickel.    XXVI  927. 

—  K.  bei  der  Eisentitration  <a.  XV  508). 


Kocheinsatz  (s.  Schnell-K.). 

Kohle.  Möglichkeit,  den  Aachengehalt  der  K'n  zu 
verringern.    I  32. 

—  Handelspreise  von  1885  bis  1907.    ü.    VII  »217. 

—  Petroleum  und  K.  in  Argentinien.    XIII  430. 
--  Presse  zum  Brikettieren  von  K.    XIII  435. 

—  K'n  in  Frankreich.    XIV  486. 

—  Aenderung  der  Aosnahmetarifc  für  K'n.  XIV  488. 

—  (s.  a.  Steinkohlen;  Eignitkohio). 
Kohlenbrikettier-Anlage.  Die K. in Bankuead (Kanada). 

XXVI  900. 

Kohlengewinnung  (a.  Deutschland;  Belgien;  Frank- 
reich; Ungarn;  Großbritannien). 

Kohlensäureflaschen.  Ueber  die  Herstellung  von  K. 
nach  dem  Ehrhardtschen  Verfahren.  O.  von  C. 
Wadas.    XIX  »608. 

Kohlenstoff.  Die  direkte  Verbrennung  des  K's  in 
Stahl  und  Ferrolegierungen.  O.  von  Dr.  B.  Xeu- 
manc    IV  •  128. 

—  Seigerung  de*  K'es.    XV  530. 

—  Eisen,  K.  und  Schwefel.    XXI  738. 
Kohlenstoffgehalt.    Eisenkoblenstoffschmelzen  hohen 

K's.    O.    VII  »225. 

—  Analyse  des  Ferrochroms  mit  hohem  K'e.  XXVI  927. 
Kohlenstofflegierungen.    Gofüge  der  K.    II  67. 
Kohlentransport-Anlage.   K.  mit  Einschicnen-ßecher- 

furderer  in  Völklingen.  Von  Ü.  v.  HanfTstengcl. 
X  »346. 

Kohlenvorkommen.    K.  und    Erzvorkommen  Dal- 

matiens.    XII  419. 
Kokereibetriebe.    Förderanlage  für  K.    XXVI  *900. 
Koks,    l'eber  das  Wasseraufnahmevermögen  von  K. 

O.    XXIII  »800. 
■  (s.  a.  Hochofen-IC,  Torf-K.) 
Koksaufwand.  K.  bei  Kupolöfen.  O.  V  145,  VII  229. 
Koksherstellung  <a.  Connelsville). 
Koksöfen  («.  Köppern-K.). 

Koksofenbatterie.    Kauchabsaogevorricbtung  bei  der 

K.  der  Zeche  Manefold.    XXVI  ««.»Ol. 
Koksverbrauch.    K.  der  Kupolöfen.    O.    IX  *302. 
Kompressoren.    Ventil  für  K.    O.    XV  »518. 
Kongreß.  Internationaler  K.  für  Rettungswesen.   I  35. 

—  K.  für  gewerblichen  Rechtsschutz.    XIX  073. 

—  <s.  a.  Schiffahrts-K.) 
Koppers-Koksöfen.    XXVI  900. 

Kraftanlagen.    Ueber  K.  in  Gießereien.    Von  A.  D. 

Williams  jr.  Bearbeitet  von  (E.)  Kraynik.  V  161. 
Kraftbedarf.    K.  von  tmkehrwalzwerkuu.    <).  XVII 

•577. 

—  (8.  a.  Energieverbrauch.) 

Kraftbedarfs-Kommission.    K.  des  Vereins  deutscher 

Eisenhüttenleute  (s.  XIX  651). 
Kraftgas.    Torfkoks  und  K.    XXVI  898. 

—  Erzeugung  von  K.  aus  Braunkohlenbriketts  XXVI 

902. 

Kraftwagen  (b.  Automobile  i. 

Kraftwagenindustrie.    Frankreichs  K.  im  Vergleich 

zur  deutschen.    Von  E.  Werner.    XVII  604. 
Krain.    Zur  Geschichte  des  Eisens  in  K.    XIII  428. 
Kranbau  (s.  XXIV  •82Hi. 

Krane  (s.  Ilcbezeugteehnik). 

Krankenfürsorge,   o.   IX' 289. 
Krankenkassen.    K.  und  Krankenfürsorge.    O.  von 
Moritz  BÖker.    IX  289. 

—  Reorganisation  (s.  XV  502). 

Krankenversicherung.    Die  K.  im  Deutschen  Reiche 

von  1902  bis  1906.    XIV  4H0. 
Kristallisation.  K.  des  Stahles.  XIII  451.  XXIV  *8<;0. 
Krohn,  Dr.-Ing.  R.     Berufung  in  das  Herrenhaus 

(s.  II  72). 
Krupp.    .Juhilarfeier  bei  K.    X  348. 

—  Arbeiterpensionskasse  (s.  XII  404). 
Kugeldruckprobe.    Die  ItrinclUche  K.  bei  der  Unter- 
suchung von  SpcziaUtNlileti.    XXVI  920. 

—  (s.  a.  Härteprüfung.) 
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Kugelprüfungsmaschine  (s.  XXI  *745). 
Kühlvorrichtung.    K  an  Glühöfen.    XIII  448. 
Kunstguß  (s.  Eisen-K.). 
Kupfer.    K.  im  Jahre  1907.    XVI  508. 

—  K.  bei  der  Eisentitration  (s.  XV  508). 

—  (8.  a.  Legierungen.) 

Kupfererzeugung.  K.  und  -Verbrauch  in  Deutsch- 
land.   XIV  480. 

—  K.  der  übrigen  Länder  (s.  XIV  480). 
Kupolofen   (Kupolöfen).     Zur  Frage  des  Koksauf- 

wandes  bei  K.  O.  von  Georg  Buzek.  V  145, 
VII  229. 

—  Die  Hinrichtungen  der  K.  und  die  Garantie  des 
Koksverhranches  derselben.  0.  von  Fritz  \V.  LOr- 
mann.    IX  *302. 

—  Der  K.  in  der  Metallgießerei.    XV  520. 

—  Der  moderne  K.    O.  von  Karl  Schiel.   X  VIII  624. 

—  Maschinelle  Beschickung  für  K.    XXVI  »Uli. 

—  (a.  a.  Ausbilfs-K.) 

Kupolofenbau.  lieber  K.  und  Eisengattierungen.  Von 
W.  J.  Keep.    Bearbeitet  von  F.  Hermann.  III  90. 

Kupolofenbetrieb.  K.  in  Amerika.  Von  Oskar  Levde. 
XXI  »727,  XXII  *771. 

L. 

Laboratorium  Das  metallurgische  und  da»  chemische 
L.  in  dem  National  Physieal  Laboratory.  XXI  738, 
XXVI  926. 

—  <*.  a.  Kisenbütten-L. ;  Kleingefugu-L.) 
Lager  t».  Calypsol-L.). 

Lagermetalle.'  L.  für  Automobile.  Von  <E.)  Kravnik. 
X  335. 

Lagerstitten.  Karte  der  nutzbaren  L.  Deutschlanda. 
III  luu. 

Lagerung.    L.  von  Steinkohlen.    XIII  430. 
Lake  Superior  fa.  Oberer  See). 
Langen.    L  «oho  Glocke  («.  XIX  *662). 
Lash-Stahlprozeß.    Der  L.  und  der  elektrische  (Ifen. 
XIU  443. 

Lasthebemagnete.    O.  von  M.  Hertel.    XIV  *  409. 

—  Ds.    XVIII  *G40. 

Le  Chatelier-Pyrometer.    XVI  506. 

Legierungen.    L.  von  F.isen  und  Kupfer.    XIII  451. 

—  (h.  a.  Kisen-L. ;  Kohloustoff-L. ;  Forro-L. ;  Kisen- 
Alumiiiium-L.;  Mangan-Silizium- L.) 

Lignitkohle.    Die  Wusterwälder  L.    XXVI  9O0. 
Lippe-Wasserstraße  <».  I  3n). 

Liieraturangaben  (*.  1.  Biichereehau  u.  lila;  2.  Zeit- 
schriftenschau u.  III  b). 

Lochmaschine.    <L.  Ton  Thomas.)    XIII  449. 

Lobnverhlltnisse  L.  und  Arbeitsverhältnisse  in  der 
belgischen  Kisenindustrio.    XVIII  028. 

Lorcley.    Kheindampfer  L.  (s.  XXIV  801). 

Löten.    L.  von  gußeisernen  Gegenständen.    XIII  443. 

Lunkern,  Ueber  den  Kinliuß  des  Gießens  auf  L.  und 
Seigern.  Eine  experimentelle  Studie  an  Wacbs- 
blöcken.  (Nach  II.  M.  Howe  und  Bradlev  Stougb- 
ton  bearbeitet)  von  Dr.-Ing.  O.  Petersen.  IV  Ml  . 
-  I,.  und  Seigern  bei  Stahlblöckon.    XXVI  913. 

Luxemburg.  Steinkohlenformation  im  Oroßhorzogtum 
L.    XXVI  899. 

—  Eisenindustrie  (8.  IV  139). 

—  (s.  a.  Deutschland:  a)  Erzeugung  der  Hochofen- 
werke; b)  Ein-  und  Ausfuhr;  e)  Krzeugung  der 
Kitten-  und  Stahlindustrie;  d)  Flußeisenerzeugung; 
e)  Eisenverbrauch;  f)  (iowinnung  der  Bergwerke 
und  Hatten.) 

M. 

Made  in  Germany.  ,H.  i.  G.  —  Not  British."  XIV  480. 
Magnesit.    Dösen  aas  M.    XXVI  904. 
Magnesit -Vorkommen.     M.  im   K«mitute  Gomür. 
XXVI  904. 

Magnesium.  M.  als  Desoxydationsmittcl  (s.  XVII  593). 
Magnete  (s.  Laet-Hebe-M.). 


Mangan.    Nickelbeatimmong  in  Gegenwart  von  M. 

XI  872. 

Manganbestimmung.  M.  mit  Ammonpersulfat.  XXVI 
927. 

Manganerz- Bergbau.    M.  in  der  Bukowina.    O.  von 

Dr.-Ing.  Theodor  Naske.    XVI  «543 
Manganerze.    Zur  Deckung   des  Bedarfes  an  Mn. 
O.  von  Wilhelm  Venator.    XXV  876. 

—  (s.  a.  I  83,  XII  419). 

Manganer/Iagerstittcn.  M.  im  Bihargehirge  (Ungarn). 
XXVI  900. 

Manganerzvorkommen.    Eisen-  und  M.  in  den  Kara- 
wanken.   XII  419. 

—  M.  von  Ciudad  Keal.    XVI  505. 
Manganroheisen.    Die  Konstitution  von  M.  XIII  452. 

—  XXVI  917. 

Mangan-Silizium-Legierung.    XXVI  918. 
Mangantitration.    M.  im  Stahl.    XIII  455. 
Mansfeld.    Kauchabsaugevorrichtung  bei  der  Koks- 

ofenbatterie  der  Zeche  M.    XXVI  «901. 
Martensit  [».  XXVI  925). 

Martinofen  (Martinöfen).    Neuerungen  an  M.  Von 
Dr.-Ing.  Polersen.    V  »170,  VIII  *.>77. 

—  (s.  a.  Siemens-M.) 

Martinofen-Anlage«  Neuero  englische  M.  XXIV  *859. 
Martinstahl-Erzeugung  <s.  Voreinigte  Staaten;  Groß- 
britannien). 

Martinwerke.    Gaserzeuger-  Anlagen  bei  M  n.  O. 

XVI  587. 
Maschinen  («.  Pabrikmascbinen). 
Maschinenbau -Studierende.    Praktische  Ausbildung 

(s.  XXI  742). 
Maschinenfabrik.    M.  der  Skodawerke  (s.  X  *A2o). 
Maschinenindustrie.    Verbandsbildung   in    der  M. 

XII  416. 

—  Die  deutsche  M.  im  Jahre  1907  (s.  XI  375). 
Maschinen(kraft).  M.  gegenüber  Menscbcnkraft.  I  33. 
Materialprüfung  <s.  XIII  452,  XXVI  919). 
Materialprüfungsanstalt.    Die  Tätigkeit   der  M.  an 

der  Kfinigl.  Technischen  Hochschule  in  Stockholm 
im  Jahre  1907.    XXI  »745. 
Materialprüfungswesen.    Die  Kerbschlagprobe  im  M. 
(Von  Dr.-Ing.  h.  c.  Ehrensberger) :  Berichtigung. 
I  35. 

Mazedonien.   MineralschAtze  M's.    I  38. 

Mc  Haffie.    Stablgußstttcke  nach  dem  Verfahren  von 

Mc  H.    XIII  445. 
Mechanische  Behandlung.  M.  B.  des  Stahls.  XXIII 

H19. 

Menschenkraft.    Maschinen  gegenQbcr  M.    1  33. 
Metalle.    M.  für  die  Stahlindustrie.    (>.  von  Wilhelm 
Venator.    II  41,  III  82,  V  149,  VIII  255. 

—  Ds.  (Nachtrag).    XI  379,  XXIV  861. 

—  Siedepunkte  der  M.  Von  (Th.)  Dieckmann.  V  173. 

—  Untersuchungen  über  die  in  den  M'n  enthaltenen 
Gase.    XIII  451. 

—  Kinfluß  der  fremden  M.  auf  die  Kisentitration.  O. 
XV  50«. 

—  Prüfung   der   M.   durch   wiederholte  Biegungen. 
XXVI  «920. 

—  (s.  a.  Lagor-M.) 

Metallformen.    Kisengnß  in  M.    V  161. 
Metallgießerei.    Der  Kupolofen  in  der  M.    XV  520. 

—  M.  der  Skodawerke  (s.  X  »330). 

—  M.  der  Gasmotoren-Fabrik  Deutz  (s.  XVI  549). 
Metallischer  Gehalt.    Ueber  den  abnehmenden  m.  G. 

der  nordamerikanischen  Eisenerze.    II  *05. 
Metallkerne.  Zor  Verwendung  von  M'n  in  der  Gießerei. 
XV  520. 

Metallographie.    Ueber  die  Anwendung  der  Lumierc- 
scheu  Farbenphotograpbio  in  der  M.    XIII  454. 

—  Anwendung   der   Farheiiphotographie    in  der  M. 
XXI  738. 

Meteoreisen.    Temperatur  von  M.    XIII  434. 
--  El  Jnca,  ein  neues  M.    XXVI  905. 
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Meurthe-et-Moselle.  Eisenerzvorkommen  im  Departe- 
ment M.    III  101. 

Mexico.    Kupfererzeugung  (b.  XIV  480). 

Mikroskopie  (s.  XIII  454,  XXVI  926). 

Mikroskopische  Untersuchung.  M.  U.  von  gehärtetem 
übereotektischem  Suhl.    XXI  738. 

Mineralschitze.    M.  Mazedonien».    I  33. 

Minssen,  Heinrich.    Nachruf.    XVII  605. 

Modell.    M.  dos  Gußstückes.    X  337. 

_  M  e.    XIII  440,  XXVI  910. 

—  (».  a.  H  63.) 

Modellhaus.    Eine  ungewöhnliche  Bauart  einosM'oB. 

XIII  440. 
Modellschreinerei  (».  XVI  *549). 
Modellverwaltung.   XXVI  910. 
Modernisierung.    M.  alter  Anlagen.    Von  K.  Freytag. 

X  336. 

Molybdän.  Bestimmung  von  M.  ubw.  in  Stahl.  O. 
XXIV  853. 

—  (s.  a.  XI  359.) 

—  (s.  a.  Ferro-M.) 

Mond- Verfahren  (b.  V  154). 

Moselkanalisierung.  Verhandlungen  (Iber  die  M. 
und  Saarkaualisiernng.    IV  139. 

MQnchen.    Ausstellung  „M.  1908*.    XXIII  821. 

Museum.  Deutsches  M.  von  Meisterwerken  der  Natur- 
wissenschaft und  Technik.    I  31. 

N. 

Nachrichten  vom  Eisenmarkte  (s.  u.  Eisenmarkt). 
Nachrufe.    Karl  Zulkowski.    III  102. 

—  Lord  Kelvin.    IV  141. 

—  Hermann  Qießlor.    VIII  282. 

—  Heinrieh  Hantke.    IX  *319. 

—  Wilhelm  Brfindol.    IX  *320 

—  Kudolf  Hegenscheidt.    (>.    XI  *353. 

—  Fritz  Kintzlc.    XIV  »457,  XV  536. 

—  Wilhelm  Groß.    XIV  488. 

—  Henry  Clifton  Sorhy.    XV  530. 

—  Gustav  Ooereke.    XV  »536. 

—  Heinrich  Minssen.    XVII  605. 

—  Alfred  HabetB.    XVIII  «642. 

—  Wilhelm  WillikeiiB.    XX  ,712. 

—  Geheimer  ßergrat  Professor  Ur.  Hermann  Wedding. 
XXI  »713. 

—  Alfred  Trappen.    XXV  «895. 
Natal.    Eisenerze  von  N.    XXVI  905. 

Natrium.  N.  als  Desoxydationemittel  (b.  XVII  593). 
Natriumdimpfe.    Reinigung  von    Kisen   und  Stahl 

mittels  X.    XXI  739. 
Naturgas.    Das  Vorkommen  Ton  Helium  in  N.  und 

die  Zusammensetzung  von  X.    XIII  431. 
Neubau.    X.  eino«  Geschäftshauses  für  den  Verein 

deutscher  EisenhUttenleute  (s.  XIX  650,  652 1. 
Nickel.    Die  Bestimmung   des    X's   im  Nickelstahl. 

O.  von  Dr.  (>.  Brnnck.    X  33t. 

—  X.  im  Jahre  1907.    XVI  569. 

—  Die  Bestimmung  von  Nickel  usw.  in  Stahl.  O. 
XXIV  853. 

—  Volumetrischu  Bestimmung  des  N's.    XXVI  927. 

—  Trennung  von  Kobalt  und  X.    XXVI  927. 

—  X.  hei  der  Kisentitration  ib.  XV  5<js». 
(h.  a.  V  154,  VIII  2611. 

Nickelbestimmung.    N.  im  Stahl.    XI  370. 

—  N.  in  < »egenwart  beliebiger  Mengen  von  Kobalt, 
Kisen  und  Mangan.    XI  372. 

Nickelerzrunde.    XIII  435. 
Nickellegierungen  (s.  VIII  2'iiti. 
Nickelroheisen.    XXVI  917. 

Nickelstahl.  Bestimmung  des  Nickels  im  N.  O.  X.13I. 
Niederrhein.     Die    F.isenerzverst»rgunir    der  nieder- 
rheiniseh-westfälisehen  Industrie.    XXI  742. 

—  is.  n.  Kbeinland.» 

Niedersachsen.  Aelteste  Lisenfundstiitte  in  N.  XXVI 
897. 


Nordamerika  (s.  a.  Amerika,  Vereinigte  Staaten). 

—  Metallischer  Gehalt  der  nordamerikaniachon  Eisen- 
erze.   II  *66. 

—  Leistungen  der  nordamerikanischen  Hochöfen.  Von 
C.  Geiger.    XI  378. 

Nord-Ostsee-Kanal  (a.  Kaiser-Wilhelm-Kanal). 
Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen- 

und  Stahlindustrieller  (b.  n.  Verein  usw.». 
North-East  Coast  Institution  ofEngineers  and  Ship- 

builders.    XVIII  637. 

o. 

Oberbau.    Kiseubahn-O.  («.  F.isenachwello). 
Oberer  See.    EisenerzverBchiffungen  vom  O.  S.  I  27, 
XII  410. 

—  (b.  a.  VII  242.» 

Oberschlesien.  Statistik  der  Obersehlesischcn  Berg- 
und  Hüttenwerke  für  das  Jahr  1907.    XVIH  636. 

Ofen  (Oefen)  (s.  Kupol-O.;  Martin-O.;  Roll-O.;  F.lek- 
trischer  (>.;  Ticf-O. ;  Glüh-O.;  Oalorex-Schmiede-O.; 
Wfirm-O. ;   Siemena-Martin-O. ;  Koppors-Koks-O.). 

Ofenhalle.    O.  eines  Stahlwerks  (s.  IV  *1U). 

Orsatapparat.    Verbesserter  t).    XXVI  928. 

Oskar  II.  (s.  8<hweden). 

Oesterreich.  Neue«  in  österreichischen  Eisenhütten- 
werken. O.  von  Dr.-lng.  Th.  Naske.  X  »325,  XI 
•360,  (Berichtigung)  XIV  487. 

—  Manganerze  (b.  XXV  882). 

—  ja.  a.  Patente;  Patentanmeldungen.) 

P. 

Pakhoi.    Bergbauliehe  Unternehmungen  im  Hinter- 

lande  von  P.  (China).    XIII  434. 
Panzermaterial  (s.  XI  362). 

Panzerplatten.    Eisenbeton  als  Ersatz  von  P.  VII 

241,  XV  »526. 
Parrytrichter  (e.  XIX  '663). 

Patentamt.  Vergleichende  Statistik  des  Kaiserlichen 
Pes  für  das  Jahr  1907.    XVIII  631. 

Patentanmeldungen.  Deutsche  P.  J  22,  II  66,  III 
95,  IV  1M3,  V  166,  VI  202,  VII  233,  VIII  271, 

IX  305,  X  337,  XI  372,  XII  407,  XIV  475,  XV 
521,   XVI  559,   XVIII  632,   XIX  671,   XX  701, 

XXI  73  t,  XXII  781,  XXIII  817,  XXIV  857, 
XXV  886. 

—  < »österreichische  P.  V  166,  VI  202,  VII  233,  VIII 
271,  X  338,  XII  408,  XIV  476,  XVIH  1533,  XIX 
671,  XXI  733,  XXIII  817,  XXV  886. 

Patente.  Bericht  über  in-  und  ausländische  P.  I  *22, 
II  «56.  III  95,  IV  »133.  V  *166,  VI  *202,  VII 
•233.  VIII  »271.  IX  »305,  X  »337.  XI  •  372,  XII 
•407,  XIV  *475,  XV  «521.  XVI  »559,  XVII 
•596.  XVIII  »631,  XIX  «671,  XX  »701,  XXI 
•733,  XXII  '781,  XXIII  817,  XXIV  »857,  XXV 
•886. 

—  Britische  P. (X nnunern Verzeichnis  s.  u.  IV.).  IV  135, 
XVI  »561,  XVIII  633,  XX  »702. 

— •  Deutsche  Kcichsp.  (Klassen-  und  Numnicrnver- 
zeichnis  b.  u.  IV.l.  I  »22,  II  »56,  IV  «133,  V 
»167,   VI  «203,   VII  »234.    VIII  «272.   IX  »30C, 

X  »338,  XI  *37:H,  Xll  »408.  XIV  »476,  XV  »521, 
XVI  •560.    XVII   «596,    XIX   »1171,    XX  »701, 

XXII  «782,  XXIV  «857,  XXV  »8*6. 

—  Französische  P.  (Xummemverzeichnis  8.  u.  IV. t. 
XVI  *:»61,  XVIII  633. 

—  Oesterreicliische  P.  ( Nummern  ver/.cichniB  b.  u.  IV.l. 
IV  135,  XVIII  633. 

—  P.  der  Ver.  Staaten  von  Amerika.  V  *168,  XII 
•409,  XIV  »477.  XVI  «562,  XVIII  »634,  XX 
•702,  XXI  »734,  XXV  »888. 

Patentkommission.  P.  de»  Zentralvorlmndes  Deutscher 

Industrieller  <*.  XV  525». 
Pennsylvania-Eisenbahn.    Neue  Scliienen-Lieferungs- 

bedin^'uniren.    XXV  *K90. 

—  t«.  a.  XXVI  925». 
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Pensionskassen  (».  Arbeiter-P.). 
Pensionsversicherung.  P.  der  Privatbeamten  (».  I  32). 
Peru.    Vanadiumerze  in  P.    XVI  565,  XXVI  90«. 
Petroleum.    P.  und  Koble  in  Argentinien.    XIII  430. 
Phosphate.    P.  der  Thomasschlacke.    XIX  *67Ö. 
Phosphor.    Einfluß  dea  P's   auf  das  System  Eisen- 
Kohlenstoff.    XIII  450. 

—  Einige  Fehlerquellen  bei  der  Bestimmung  de«  P's 
in  Eisensorten  und  Stahl.    XIII  455. 

—  Wird  durch  die  Entfernung  von  P.  die  Seigerung 
des  Kohlenstoffe*  vermindert?    XV  530. 

—  Eisen  und  P.    XXI  740. 

—  (s.  a.  Ferro- P). 

Phosphorbestimmung.  Ueber  die  P.  im  Stahl.  O.  von 
Dr.  M.  Frank  und  Dr.  F.  Willv  Hinrichsen.   IX  295. 
Phosphormangan  (8.  VIII  259,  261). 
Photographie  («.  Farbcn-P.). 

Physikalische  Eigenschaften.  P.  E.  des  Stahl«.  XXIII 
619. 

Pieper.  70.  Geburtstagsfeier  von  Patentanwalt  Carl 
P.    XXV  891. 

Pipette  (s.  Verbrennungs-P.;  üempelsche  P.). 

Portlandzement.  P.  und  Eisen-P.  ü.  von  Dr.  H.  Wed- 
ding.   VII  219. 

—  Verwertung  von  Hochofenschlacke  für  P.  XXI  738. 

—  is.  a.  XIV  484,  485,  XX  690,  XXIII  810.) 
Porzellanihntiche  Masse.    XIV  486. 
Präzisionsarbeit.   Schwedische  P.   I  »34  <s.  a.  XXII 

•786». 

Preßluft.  Ucber  Verwendung  von  P.  im  Gießerei- 
betriebe.   O.  von  Otto  S.  Schmidt.    I  *8. 

—  Ds.    Besprechung  (s.  II  61). 

—  Ds.    Z.  von  E.  Mosener.    V  166. 
Preßluftmeißel  <«.  I  »12,  II  62). 
Preßluftstampfer  <s  I  '12.  II  62,  XIV  468). 
Preußen.    Bergwerks-  und  Kisenhuttenbetrieb  in  P. 

wahrend  des  Jahres  1906.    III  97. 

—  Eisenbahnbauten  in  P.    XIX  67«. 

—  Eisenbahnen  (s.  XV  498). 

—  Steinkohlengewinnung  (s.  XXI  751). 

—  (8.  a.  Doktoringenieur-Promotionen ;  Eisenhabnver- 
wultung ;  Staatseisenbahnverwaltung.) 

Privatbeamte.    I'ensionsversicherung  der  P'n  (s.  I  32). 
Promotionen  (s.  Doktoringenieur-P.). 
Prüfverfahren.    P.  für  Oußwaren.    II  54. 
Putztische.    P.  mit  Stauhabsaugiing.    XXVI  910. 
Pyrometer.    Elektrisches  P.  von  William  II.  Bristol, 

New  York,  und  das  Le  Chatelier-Pyrometer.  XVI 

566. 

Pyrometrische  Einrichtungen.  P.  E.  der  GoschQtz- 
fabriken  in  Woolwieb.    XXI  737. 

Q. 

Quebecbrücke.     Bericht   über    den  Zusammensturz 

der  y.    XV  527. 
Querdehnung.    Apparat  zur  Bestimmung  der  Q.  an 

Gußeisen.    XXVI  921. 
Querverband.    Q.  bei  zusammengesetzten  Stützen  aus 

Walzeison.    Von  E.  Turley.    XXIII  821. 

R. 

Raduschewitz.     Erzbrikettierungsverfabren    von  R. 

(•.  X  325). 

Rauchabsaugcvorrichtung.  R.  bei  dor  Koksofen- 
batterio  der  Zeche  Mansfeld.    XXVI  '901. 

Referate  und  kleinere  Mitteilungen.  I  *32.  II  "65. 
III  100,  IV  136,  V  170,  VI  210.  VII  *241,  VIII 
•277,  IX  310,  X  »844,  XI  378,  XII  418.  XIV 
•486,  XV  »526,  XVI  565.  XVII  *6O0,  XVI II 
•640,  XIX  »674,  XX  »704,  XXI  '742,  XXII  »786, 
XXIII  821,  XXIV  »S.!-.»,  XXV  »890. 

Regeneratoren  (s.  XXI  717,  721). 

Reichspatente  (s.  Patente,  Deutsehe). 

Reinhardt.    Eisentitration  nach  R.    0.    XV  508. 


Rekuperator.    R.,  Systom  Gobbe  -  Chantraine.  Von 

L.  Unckeubolt.    XXI  »744. 
Rettungswesen.   Kongreß  für  R.   I  35. 
Reversierstraßen.    Elektrischer  oder  Dampf-Antrieb 

für  R,    Z.  von  (W.)  Schömburg.    V  164. 
Reversierwalzwerk.  Energieverbrauch  von  R'en.  O.  von 

E.  Riecko.    XI  »355. 

—  (s.  a.  Umkehrwalzwerk.) 

Rhein.    Eisenbahnbrücke  Ober  den  R.    XIV  488. 

Rheindampfer.    Ein  neoer  R.    XXIV  861. 

Rheinhifen  (s.  Ruhrhafen). 

Rhein-Herne-Kanal  («.  I  30). 

Rheinland.    Eisenindustrie  <s.  IV  139,  XXI  742). 

Rhein- Weser-Kanal  (s.  IV  139). 

Richtmaschinen.    Leber  R.  für  Rohre.    O.  von  Carl 

Wadas.    I  *  19. 
Riemenelektrizitit.   R.  als  Brandstifterin.    VI  211. 
Roheisen.    Vorschriften  für  R.    II  54. 

—  Schema  für  don  Einkauf  von  R.  nach  der  Ana- 
lyse.   XIII  440. 

—  Handelspreise  (i.  VII  217). 

—  Einkauf  nach  Analyse  (s.  XVI  552). 

—  (s.  a.  Mangan-R. ;  Gießorci-R.;  Xickel-R.) 
Roheisendurchbruch.    Ein  R.  an  einem  Hochofen  der 

Societa  Elba  zu  Porto- Ferraio.    XIII  438. 
Roheisenerzeugung.    R.  (der  Ver.  Staaten,  Deutsch- 
lands nnd  Großbritanniens)  im  Jahre  1907.  XVII  600. 

—  {*.  a.  Deutschland;  Ver.  Staaten;  Kanada;  Frank- 
reich; Großbritannien.) 

Roheisenmischer.    U.  für  Röhrengufi  (s.  XXV  »865). 
Rohre.    Richtmaschinen  für  R.    ü.    I  »19. 
Röhren  (s.  Eisen.-R.;  Hohlkörper). 
Röhrengießereien.    Neuerungen  in  R.    O.  von  Oskar 

Simmersbach.    XXV  «885. 
Rohrgießereien.    Hoehofenguß  in  R.    IV  122. 
Rohstofftarif.    Die  Erweiterung  des  R'es.    I  3«. 
Rollöfen.    Die  ersten  R.    Von  Otto  Vogel.    XI  380. 
Rosten.    Untersuchungen   Ober   das   R.   von  Eisen. 

O.  von  A.  Schleicher  und  G.  Schultz.    II  *50. 

—  Dos  R.  des  Eisens.    XXI  738. 
Rostschutz.    XXVI  915. 

Ruhrhafen.    Die  R.  im  letzten  Jahrzehnt.   XIV  481, 

XV  522. 

Ruhrort.    Eisenbahnbrücke  bei  R.    XIV  488. 
Rußland.   Ausfuhr  von  Eisenerzen  aus  K.   XXII  7h4. 

—  Manganerze  <s.  XXV  H82). 

S. 

Saarkanalisierung.    IV  139. 

Sächsische  Maschinenfabrik.  Jubüarfeier  dor  S'n  M. 
XIV  488. 

Sack.    S'sches  Träger-l'niveraalwalzwork.    XVII  605. 
Sandmacherei  (*.  XIV  »461). 
Sankey.    Apparat  von  s.    XXVI  »920. 
Sauerstoff.  Schmelzen  mit  S.  Von  Rud.  Kunz.  VII  244. 
Schamottesteine.  Herstellung  von  S.  mit  hoher  Druck- 
festigkeit.   XX  *705. 
Schienen.  Alte  S.  XXII  78«.  (HerichtiRun<,')  XXIV  861. 

—  ErinOdungsvcrsuche  an  S.  (*.  XXII  *784). 

—  is.  a.  Eisensch  wolle;  Eisenbahn-S. ;  Stahl-8.) 
Schienenblöcke.     Entfernung    dea    Kopfes  von  S'n. 

XIII  453. 

Schienenbrüche.     Zur  Frage  der  S.  in  Amerika. 
VI  212. 

Schienenfrage.    Zur  S.  in  Amerika.    XXVI  925. 
Schienen-Lieferungsbedingungen.    Die  neuen  S.  der 

Pennsylvania-Eisenbahn.    XXV  *8!»Ö. 
Schienenwalzwerke.    Aus  der  Praxis  amerikanischer 

S.    XXI  743. 

Schiffahrts  -  Kongreß.    Internationaler  S.    XVII  600. 
Schiffbau.    Die  Entwicklung  des  S  ee  im  Jahre  1907. 
XVII  598. 

—  Sicherheitsfaktoren  im  S.    XXVI  923. 

—  (s.  a.  u.  V.  Nachrichten  vom  Eisenmarkte— Indu- 
strielle Rundschau.) 
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Schiffbau-Ausstellung.  Doutsche  8.  Berlin  1908.  III 
112,  XIV  487. 

—  Da.    O.    XXIV  *825. 
Schiffsbleche  (a.  XVÜI  639). 
Schlacke  (a.  Hochofen-S.;  Thomaa-S.). 
Schlackenzement  (».  VII  219,  XIV  484). 
Schlagfestigkeit.    Maß  der  8.    XXVI  910. 
Schlagversuche.   S.  an  Gußeisen  (s.  XV  616). 
Schmelzbarkeit.    8.  von  Kalk  -Tonerde  -  Kicselsäure- 

mischungen.    O.  1*1. 
Schmelzen.  8.  mit  Sauerstoff.  Von  Rud.  Kunz.  VII  244. 

—  XXVI  HU. 

Schmiedbares  Eisen.   Einteilung.    VIII  277. 
Schmiedbarer  Guß.    Darstellung  des  a  n  O  es.  XIII 
442,  XXVI  912. 

—  (s.  a.  XIX  661  >. 

—  (8.  a.  Temperguß.) 
Schmiedeöfen  (s.  Calorcx-8.). 

Schmiermittel.  Künstlicher  Graphit  als  8.  Von  (E.) 
Kraynik.    V  173. 

—  Die  Verwendung  von  Graphit  ale  8.    XIII  438. 
Schnellbahnen  ib.  Stadt-S.). 

Schnelldrehstahl.    Die  Rolle  des  Chroms  und  des 

Wolfram»  bei  8'en.    XXI  740. 
Schnellkocheinsatz.   XI  »372. 
Schrottplatz  is.  IV  1 13). 

Schuchardt   und   Schütte.  Hfirteprafuugsmaschine 

Methode  8.  und  S.    XXVI  »20. 
Schulreform.    Fortführung  der  8.    III  102. 
Schumacher,  Dr.    S"s  Krzbrikettierungs  -  Verfahren 

(s.  X  321). 

Schwarzblecherzeugung  (a.  Vereinigte  Staaten). 

Schwebebahnen  (s.  Hängebahnen). 

Schweden.    Schwedische  Präzisionsarbeit.    I  *34. 

—  Die  Entwicklung  der  schwedischen  Eisenindustrie 
unter  der  Regierung  Oskars  II.  Von  Otto  Vogel. 
IX  310. 

—  S'a  Eisenerzeugung  1906  und  1907.    XIV  480. 

—  Die  schwedische  Eisenerzfrage.    XVIII  641. 

—  Die  Verwendung  der  schwedischen  Kaliber.  Von 
(II.)  Haedicko.    XXII  «786. 

—  Der  schwedische  Staat  und  die  nordschwedischon 
Eisenerzvorkommen.    XXII  788. 

Schwefel.  Wird  durch  die  Eutfernung  von  S.  die 
Seigerung  des  Kohlenstoffes  vermindert?   XV  530. 

—  Höchstgehalt  von  Hoehofenkoks  an  S.    XIX  674. 

-  Eisen,  Kohlenstoff  und  S.    XXI  738. 

-  (s.  n.  Entschwefelung.) 

Schwefelbestimmung.  S.  in  Eisen  und  S.  O.  von 
H.  Kinder.    VI  11  »249. 

Schwefelbestimmungsapparat.  Neuerung  nm  8.  für 
(itiucisen  und  Stahl.    XXVI  927. 

Schweißeisenerzeugung  I».  Frankreich;  Großbri- 
tannien). 

Schweißeisenpakete.    Wärmofen  für  8.    XVII  *ö02. 
Schweißen  (s.  XIII  449). 
Schwellen  la.  Eisenschwelle). 

Schwellen-Bearbeitungsmaschine.  NoueS.  O.  V*159. 
Schwinden.    S.  des  Gußeisens  <s.  XV  «613). 
Scoria  (s.  Gesellschaft  S.). 

Seigern.    Kinlluß  des  Gießens  auf  S.    IV  »116. 

—  Lunkern  und  S.  hei  Stablldücken.    XXVI  »13. 
Scigerung.  Wird  durch  die  Kntfernung  von  Schwefel 

und  Phosphor  die  S.  des  Kohlenstoffes  vermindert? 
XV  530. 

Seiltriebe.  Wie  sollen  S.  und  Kettentriebe  mit  Rück- 
sicht auf  die  Haltbarkeit  des  Zugorganes  kon- 
struiert sein?  O.  von  Ernst  Heckel.    XXIV  *H28. 

Sepulchre.    Gasreiniger  System  S.  (s.  XXVI  »903». 

Servaes  (A.).    75.  Geburtstag  (s.  II  71.  IV  144). 

Shenango- Furnace-Co.  Der  neue  Hot  hofen  der  H. 
XIII  438. 

Sicherheitsvorschriften.  S.  für  den  Betrieh  elek- 
trischer Starkstromanlagen.    VII  243. 

—  IM.  <».  a.  XV  500). 


Siedepunkte.    8.  der  Metalle.    V  173. 

Siederohr-Richtmaschinen  (s.  I  *20). 

Siemens  -  Martinofen.    Die  Wärmetechnik  des  S'a. 

O.  von  F.  Mayer.  XXI  »717,  XXII  »756,  XXIII 802. 
Silicochrom  (a.  VIII  2«1). 
Silicospiegel  (a.  III  84). 
Silizium  (a.  XI  356). 

—  (s.  a.  Handels-8.:  Mangan-S.-Legierung.) 
Siliziumkarbid  (».  VIII  260). 

Sintern  (a.  Feinerze). 

Sitten.    Wider  die  guten  8.?    XXI  745. 

Skodawerke,  Akt.-Ges.  in  Pilsen.  O.  X*325,  XI  *360, 

(Berichtigung)  XIV  487. 
Societe  des  Ingenieurs  civils  de  France.  Vortrag: 

Lage  des  Steinkohlenbergbaues  in  Frankreich.  Von 

Wilhelm  Venator.    X  342. 
Sonderguß.    XIII  441. 
Sorby,  Henry  Clifton.    Nachruf.    XV  530. 
South-Bethlebem.  Das  Grey-Walzwerk  in  8.  XII  »399. 
Sozialpolitik  (s.  I  29). 

Spanien.  Ein-  und  Ausfuhr  8's  im  Jahre  1907. 
XXI  737. 

—  Die  Erzlagerstätten  von  Cartagena  in  S.   XXVI  905. 

—  Kupfererzeugung  (s.  XIV  480). 

Spezialstahl.  Die  Brinellacho  Kugeldruckprobe  bei 
der  Untersuchung  von  8*en.    XXVI  920. 

—  (s.  a.  VIII  262). 
Spiegeleisen  (s.  II  43). 

Staatseisenbahnverwaltung.    Der  Betriebskoeffizient 

der  Preußischen  S.    XVI  567. 
Stibe.    Die  Knickfestigkeit  gerader  S.    XIII  453. 
Stadt  Gary.    VII  242. 
Stadtschnellbahnen  (s.  III  99). 

Stahl.  Direkte  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  in  8. 
O.    IV  '128. 

—  8chwefelbe8timmung  in  S.    O.    VIII  »249. 

—  Phoephorbestimmung  im  S.  O.  IX  295. 

—  Nickelbestimmung  im  S.    XI  370. 

—  Elektronisches  Beizen  von  8.    XIII  448. 

—  Kristallisation  und  Struktur  des  S'cs.    XIII  451, 

XXIV  »860. 

—  Mangantitration  im  8.    XIII  455. 

—  Fehlerquellen  bei  der  Bestimmung  des  Phosphors 
in  S.    XIII  456. 

—  Alkalimetrische Wolframbestimmungim 8.  XIII  456. 

—  Die  Verwendung  von  8.  mit  hoher  Festigkeit. 
XVII  *598. 

—  Mikroskopische  Untersuchung  von  gehärtetem  über- 
cutektischem  8.    XXI  738. 

—  Reinigung  von  S.  mittels  Xatriumdfimpfen.  XXI  739. 

—  Härte  der  Gefügebestaudteile  von  S.    XXI  740. 

—  Ueber  die  physikalischen  Eigenschaften  des  S's  in 
Beziehung  zu  seiner  mechanischen  Behandlung. 
Von  F.  R.  Eichhoff.    XXIII  819. 

—  Bestimmung  von  Wolfram  uew.  in  8  O.  XXIV  853. 

—  Unterschiede  im  8.    XXVI  !»17. 

—  Die  Gefügebestandtoile  des  S'es.    XXVI  ',125. 

—  Schwefelbostiinmungsapparat  für  8.    XXVI  927. 

—  Gestehungskosten  (s.  XIX  660). 

—  Untersuchung  des  Stahles  ib.  XXVI  <»19). 

—  (s.  a.  Lnsb-Stahlpro/.eö;  Sehuelldreh-S.;  Cbrom-S.; 
Vanadium-S.;  Spezial-S.). 

Stahlblöcke  (*.  Lunkern;  Blöcke:  Flußeisen-B.). 
Stahlerzeugung.    Das  Verfahren  von  (Jhute  zur  S. 
XIII  445. 

—  (s.  a.  Vereinigte  Staaten;  Flußeisenerzeugung; 
Großbritannien.) 

Stahlformgießerei  |s.  IV  »116,  XXVI  913). 
Stahlformguß.    8.  aus  dem  elektrischen  Ofen.  O.  von 
Bernhard  Osann.    XIX  »654. 

—  Db.  Z.  von  Hermann  Röchling  und  V.  Engelhardt. 

XXV  885. 

Ds.  Z.  von  (Ii.)  Osann.  XXV  885. 
Stahlgußstücke.    Deutsche  S.    II  »(»ö. 

—  S.  mich  dem  Verfahren  von  Mc  Uaftie.   XIII  445. 
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Stahlindustrie.     Eisenlegierungen    and   Metalle  für 
die  S.    ().  von  Wilhelm  Venator.    II  41,  III  83, 

V  149,  VIII  255. 

Dd,  (Nachtrag).    XI  379,  XXIV  861. 

—  ib.  a.  ^  Deutschland  ;  Luxemburg.) 
Stahlschienen.    Festigkeit  und  Haltbarkeit  von  S. 

 XXVI /.•-'■-».    

—  h,  it.  St-liit- no ri.  i 

Stahl  und  Eisen.  Zeitschrift  .3.  n.  E."  te.  XIX  650). 
Stahl- Verkaufshaus.  S.  der  '  itrn.-gie  Steel  ( 'o.  XIII  429. 
Stahlwerke.    S.  der  Vereinigten  Staaten.    XXI  735, 

—  IM''  finanzielle  Lage  der  Kaiserlichen  Japanischen 
S.     XXII  788. 

Stahlwerksanlagen.    Die  neuen  8-.  dor  Westfälischen 
Suhlwerke  in  Bochum.    0.    IV  »IIS. 

—  S.  der  Skodawerke  (s.  X  "32"). 
Starkstromanlagen.    Sicherheitsvorschriften  für  elek- 
trische 8.    VII  243. 

—  D».  (s.  a.  XV  506.  XIX  652). 
Stassanoofen  is.  XIX  *  t;,-)4>. 

Statistisches.     I  i:>,    II    .8,   III  »6,  IV  186,   V  169, 

VI  20.'..  VIT  2H7,  VIII  274,  IX  VIOS,  X  341,  XI 
17t,  XII  410,  XIV  47S,  XV  ,V22,  XVI  ;x;2,  XVII 

-Will   '.:<■',,    XIX  672,    XX  7(14,    XXI  735. 
XXII  7!».i.  XXIII  siM.  XXV  8*9. 
Steine.    lieber  feuerfeste  S.    XIII  433. 

  («.    a.  lUtl-trinc.t 

Steinkohlen.     I.agcriing  von  S.     XIII  430. 
-  HrikL-tte  au»        XWI  v'9. 

<>■  Ii.  Kohle,; 

Steinkohlenbergbau  is.  Frankreich  i. 
Steinkohlenformation.    S.  im  (irohlu-rzogtnm  l.iixem- 

bürg      XXVI  Hn:>. 
Stickstoff.    S.   im    Elsan.  O.   von   X.  TschiM-IiBwrski. 

X  II  «307 

Stockholm.    Tätigkeit  der  Materialprufungsanatalt  in 
s.    XXI  *74.-..  " 

Stoßbeanspruehungen.    XXVI  'Jl'i. 

Straßenbahnen  (h,  Drut^i  hlaiul  k 

Streckenbetriehe.  Hol/,  und  Ki~fn  in  S'n. 

*471,  XVI  «,'»54,  XVII  '587. 

Struktur.    8.  des  Stahles.    XIII  451,  XXIV  »800. 

Stützen.    Querverband  bei  zusammengesetzten  S.  aus 
Walzeisen.    Von  E.  Turley.    XXI ll  821. 

Südafrika.  Eisen-  und  Chromerze  in  8.  XXVI  906. 

Südwestdeutschland.    Eisenindustrie  is.  IV  13l'i. 

L 

Tarife  (s.  Zoll-T.;  Kohstoff-T,;  Ausnahme- T.). 
Techniker.    Ingenieur  und  T.    XU  415. 
Technische  Hochschule.  Doktoringenieur-Promotionen 
an  den  T'n  Il'n  Preußens.    II  00. 

—  Der  Besuch  der  deutschen  T'n   H'n  und  Berg- 
akademien im  Winterhalbjahre  1907/08.    VI  210. 

—  Die  Materialprfifungsanstalt  der  T'n  II.  in  Stock- 
holm.   XXI  '745. 

Temperguß.  T.  in  Amerika.   Von  «.'.  Geiger.  XX  699. 

—  XIII  442,  XXVI  812. 

Temperöfen.     Maschine    zur    Beschickung    der  T. 
XIII  442. 

Thomasprozeß.  Das  Düdelingcr  Verfahren  zur  Durch- 
führung des  T'es.  O.  von  Dr.-lng.  P.Ooerens.  XX682. 
Thomasschlacke.    Phosphate  der  T.    XIX  •675. 
Tieföfen  (a.  XIII  446). 

Titan.    Bestimmung  des  Eisens  in  Gegenwart  von  T. 
XIII  455. 

—  Kolorimetrische  Bestimmung  von  T.    XIII  456. 

—  UeUer  T.  als  Zusatz  zum  Gutteisen.    O.  von  Bern- 
hard Foise.    XX  *697. 

—  Volumetrische  Bestimmung  von  T.    XXVI  928. 

—  T.  bei  der  Eisentitration  (s.  XV  508). 
Titration  (b.  Mangan-T.;  Eisen-T.). 
Tokio.    Aufteilung  1912  <«.  IV  141). 
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striellen in  Oesterreich:  Generalversammlung  vom 
21.  Dez.  1907.    II  64.    (s.  a.  II  «»). 
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—  Verein  für  Eiaenbahnkondo.    III  99. 
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—  Verein  zur  Wahrung  gemeinsamer  Wirtacbafts- 
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lung vom  10.  Dez.  1907.    I  32. 

—  Vereinigung  der  Fabrikanten  und  Exporteure  von 
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Rheinland  und  Westfalen.    XXV  890. 

—  Zentralverband  deutscher  Industrieller  (s.  d.). 
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Roheisenerzeugung  in  den  V.  8.  I  27,  IV  136, 
IX  »809,  XIV  480,  XVIII  636,  XXII  784. 

—  Die  Eisenbahnen  in  den  V.  8.  von  Nordamerika 
im  Jahre  1904/05.    III  96. 

—  Schwarzblech-  und  WeiBblecherzeugung  der  V.  8. 
in  den  Jahren  1894  bis  1907.    IV  136. 

—  Die  Eisenindustrie  der  V.  S.  im  Jahre  1906.  VII  237. 

—  Die.  Roheisenerzeugung  der  V.  S.  im  Jahre  1907. 
VIII  274.  IX  309  (s.  a.  XVII  600). 

—  Ein-  und  Auefuhr  der  V.  S.  im  Jahre  1907. 
XII  411. 

—  Eisenerzgewinnung  der  V.S.  im  Jahre  1907.  XII  411. 

—  BeBsemcrstahlerzeugung  der  V.  S.  im  Jahre  1907. 
XII  411. 

—  Martinstahlcrzcugung  der  V.  8.  im  Jahre  1907. 
XVI  564. 

—  Italienische  Arbeiter  in  den  V.  S.    XX  704. 

—  Die  Eisen-  und  Stahlwerke  der  V.  S.    XXI  735. 

—  Kupfererzeugung  («.  XIV  480). 

—  Schiffbau  <».  XVII  598). 

—  Manganerze  (s.  XXV  888). 

—  (s.  a.  Oberer  See;  Eisenerze;  Connelsville.) 
Vereinigung  (s.  u.  Vereine). 

Vereins-Nachrichten.  1  3!»,  II  71,  III  112,  IV  144, 
V  176,  VI  216.  VII  248,  VIII  287,  IX  »319,  X 
352,  XI  384.  XII  424.  XIV  495.  XV  »535,  XVI 
576,  XVII  608,  XVIII  648.  XIX  680,  XX  «711, 
XXI  7.V2.  XXII  792,  XXIII  824.  XXIV  864, 
XXV  894. 

Verkehrsordnung  (s.  Eisenbahn- V.). 

Verwaltungs-Ingenieure.    O.  von  Franz.    VI  197. 

Verzinkte  Gegenstände.   Einfuhr  in  Italien.   IV  141. 

Vibrationsprobemaschine  V.  mit  Motorantrieb.  XXVI 
920. 

Völklingen.  Kohlentransport- Anlage  in  V.  X  *345. 
Volumetrische  Studie.  V.  S.  über  Gußeisen  VIII  •  268. 
Vorschriften.    V.  für  Roheisen  und  Brennstoffe  und 

ein  Prüfverfahren  für  (lußwaren.  Von  R.  Moldenke. 

Bearbeitet  von  F.  Hermann.    II  54. 

—  V.  für  Gußeisen.    VIII  276. 
Vulkanolverfahren  (s.  XII  414). 

W. 

Wabana.  Eisencrzlagerstättc  von  W. (Kanada).  X III  434. 
Wachsblöcke  (s.  Lunkern). 

Waffenfabrik.    W.  der  Skodaworko  (s.  XI  »360). 
Walzeisen.    Stützen  aus  W.    XXIII  821. 
Walzen.    Uebor  die  Streckung  beim  W.  Z.  von  Ernst 
Cotel.    V  »  162.  163. 

—  Ds.    Z.  von  J.  Puppe.    V  163. 

—  Der  Vorgang  des  Walzens.    O.  von  (II.)  Haedicke. 

XXIV  »846. 
Walzsinter-Kalkhydratbriketts  (s.  XX  684). 
Walzwerke  (s.  XIII  446). 

—  (s.  a.  Reversicr-W. ;  (iroy-W. ;  Umkehr- W.;  Träger- 
Universal  -  W. ;  l'mkohr  -  Block  -  W. ;  Blech  -  W. ; 
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Wärmeleitung.  W.  feuerfester  Wände.  Z.  von  A.  Römer. 

XXV  SS;). 

Wärmetechnik.  W.  des  Siemens-Martinofens.  0.  von 
F.  Mayer.    XXI  »717,  XXII  »756,  XXIII  802. 
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Wärmofen.  Neuer  W.  für  Schweißeinenpakete  und 
FlußeisenblScke.    Von  H.  Gauch.    XVII  »602. 

Wasseraufnahmevermögen.  Ueber  da«  W.  von  Kok». 
(».    XXIII  *80ö. 

Wasserstraßenbeiräte.  Au§  der  er§ten  Sitzung  der 
westlichen  W.    I  30. 

—  f».  a.  XV  501.) 

Watertown  Arsenal.    Leistungen  der  Untersuchung«- 

anstalt  des  W.  A.  XXVI  919. 
Wedding,  Dr.  Hermann,  Geheimer  Bergrat  Professor. 

Todesanzeige.    XX  681. 

—  N«r»»mf  \\l   »  7  I  A 

—  (».  a.  XIX  653,  XXIV  841.) 
Weißblci-hcr/euKung  (*.  Vereinigte  Staaten). 
Wcstcnvaldcr  Lignitkohle.    WVI  <ßnK 
Westfalen.     Kim-nindiistrie  (».  IV  XXI  74  2), 
Westfälische    Stahlwerke.      Stahl»  erkaanlagen,      <  >, 

IV  Mit 

Wider  die  guten  Sitten?    XXl  745. 
Willikens,  Wilhelm.    Nachruf.    XX  »Tin. 
Windtrocknungsverfahren.    Hin  Erfolg  des  Gaylev- 
seben  Wa.    IV  13«i. 

—  TU  X    vnn  «'h,    M.l..nHnrff  XIV  J?4 

Winkcleisen-Abgratmasehincn.  Neuere  W  <  >.  VIII 
*  -J'ii'.. 

Wi««Pn*rhaft     W.  im  (lieBereihetrich.     XIII  43». 
Wohlfahrtspflege  (s.  Krankenkassen). 
Wolfram.    Die  Kollo  des  W  a  bei  SchnelldrohatAhlen. 
XXl  740. 

-  Ilm  Hestimnmng  von  \V.  imw.  in  einetn  Stahle, 
kii  diese  Klemmte  gleichzeitig  vorhanden  wind. 
<  '.   von  < '.  SyeiihHdii.     XXIV  S.Vt, 

—  Neue  Methode  zur  Bestimmung  von  W.  in  Wolfram- 
erzen.   XXVI  928. 


Wolframbestimmung.  Alkalimetrische  W.  im  Stahl. 
XIII  456. 

Wolframmetall  (s.  VIII  255,  261.  XI  359). 
Woolwich.  Pvrometrische  Einrichtungen  der  Geschütz- 
fahrikon  in  W.    XXI  737. 

Z. 

Zeit.  Einfluß  von  /.  auf  die  Kigeoschaften  den  Fluß- 
eisens.   XVIII  037. 

Zeitschriftenschau  (ausführliche  Inhalts-  Uebersicht 
s.  u.  III  b  i.    XIII  425.  XXVI  897. 

Zement  ih.  I'ortlami-Z  :  Linen- lJortIand-Zl. 

Zentral  verband  Deutscher  Industrieller.  I  »clcgicrten- 
vHrmuninititiir  vum  '.3   Mar.-  19QS.     XIV  4"l. 

—  I'ateiitkuinitiHhion.     XV  525. 
Zerreiüprobe.    Die  7..  bei  »uBeinen.    XXVI  921. 

Zieglcr,  Gottfried.     Llireutafel  für  tf.  X.  /um  ')!> 
rigen  l!eri!f*jul>iliMim.     XXV  N94, 

—  Ds.  (8.  a.  XXV  895). 

Zieheisen.    Z.  für  Drahtzieher.    XXVI  914. 
Zink.    Z.  im  Hochofen.    Von  O.  Höhl.    IV  137. 

—  7.    im  J»hro  1907.     XVI  51,3 

Zinn.    Z.  im  Jahre  1907  XVI  ft«S. 

Zoll  (a.  Ausfuhr-Z.). 

Zolltarif.  Zum  au»trnlihchen  /..  1  .'lö. 

—  Folgen  des  Z'es  (s.  I  28). 
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II.  Verfasserverzeichnis. 

(Nicht  aufgeführt  Bind  die  Verfasser  von  Buchbesprechungen.! 


Aldendorff,  Chr.    Ein  Erfolg  de«  Gayleyscben  Wind- 

trocknungB -Verfahren«.    Z.    XIV  474. 
Beumer,  Dr.  W.   Vierteljahres- Marktbericht:  Rhein- 
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Kupolöfen.    O.    V  145,  VII  229. 
Canarls,  C.    Wichtige  Gesichtspunkte  für  den  Hau 
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werken.    O.    XVI  537. 
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184  600.  Danneberg  &  tjuandt.  Mit  innen  angeord- 
neten gegen  die  Wandung  geneigten  Rippen 
verliehene  Vorrichtung  cum  Entstäuben  der 
Luft  und  andern  Gauen.    IV  134. 

1 84  842.  Arthur  Wilhelmi.  Vorrichtung  zur  Behand- 
lung von  Gauen  und  Flüssigkeiten  im  Gegen- 
strom unter  Anwendung  von  übereinander 
angeordneten  Schalen.    VI  135. 

1 84  893.  Reinhold  Schedenberg.  Einsatzkörper  und 
deren  Aufbau  in  Reaktionstürmen.  WArtne- 


apparaten  und  ähnlichen  Einrich- 
tungen.   IV  134. 
187  366.  Louis  Schwarz  &  Co.    Ausbildung  der  durch 
Patent   174  176  geschützten  Gasreinigungs- 
vorrichtung.   XVI  560. 
1 87  72'.*.  Emil  Barthelmeß.  Vorrichtung  zum  Reinigen 
von  Stanbluft  oder  Gasen  nach  Art  der  Des- 
integratoren mit  Wassereinspritzung.  XI  374. 
189  329.  Gottfried  Zecbocke.    Vorrichtung  zur  Reini- 
gung von  Gasen  unter  Benutzung  eines  mit 
Schraubenkaual     ausgestatteten  Zylinders. 
X  340. 

1  HI»  473.  Julius  Plzak.  Sattigungskasten  zur  Darstel- 
lung von  Ammoniaksalzen.    XXII  782. 

Klasse  18.  Eisenerzeugung. 
185  047.  Adalbert  Nath.    Beschickungsvorrichtung  für 
8chachtöfen.    I  23. 

183  314.  F.  J.  Fritz.    Verfahren  zum  Vergießen  von 

Roheisen  erster  Schmelzung  zu  Gußwaren. 
VI  203. 

184  160.  Victor  Defaye.    Verfahren  und  Vorrichtung 

zur  Verwertung  der  bei  Erzeugung  von  Luft- 
gas in  Gaserzeugern  entstehenden  Hitze.  I  24. 

184  316.  Elektrostabl-Gesellschaft  m.  b.  H.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Eisen  und  Stahl  auf 
elektrometallurgischem  Wege.    I  22. 

184  478.  Henri  Jean  Baptisto  Picaud.  Verfahren  der 
Herstellung  von  Stahl  in  der  Bessemerbirne 
oder  im  Talbotofen  unter  Anwendung  von 
Flußspat  oder  dergl.  als  Flußmittel  für  den 
Kalkzuschlag  und  mit  vor  der  Entkohlung 
stattfindender  Entphospborung.    I  28. 

184  902.  Ludwig  Koch.  Doppelter  Gicbtverschloß  mit 
Langenschen  Glocken  für  Schachtöfen,  bei 
welchem  beide  Glocken  in  eine 
Wasserrinne  eintauchen.    IV  135. 

184  903.  Finna  Ludwig  Stuckenholz.  Beschickungs- 
vorrichtung für  Martin-  und  Blockwannöfeu. 

IV  1S4. 

184  904.  J.  Eduard  Ooldscbmid     Oaskanalofen  zum 

sich  steigernden  Erhitzen  von  Stabeisen,  das 
seiner  Längsrichtung  nach  den  Ofen  durch- 
wandert.   IV  133. 

185  104.  David  Baker.  Vorrichtung  an  Giehtver- 
schlüsson  für  Hochöfen  oder  dergl.  zum 
gleichmaßigen     Verteilen    des  Gichtgutes. 

V  167. 

185  183.  Oscar  Morczinek  und  Peter  Macba.  Hoch- 
ofenwindform mit  auswechselbarem  Mund- 
stück, welches  in  sich  geschlossen  ist.  VI  204. 

185  602.  Dr.  Jean  Wiess.  Verfahren  zur  Ueborfüh- 
rung  von  erdigen,  pulverigen  und  feinkörnigen 
Erzen  und  Hüttenerzougniasen  in  eine  zur 
Verhüttung  brauchbare  Form  durch  Ver- 
koken eines  (iemisches  von  verkokbaren 
Stoffen,  Feinerz  oder  dergl.  und  Kalk,  Kalk- 
stein oder  dergl.    VI  204. 


185  857.  Benrathor  Maschinenfabrik  Act.-Ges.  Pfannen- 

lagerung für  Roheisenwagen.    VI  204. 

186  539.  Mary  Augusta  Hunter  geb.  Webb.  Verfahren 

zur  Umwandlung  von  Gnßeisenblöcken  in 
Stahl  oder  Schiniedeisen.    VII  234. 

186  572.  Wilhelm  Bansen.  Hochofen  wind  form.  VII 234. 

186  573.  Emil  Kratochvil.  Verfahren  zum  Entschwe- 
feln von  Roheisen  mittels  Hochofenschlacke 
o.  dergl.    VIII  272. 

186  588.  Centralstclle  für  wissenschaftlich-technische 
Untersuchungen  G.  m.  b.  H.  Schmelzfluß 
für  das  Harten  und  Glühen  von  Eisen  und 
Stahl.    VIII  272. 

186  887.  Gottlieb  Hammesfahr.  Zange  zum  An- 
warmen und  Harten  mehrerer  Werkstücke. 
VIII  272. 

186  970.  Fried.   Krupp   Akt.-Ges.    Um   einen  wage- 

rechten Zapfen  schwingende  Blockzange  mit 
einer  festen  und  einer  gleitenden,  mittels 
Schraube  und  Mutter  passend  einstellbaren 
Klane.    VII  285. 

187  094.  Westman  Procees  Company.    Vorfahren  zum 

Reduzieren  eines  Gemisches  von  Eisenerz 
und  wenig  festem  Heduktionsstoff  mit  Hilfe 
eines  heißen  reduzierenden  Gases.    V 11  236. 

187  509.  Paul  Thomas  und  Marjuss  Bojemski.  Ver- 
fahren zum  Beschicken  von  Hochöfen.  VIII  273. 

187  792.  John  Webster  Dougherty.  Verfahren  zur 
schnelleren  Herbeiführung  eines  normalen 
Betriebes  beim  Anblasen  von  Hochöfen. 
VIII  274. 

187  793.  Adalbert  Nath.  Schachtofen  -Beschickungs- 
vorrichtung mit  einem  mehrteiligen  Fflrder- 
gefaß,  dessen  einer  Teil  von  einem  Fahr- 
oder Hangegestell  getragen  und  beim  Ent- 
leoren nicht  bewegt  wird.    XII  408. 

187  842.  Robert  Abbott  Hadfleld.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Eisenbahn-  und  Straßenbahn- 
schienen.    XI  373. 

187  961.  Michael  Weinmeister.    Vorfahren  und  Vor- 

richtung zum  Preßbirten  von  Sensen  und 
ähnlichen  Werkstücken  uuter  gleichzeitiger 
Herstellung  der  Höhlung,  Richtung  und  Stel- 
lung des  Blattes  und  unter  Verwendung  eines 
elastischen  Preßteiles.    X  338, 

188  192.  Adolf  Wiecke.    Verfahren  nebst  Schachtofen 

zum  Anwärmen  von  Scheibenrädern  oder 
ähnlichen  Drehungskörpern.    IX  306. 

189  838.  Valentin  Landsberg.  Verfahren  zum  Heinigen 

oder  Anreichern  minderwertiger  Eisenerze 
unter  Gewinnung  von  Nebenerzeugnissen. 
X  340. 

189  339.  Standard  Horse  Nail  Company.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  kleinen  ungehärteten, 
blanken  und  zugfesten  EisengegenstSnden 
(HufnAgeln  o.  dergl.).    X  339. 

189  340.  Möbl  <!t  Co.  O.  m.  b.  H.  Ununterbrochen 
arbeitender  Glühofen  mit  geneigter  Ofeusohle 
für  zylindrische  GlübgcfAßc,  die  durch  ihre 
Schwere  hinabrollen.    X  340. 

189  870.  Fellner  &  Ziegler.  Verfahren  zum  Zusammen- 
ballen feinkörniger  oder  staubförmiger  Erze 
in  einem  mit  Kohlenstaubfeuerung  betrie- 
benen schrAgliegendcn  Drehrohrofen  unter 
Einführung  eines  .Sintenniitels  in  Staub- 
form.    XV  522. 

189  871.  Eisen-  und  Stahlwerk  llousch  Akt.-Ges.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Flußeisen  und 
Flußstahl  im  Herdofen  uuter  Entfernung  der 
Schlacke  von  dem  Metallbade  außerhalb  des 
Ofens  vor  dem  Fertigfrischen.    XIV  476. 

1!»0  169.  J.  Eduard  Ooldschmid.  Verfahren  und  Ofeu- 
anlage  zum  Zusammenballen  mulmiger  Eisen- 
erz..   XXV  MH7. 
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190  170.  Alexander  Faddeetf  und  Hermann  Katter- 
feld.  Verfahren  zum  Feinen  oder  Frischen 
von  flüssigem  Roheisen  mittel»  flüssiger 
Oxydationsmittel  (geschmolzenes  Eigenen, 
geschmolzener   Haminerschlag    oder  dergl. 

XV  522. 

190  171.  Benrather  Maschinenfabrik  Act.-Ges.  Mit 
einem  Blockzangonkran  verbundene  Hilfa- 
hebevorrichtung  für  Tief üfendeckel.  XVII  597. 

190  691.  William  Sauntry  Metals  Company.  Ver- 
fahren   zur    Herstellung    sehnigen  Stahl«. 

XVI  öfil. 

190  881.  Egon  Sauerland.    Verfahren  zur  Heratellung 

eineB  Schrauben-  und  Mutterneiaena.  XIV  477. 

191  302.  Carl  Debuch  jr.    Verfahren,  die  Oxydation 

von  Eiaen-  und  Stahldraht  sowie  von  anderem 
Walzeisen  durch  Abkühlen  unmittelbar  nach 
dem  Walzen  zu  verhindern.  XJX  071. 
191  660.  Hcnruther  Maschinenfabrik  Act. -lies.  Fahr- 
bare Deckelverschiehevorricbtung  für  Tief- 
öfendeckel.   XV  521. 

Klasse  19.  Eisenbahnbau. 

184118.  Stuart  H.  Fry.  Eisenbahnschiene  mit  aus- 
wechselbarer Laufschiene.    I  24. 

1!>1  857.  Job.  Winter.  Unterlagsplatte  mit  beider- 
seitigen Haken  auf  dor  Ober-  und  Unterseite 
zur  Befestigung  von  Schienen  auf  eiaernen 
Schwellen.    XX  701. 

Klasse  21.    Elektrische  Apparate. 

184  381».  Emil  Bier.  Verfahren  zur  elektrischen 
Schweifung  von  Kesselschüssen,  Kohren  und 
Ähnlichen  Werkstücken  mittels  in  ihnen  er- 
zeugter Induktionsströmc.    II  56. 

187  089.  Basilius  von  lachewski.  Elektrischer  Ofen, 
dessen  Wandungen  innen  mit  Leitern  zweiter 
Klasse  ausgekleidet  sind.    VII  2.16. 

187  100.  Centraistelle  für  wissenschaftlich-technische 
Untersuchungen,  O.  m.  b.  H.  Elektrischer 
Induktionsofen  mit  ringförmigem  Schmelz- 
raum.   VII  236. 

189  202.  Societe  Anonyme  des  Procedca  (iiu  pour  la 
Metallurgie  cleetrhjue.  Elektrischer  Induk- 
tiunsachinelzofett.    X  340. 

Klasse  24.  Feuerungsanlagen. 

183  915.  Wilhelm  Schmidt.    Oenerator  zur  Erzeugung 

teerfreien  Oase«  aus  bituminösen  Kohlen  mit 
Verbrennung  der  teerhaltigen  Oase  in  einem 
Keduktionssrhacht.     I  24. 

184  733.  Oskar    Bender   und    Fritz    Heiliger.  Zwei- 

teiliger Koststab  mit  einem  Kanal  zur  Zu- 
leitung von  flüssigem  Brennstoff  oder  von 
Luft  in  die  Feuerung.  IV  134. 
184  769.  Heinrich  Koppers.  Feuerungsanlage  für 
Dampfkessel  mit  Koksofen-,  Schwel-  oder 
ahnliehen  Hasen,  die  vorher  nach  Art  des 
Bunsenbrenners  mit  der  l'rimärluft  gemischt 
und  entleuchtet  sind.     V  167. 

184  770.  tieorges  Marconnet.  Oaserzeuger,  dem  Brenn- 

stoffpulver  in  Vermischung  mit  Luft  zur  Ver- 
brennung zugeführt  wird  und  aus  dem  das 
erzeugte  Gas  zwecks  Reduktion  durch  einen 
mit  glühendem  Koks  angefüllten  Schacht  ge- 
leitet wird.    IV  135. 

185  293.  Carl  Menzel.    Gaswo«  hselvorrichtung  für  Re- 

generativöfen mit  besonderer  A  bsperrvorrich- 
tung  für  die  (tas/uleitung  innerhalb  der  Uin- 
schaltglocke.    VI  204. 

185  551.  Alexander    Simonet.     Generatoranlage  für 

.Schmelzöfen,  bei  der  ein  Teil  der  kohlen- 
säurehaltigen Ofenabgase  in  die  Generatoren 
eingeführt  wird.    VI  203. 

186  275.  Emil  Bousse.    Wanderrost.    XII  40*. 


186861.  Deutsche  Bauke-Gas-Gesellschaft  m.  b.  H. 

Sauggaserzeuger,  bei  dem  die  Destillations- 
gase mittels  einer  besonderen  Saugkraft  zur 
weiteren  Verwendung  abgeführt  werden. 
VII  235. 

187  151.  Axel  Hermansen.  Verschlußstein  für  die 
Stirn-  und  Kückmauer,  insbesondere  bei  Re- 
generatoren, die  zwei  Sätze  einander  recht- 
winklig kreuzender  Kanäle  aufweisen.  VII  236. 

187  455.  Emil  Grund  mann.   Rostanlagc,  bestehend  aus 

einem  festen  Sehrägrost  und  einem  unmittel- 
bar unter  ihm  liegenden  Schieberost.  VIII  273. 

188  058.  Wenzel  Wasko.    Roststab,  bestehend  au»  auf 

eine  Schiene  gereihten  Blatten.    XI  374. 

188  447.  Heinlich  Siewers.    Gaserzeuger  mit  Einfüh- 

rung von  Luft  in  eine  im  oberen  Teile  des 
Schachtes  befindliche  Bretmatoflschicht  und 
Fortleitung  der  bei  der  Verbrennung  gebil- 
deten Gase  in  den  unteren  Schach  träum,  der 
von  diesen  Gasen  von  unten  nach  oben  durch- 
strömt wird.    IX  807. 

189  353.  Albert    Fischer.      Gasgenerator    mit  ring- 

förmigem, unter  dein  Sehachte  angeordnetem 
Verteilungskaual  für  die  Vergasungsluft  oder 
das  Dampfluftgomiach.    X  340. 

189  354.  Eugen  Kroß.   Verfahren  zur  ununterbrochenen 

Herstellung  von  Waasergas.    X  340. 

190  660.  Oskar  Zahn.    Gaserzeuger,   in  welchen  die 

zur  Vergasung  notwendige  Luft  durch  mehrere 
in  den  Brennstoff  hineinragende  Auslässe  ein- 
geführt wird.    XXII  782. 

191  239.  Firma    Julius    l'mtscb.     Gasfeuerung  mit 

Sauggaaerzeuger  für  Dampfkessel  und  ahn- 
liche \V Ar meaustausch Vorrichtungen  für  un- 
mittelbare Verwertung  der  aua  dem  Gas- 
erzeuger tretenden  beißen  Gase.    XIV  477. 

191  355.  Hermann  Wiegand.  Beweglicher  Treppen- 
roat,  bestehend  aus  einer  endlosen,  übor  drei 
Leitrollen  geführten  Rostkette.     XVII  596. 

191  556.  FelLx  Ebeling.  Wanderrost,  bestehend  aua 
oin/eluen  gleichartigen,  je  auf  zwei  0,uer- 
stangen  gereihten  Gliedern.    XXV  88t!. 

191  557.  Felix    Ebeling.     Wanderrost    nach  Patent 

191  :>:»;.  XXV  H86. 

191  673.  Friedrich  Saterdag.    Gaserzeuger.  XXV  886. 

Klasse  31.   Gießerei  und  Formerei. 

183  716.  Eisengießerei- Aktiengesellschaft  vormals  Key- 

ling  &  Thomas.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gießformen  mittels  eines  den  Formsand 
in  Gestalt  eines  den  Formkasten  frei  über- 
ragenden Hügels  anhäufenden,  abnehmbaren 
Füllrahmens.    1  23. 

184  122.  (ieorg  Müller.    Kippbarer  Tiegelschmelzofen. 

I  24. 

184  168.  James  Brooks.  Form-  oder  Kernmasse.  1157. 

184  16».  Hermann  Trappe.  Verfahren  und  Vorrich- 
tung zum  Xaeurunden  und  Fertigstelleu  von 
über  einem  Modell  hergestellten  Formen, 
z.  B.  für  RohrformittUeke.    II  57. 

184  638.  Georg  Kietkötter.  Kippbarer  Tiegelofen  mit 
feststehendem  Windkasten,  bei  welchem  die 
Abdichtung  zwischen  Ofen  und  Windkasten 
durch  das  Eigengcwichtdes  Ofens  erfolgt,  II  57. 

184  715.  Otto  Ullrich  und  Wilhelm  Ehrhardt.  F»nn- 
maschine  mit  auf  Rollen  gelagerter  Wende- 
platte.    IV  134. 

184  981.  Berliner  Formpuder   Werke    Fritz  Kripke. 

Au»  StArkcmehl  und  einem  Füllstoff  be- 
stehendes Fornipulvcr.    I  24. 

185  032.  Gustav  Adolf  Oertzen.     Verfahren  zum  Ein- 

bringen und  Festpresaen  des  Sandes  in  den 
Formkasten.    XVI  .>H0. 
18">  106.  Robert    Lindemann.     Doppelwandiger  vier- 
seitiger TiegeWumelzofcn.    V  167. 
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185  1  07.  Sören  Peter  Nielsen  und  Potter  Eriksson. 
Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Kernen 
mittels  eines  hin  und  her  gehenden,  den 
Sand  absatzweise  iu  und  durch  eine  Kern- 
patrone  pressenden  Kolbens.    V  167. 

1S5 108.  Eisenbütte  Heerdt  F.  Hasenkamp  \  Cie. 
Zahnräderformmaschinc  mit  einem  sieb  mit 
dem  Modellarm  drehenden  und  durch  dessen 
Drehung  bewegten  Zeigerwerk.    V  16«. 

185  110.  Oscar  Potter.  Vorrichtung,  um  Stahlbarron  in 
fortlaufendem  Strange  in  kottenartig  über  Lauf- 
räder geneigt  geführten,  eine  zusammenhan- 
gende Kinne  bildenden  Korinen  zugießen.  1 V 1 34. 

185  112.  Ludwig  Sxajko.  Kernstütze  mit  Lochungen 
in  den  Kndplatten  zwecks  Abzuges  der  beim 
-  Outt  entstehenden  Gase.    V  1(18. 

185  113.  Dr.  Hugo  Fürth.  Verfahren  zum  Reinigen 
yon  Gußstücken  durch  Säure.    II  57. 

185  529.  Ooorg  Müller.    Tiegelschmelzofen   mit  ge- 

teiltem Vorwärmeraum  zur  Einführung  der 
Gebläseluft  teils  unter  den  Rost  und  teil»  in 
den  Brennschacht.    XXIV  858. 

165  669.  Duisburger  Masehinenbau-Akt.-Ües.  vormals 
Mechern  &  Keetman.  Strippervorrichtung 
für  Blockformen,  bei  der  der  Gußblock  durch 
Abstreifen  der  Form  selbsttätig  ausgestoßen 
wird.    XXIV  858. 

18.'»  807.  Wilholm  Großmann  und  Ernst  Thois.  Vor- 
richtung zum  zentrischen  Anziehen  der  zum 
Anpressen  der  Formkaston  in  Formmaschinen- 
rahmen dieneuden  Druckschrauben.  XXIV  858. 

1H5  96Ö.  Ernst  Hillebrand.  Vorherd  für  Schmelzöfen. 
XII  408. 

INC  653.  Adolf  Hoffmann.  Verfahren  and  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  dichten  Hohlblöcken 
durch  Gießen  und  Pressen  des  Hohlblockes 
in  einer  sich  verjüngenden  Form.    VIII  272. 

1S6  665.  Krefelder  Stahlwerk,  Act.-Ges.  Blockform 
zur  Herstellung  von  dichten  Stahlgußblöcken 
mittels  mechanischer  Pressung.    VIII  272. 

186  732.  Thyssen  &  Comp.    Diagrammtafel  zur  üeber- 

wachung  und  Steuerung  zweier  getrennt  ge- 
steuerter Preßkolben  bei  zur  Erzeugung  von 
dichten  Blöcken  in  konischer  Form  dienenden 
Prossen.  XI  373. 
lh~  219.  William  Speirs  Simpson.  Verfahren  zum 
Reinigen  von  Metallen  durch  Absaugen  der 
sich  entwickelnden  Oase.    VII  236. 

187  314.  Julius  Hommeltenborg.    Tiegeluntersatz  für 

Tiegelöfen  mit  Rost.    VIII  272. 

187  407.  Max  Roth.    Verfahren  zur  Herstellung  von 

durch  Präzisionsschliff  zu  bearbeitenden  Gleit- 
flächen  an  Maschinenteilen  für  hin  and  her 
gehende  Bewegung.    VIII  273. 

188  195.  Krefeldor  Stahlwerk  Act.-Ges.  Vorrichtung 

zur  Herstellung  von  dichten  Stahlgußblöcken 
durch  mechanische  Pressung  in  oder  durch 
Blockformen.    IX  306. 

188  282.  Carl  John.  Zerlegbarer  Formkasten  mitge- 
teilten, durch  Einsatzstücke  nach  Bedarf  zu 
verlängernden  Stirn-  und  Seiten  wänden.  1X307. 

188  283.  Alfred  Gutmann  Akt.-Gos.  für  Maschinenbau. 

Vorrichtung  zum  Ablassen  von  Kohlenstaub 
aus  dem  Sammelbehälter  >n  die  Mischtrommel 
von  Formsandaufhereitiingsanlagcn.   IX  806. 

188  608.  Josef  Kudlicz.  Geneigte,  oben  breitere  Form 
für  den  Guß  von  Stahlblöcken.    IX  .'(07. 

1*8  SIL  Christian  Debus  and  Josef  Debus.  Vorrich- 
tung zum  sicheren  Heben  von  Tiegeln  aus 
Tiegelschachtöfen.    X  339. 

190  08!».  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser.  Vorfahren 
zur  Herstellung  von  dichten  Hohlblöcken 
mittels  eines  Dorne«.    XXV  887. 

190  090.  Fritz  RutishauserundPaulFritzs.  be.  Form- 
pulver.   XIV  477. 


190  224.  Carl  Twor  jr.    Flammofen  zum  Schmelzen 

von  Metallen  und  Legierungen,  dessen  Herd 
um  wagerechte,  unter  seinem  einen  Ende 
sitzende  Zapfen  kippbar  ist.    XXV  887. 

191  157.  Eduard  Zimmer.  Modell-  oder  Formenpulver. 

XV  521. 

191211.  Emil  PfafT.  Verfahren  und  Formmaschine 
zum  Ausheben  von  Gußmodellen  mit  winklig 
zueinander  stehenden  Flächonteilen  aus  der 
Form.    XXII  782. 

Klasse  40.  Hüttenwesen. 

185  505.  Filip  John  Bergendal.   Einrichtung  zur  Erzie- 

lungeiner guten  Mischung  von  Brenngas  u.  Ver- 
brennungsluft an  mit  Gas  beheizten  Kanalöfen 
zum  Brennen  von  Erzbriketts  u.dergl.,  bei  denen 
die  gebrannten  Briketts  die  über  sie  hinweg- 
streichende  Verbrennungsluft  erhitzen.  VI  203. 
187  414.  F.  Brandenburg  und  Dr.  A.  Wiens.  Verfahren 
zum  Raffinieren  von  Metallondurch  metallisches 
Kalzium.    VIII  273. 

187  457.  Th.  üoldschmidt.  Offene  Handelsgesellschaft. 

Verfahren  zur  Gewinnuug  von  Metallen  in 
hocherhitztem  flüssigem  Zustande  unter  Bil- 
dung leichtflüssiger  Schlacke  aus  Metallsauer- 
stoff-,  Metallschwefel-  oder  Metallhalogenver- 
bindungen oder  Gemengen  dieser  Stoffe  mit 
Keduktionsstoff  nach  Art  des  Aluminiumther- 
mits.    VIII  273. 

188  020.  Maschinenbau  -  Anstalt  Humboldt.  Mechani- 

scher Röstofon  mit  röhrenförmigen  Röst- 
kanälen.   XI  374. 

189  404.  Eugen  Assar  Grönwali.    Verfahren  uud  Vor- 

richtung zum  Erhitzen,  Schmelzen  oder  Redu- 
zieren von  Erzen  und  dergl.  Stoffen.  XXIV  857. 

Klasse  49.    Mechanische  Metallbearbeitung. 

1 83  83 1 .  August  Scharwächtor  und  Ewald  Scbarwächter. 
Sägenhaumaschine.    I  24. 

183  889.  Hermann  Hartmann.  Vorrichtung  zum  Halten 
desObergesenkesinderrichtigonArbeitsstellung 
zum  Untergesenke  bei  von  der  Hand  auszu- 
führenden Preß-  und  Schmiedearbeiten.  I  23. 

1 83  890.  Societe   Generale    du   I^minage  Annulaire 

pour  la  Fabrication  de  Chaines  »ans  Soudure 
(Societe  Anonyme)  Vorrichtung  zum  Halten 
von  in  Bearbeitung  befindlichen  Ketten.   1  23. 

184  754.  Friedr.  Carl  vom  Bruck.    Vorrichtung  zum 

Lochen  von  Flachstäben.    V  167. 

186  027.  Heinr.  Reissig  Schieberbahn  für  die  Steuerung 

von  Luftdrnckhämmern.    VIII  272. 

186  028.  Franz  Dahl.  Vorrichtung  zum  Zu-  und  Ab- 
führen des  Preßgutes  in  und  aus  einer 
Schmiodeprosse.    VII  234. 

186  237.  Hermann  Boje.  Einrichtung  zur  Abgabe  von 
Kinzelschlägon  und  zur  Erzielung  sofortiger 
l'nterbrechung  der  Bärbewegung  bei  Feder- 
hämmurn  mit  beschleunigter  Auf-  und  Ab- 
wärtsbewegung des  Hämmerbares.    XI  373. 

186  286.  Albert  Piat.  Hydraulische  Maschine  zum 
Nieten,  Stanzen,  Abscheren  mit  selbsttätiger 
Zurückfübrung  des  Arbeitskolbens.    VI  205. 

186  802.  Daniel  &  Lueg.    Driickerzeuger  für  hydrau- 

lische Pressen  und  Schoren.    XIX  671. 

187  059.  Jünkerather  Gewerkschaft.  Umkehrvorrich- 

tung  zur  Aendernng  der  Bewcgungsrichtung 
des  Laufgewichtes  bei  llubelsägen.   VII  236. 

188  023.  Josef  Rohrmann.    Richtbahn  für  Universal- 

eisen, welche  unmittelbar  hinter  der  Wal/.eu- 
Htraßo  in  der  Richtung  des  aus  der  Walze 
kommenden  Stabes  angeordnet  ist.  XVII  597. 
188  876.  SnarhrUcker  Hebezeugfahrik  Kaufmann  & 
Weinberg.  Biemenfallwerk,  bei  welchem  der 
Antrieb  des  Hämmerbar«  von  einem  Tritt-  oder 
Handhebel  aus  eingeleitet  wird.    X  :H9. 
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189  026.  Alois  Gerzabek.  Niederhalter  für  Bleche  and 
Prohleisen  mit  geradem  Niederhaltehebel  und 
Einatellepindel.    X  339. 

189  122.  Gustav  Brinkmann  &  Co.,  G.  m.b.H.  Steuerung 
für  Dampf-  oder  Preßlufthammer.    X  339. 

189  146.  Alfred  Leclerc.  Feile  mit  kreisbogenförmigen 
Zthnen.    X  389. 

191  221.  Pokorny&  Wittekind,  Maachinenbau-Akt-Ge«. 
Pneumatischer  Schlagnieter.    XXV  887. 

191  222.  GusUv  Leineke.  Vorrichtung  zum  ScbweiUeu 
und  zur  endgültigen  Formgebung  Ton  Puffer- 
kreuzen.   XIV  477. 

191  416.  Franz  Dahl.  Aushebevorricbtung  für  Sehmiede- 
pr  essen  und  dergl.    XXV  887. 

191  528.  Christoph  Wurster.   Schweißpulver  für  Stahl. 

XV  522. 

Klasse  50.  Zerkleinerungsmaschinen. 
185  121.  Christian  Üielow.   Kollergang  mit  in  Kurbeln 
gelagerten  Läufern.    V  168. 

Britische  Patente. 

604.  James  Aehtan  Fletscher.  Schmolzofen.  XX  702. 
1  615.  Thomas  Twynam.   Anreicherung  Ton  tonigen 
Eisenerzen.    XVIII  633. 
13  979.  Sherard  Osborn  Cowper-Coles.  Verbesserung 
Ton  Stahl,  insbesondere  für  Schneidwerkzeuge 
und  Geschosse.    XVIII  634. 
19  493.  William  Richard  Hodgkinson.  Kohlungever- 
fahren  für  Eisen  und  weichen  Stahl.   IV  135. 

19  547.  Marcus     Kutbenburg.  ZcmentierTerfabren. 

XVI  561. 

20  452.  Charles  Henry  Kelsall.    Vorfahren  zur  Her- 

stellung toii  hochprozentigem  Manganstabl. 

IV  135. 

23  293.  William  Galbraitb.  Bessemerverfahren.  IV  135. 

25  112.  Frank  William  Harbord.  Verfahren,  Geblase- 
luft zu  trocknen.    XVI  561. 

25  304.  Joseph  Rauch.  Eisenlegierung  von  großer 
Harte.    XVIII  633. 

Französische  Patente. 

370  644.  H.  Henry  William  Coupe  Annabio  und  The 
Ferro  Alloys  Syndikat.  Herstellung  von 
kohlenstofTnrmem  Ferrochrom.    XVI  561. 

376  827.  Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und 
Masrhinenbaugesellsrhaft  Nürnberg  A.-G.  Ge- 
blaseanlage für  Stahlwerke.    XVI  561. 

378  763.  Paul  Schmidt  und  Adolf  Desgrax.  Blockgleit- 

bahn  für  Wärmöfen.    XVI  561. 
879  188.  Firma  Schneider  &,  Co    Stabllegicningen  für 

Panzerplatten  und  andere  Zwecke.  XVIII  633. 
37!»  46H.  Jacobus  Jan  Willem  Hendrick  van  der  Toorn. 

Verfahren  der  Gewinnung  von  titanfroiem 

Eisen  aus  titanhaltigen  Eisenerzen  und  -sanden. 

XV III  633. 

381  091.  Walter  Rübel.    Verfahren  zur  Herstellung 

von  Stahllegierungen.    XVIII  633. 

382  013.  Ken«'  Hcurtey  und  Jacques  Plantz.  Verfahren 

zur  Herstellung  nahtloser  Röhrt'.    XVIII  633. 

379  244.  Heinrich  Krautschneider.    Vorrichtung  zum 

Anlassen  von  Werkzeugen.    XVI  561. 

s-r.      Oesterreichische  Patente. 

30  057.  Josef  Gftngl  von  Eurenworth.    Verfahren  zur 

Erzeugung  von  Koheisen  mit  jungen,  nicht 
kokbaren  mineralischen  llrennstollen.  IV  135. 

31  644.  Otto  Thiel.    Verfahren  zur  direkten  Erzeu- 

gung von  schmiedbarem  Eisen  aus  Erzen. 
XVIII  633. 

xr.  Patente  der  Vereinigten  Staaten. 

807  027.  Paul  L.  T.  Heroult.  StahlmiHchverfahren. 
XII  409. 


820  485.  Byron  E.  Elf  red.    Verfahren,  den  Brennwert 

von  Gichtgas  zu  verbessern.    XX  702. 
825  634.  C.  W.  Brav.    Verfahren   zum   Walzen  von 

Schwarzblech.    XVI  562. 
825  657.  Julian  Kennedy.  Universal  Walzwerk.  XX  703. 
831  031.  Emil  Bier  und  Adolf  Huffmann.  Verfahren 

zur  Herstellung  dichter  Hohlblöcke.  XX  702. 
882  948.  Ralph  Baggaley.    Roheisen-  und  Stahlgewin- 

nung  aus  eisenhaltigen  Schlacken.    V  168. 
833  357.  Leonard  Waldo.  Elektrischer  Induktionsofen. 

XII  409. 

833  406.  Arthur  J.  Mason.  Verhüttangsverfahren,  ins- 
besondere für  Eisenerze.    XII  409. 

833  467.  David  Lamond  und  David  D.  Lamond.  Vor- 

richtung zam  Reinigen  und  Wiedererhitzen 
von  Hochofengasen.    XII  409. 

834  656.  George  H.  Henjamin.    Verfahren  zur  Erzeu- 

gung von  Roheisen  oder  von  Stahl  ans  Eisen- 
erzen.   XIV  477. 

835  232.  Frank  E.  Bachman.  Sinterverfahren  für  fein- 

körnige Erze.    V  168. 

836  847.  Louis  Boutillier.    Gaserzeuger.    XX  702. 

835  923.  George  W.  Vanderslicc.  Gaswechselventil  für 

Kegenerativöfen.    XX  703. 

836  567.  Albert  de  Dion  und  Georges  Bouton.  Xickel- 

stabl.    XX  702. 

836  826.  Frank  Pettit.    Gichtgasreiniger.    XX  703. 

837  104.  Edwin  Norton.    Blechwalzwerk.    XX  703. 
837  191.  William  F.  Carr   und   John  P.  Mc'Limans. 

Hordofen.    XXI  734. 
841  279.  Charles  Sp.  Szekely.    Verfahren  zur  Herstel- 
lung von  Gußstücken  ans  Gußeisen  oder  Suhl. 

XX  702. 

847  273.  Xathaniol  TerrT  Hacon.  Trockenverfahren  für 
Geblaseluft.    XXI  784. 

850  723.  Addison  H.  Beale  und  Elwood  F.  Mc.  Dowell. 

Feuerfeste  Masse  für  die  Brennerköpfe  von 
Herdöfen.    XX  703. 

851  167.  Paul  Louis  Toussain  Heroult.  Suhlgewin- 

nungsverfabren.    XXI  784. 
858  438.  J.  G.  Hergquiftt.  Sinterofen  für  mulmige  Erze. 

XXI  734. 

854  126.  Robert  C.  Totten.  Herstellung  eines  für 
Schalenguß  und  schmiedbaren  Guß  geeigneten 
Gußeisens.    XXI  734. 

854  527.  Emil  Pallacsek.  Vorbereitung  von  Eisen- 
erzen für  die  Verhüttung.    XX.V  888. 

857  285.  Johnson  Hughes.    Anwärmofen  für  Blöcke, 

Knüppel  usw.    XXV  888. 

858  326.  Frederick  M.  Beckel.    Verfahren.  Suhl  von 

Oason  und  anderen  Unreinheiten  zn  befreien. 
XXV  888. 

858  »49.  Georges  D.  Bnlmer.  Eisengewinnungsofen. 

XXV  888. 

859  572.  Samuel  Mc  Donald.  Gewinnung  von  Roheisen 

und  Stahl.    XXI  734. 

860  865.  John  M.   Hartmann.     Ventilsitz  für  Wind- 

erhitzer.   XXV  8H8. 
860  922.  Horaee  W.  I.nsh.     Verfahren,  Eisenoxyde 
im  Herdofen  zu  Metall  zu  reduzieren.  XVIII 
634. 

864  796.  Arthur  G.  Mc.  Kee.  Beschickungsverfahren 
für  Hochöfen  mit  mechanischer  Beschickung. 
XVIII  634. 

866  562.  Frederick  M.  Becket.    Verfahren   zur  Her- 

stellung von  Ferrovanadium.    XVIII  634. 

867  244.  Warren  R.  (  lifton.  Einrichtung  an  Hochöfen 

zur  Milderung  von  Explosionen.    XXV  88H. 

867  »<42.  James  Churchward.  Spezialstahl.  XVIII  634. 

868  610.  Joseph  Misko.    Verfahren  zum  Reinigen  des 

Eisens  von  (iasen,  Schwefel,  Phosphor  usw. 
XVIII  634. 

868  N82.  George  E.  Nenberth.  Verfahren,  Gießpfanneu 
mit  einem  besonderen  Ausguß  zu  versehen. 
XVIII  634. 
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V.  Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Abflußrohr- Verkaufsstelle  (a.  Deutsche  A.). 
Actiengesellscbaft   für   Federstahl  -  Induitrie,  Torrn. 

A.  nirech  &  Co.,  Cassel.    XX  709. 
Actien-Gesellscbaft  für  Verzinkerei  und  Eiaenkonstruk- 

tion  Torrn.  Jacob  Hilgen  in  Rheinbrohl  a.  Rh. 

XX  709. 

Actien-Gesellschaft  .Neptun-,  Schiffswerft  und  Ma- 
schinenfabrik in  Rostock  —  Howaldtswerke  in  Kiel 
—  Kid  erwerf  t,  Aktien-Gesellschaft  in  Tönning.  Zu- 
sammenschluß.   VI  215,  XI  383. 

Aktien-Gesellschaft  Buderussche  Eisenwerke  zu  Wetz- 
lar.    XII  422. 

Aktiengesellschaft  Christinenbutte  zu  Christinenhütto 
bei  Meggen  in  Westf.    VIII  287. 

Aktien-Ocsellschaft  Eisenwerk  Kraft  in  Stolzonhagen- 
Kratzwieck.    XX  709. 

Aktiengesellschaft  Franz  Meguin  &  Co.  zu  Dillingen- 
Saar.    XV  633. 

Aktien-Oesellschaft  fQr  Eisenindustrie  und  Brackenbau 
vormals  Johann  Caspar  Harkort  in  Duisburg. 
XVII!  646. 

Aktiengesellschaft  für  Feld-  und  Kleinbahnen -Bedarf 
TormalB  Orenstein  &  Koppel,  Berlin.    XXIV  868. 

Aktiengesellschaft  für  Huttenbetrieb,  Duisburg-Mei- 
derich.   XXV  893. 

Aktien-Ueaellscbaft  Jlseder  HQtte  in  Üroß-Jlsede  und 
Aktien  -  GeeeUechaft  Peiner  Walzwerk  in  Peine. 

XXI II  823. 

Aktien  -  Gesellschaft  Xeußor  Eisenwerk  vorm.  Rud. 

Daelen  zu  Heerdt  bei  Dflssaldorf.    XXIV  863. 
Altenhunderaer  Walz-  und  Hammerwerk,  G.  m.  b.  H. 

(s.  VI  215). 

Aluminium.    Preisgestaltung  des  A's.    V  175. 

Amerika.  Vom  amerikanischen  Eisenmarkte.  XXV892. 

—  (s.  a.  Vereinigte  Staaten  von  A.l. 

Ausfuhrvergütungen  (Rheinisch -Westfälisches  Kohlen- 
Syndikat).    V  174. 

Band'eisenwalzwerke  (e.  Vereinigung  Rheinisch -West- 
fälischer II.). 

Baumann,  Albert,  Aue  im  Erzgebirge.    XIX  678. 

Belgien.    Kokspreise  in  B.    IX  816. 
Elektroetablofen  in  B.    XI  383. 

Benrather  Maschinenfabrik,  Actiengeeellschaft  zu  Ben- 
rath.   XVI  574. 

Bergwerksgesellscbaft  Dahlbusch  zu  Dahlbusch  -  Rott- 
hausen.   XIV  494. 

Bergwerkskrise.  Die  B.  in  Bilbao.  Von  Wilhelm 
Venator.    IX  317. 

Berlin  -  Anhaltische  Maschinenbau  -  Actien-Gesellscbaft 
zu  Berlin.    XVIII  646. 

Bethlehem  Steel  Corporation,  South  Bethlehem,  Pa. 
XIX  679. 

Bielefelder  Maschinenfabrik  vorm.  Darkopp  &  Co.  in 

Bielefeld.    VIII  287. 
Bilbao.    Bergwerkskrise  in  B.    IX  317. 
Blechwalzwerk  Schulz  Knaudt,  Actien-Gesellscbaft  zu 

Essen.    X  351. 
Böhler,  Gebr.,  &  Co.,  Aktiengesellschaft,  Berlin.  XXII 

791. 

Bohrmaschinen  für  Transvaal.    XVI  576. 
Braunkohlenindustrie.  Die  rheinische  B.  im  Jahre  1907. 

XXIV  861.. 

Breslauer  Actien-Gesellscbaft  fQr  Eisenbahn -Wagenbao 
und  Maschinen-Bau-Anstalt  Breslau.    XVI  574. 

Briedes  Verfahren  zur  Herstellung  nahtloser  Rohre 
(s.  VII  248). 

Brückenbau  Elender,  Actien- Gesellschaft  zu  Benrath. 
XII  422. 

Buderussche  Eisenwerke  (s.  Aktien-Gesellschaft  Ii.  E.). 
Chile.    Eisenhuttenbetrieb  in  C.  (s.  XII  424). 
Christinenhutte  <s.  Aktiengesellschaft  C.t. 


Concordiahfltte  vorm.  Gebr.  Lossen,  Actien-Gesellschaft 

in  Bendorr  am  Rhein.    XVIII  646. 
Creuzot- Werke  Ca.  XII  424). 
Dahlbusch  (s.  •Bergwerksgesellschaft  D.|. 
Deutsche  Abnoßrohr-Verkaufestello,  G.  m.  b.  H.,  in 

Frankfurt  a,  M.    I  88. 
Deutsche   Drahtwalzwerke,    Aktien  -  Gesellschaft  in 

Düsseldorf.    I  38,  III  100. 

—  Geschäftslage.    IX  316,  XXII  790. 

—  Preisfeststellung.    XIV  491. 

Deutsches  Gußröhrensyndikat,  A.  •  G.,  Cöln  a.  Rh. 
Verlängerung.    I  38. 

Deutsche  Waggon  -  Leibanstalt,  Aktiengesellschaft  zu 
Berlin.    X  351. 

Deutsch  •  ( österreichische  Mannesmannröhren  -Werke 
in  Wien  —  Röhrenwalzwork  Schönbrunn,  Aktien- 
gesellschaft in  Schönbrunn.  Vereinigung.  XXI1I82B. 

Deutsch  -  Oestcrroichische  Mannesmannröhren -Werke 
(s.  V  176). 

Donetzbecken.  Zusammenachluß  der  Eisen-  und  Stahl- 
werke des  D's.    XII  424. 

Donnersmarckhfltte,  Oberschleslechs  Eisen-  und  Kohlen- 
werke, Aktiengesellschaft  in  Zabrze.    XX  710. 

Dortmund  (Oberbergamtebezirk)  (s.  Staatlicher  Stein- 
kohlenfelderbesitz). 

Drahtwalzwerke  (s.  Deutsche  D.). 

Dflrcnor  Metallwerke,  Act.-Ges.  in  Düren  (Rheinland). 
XII  423. 

Düsseldorfer  Emaillierwerk  Wortmann  &  Elbors 
(s.  XXIV  863). 

Düsseldorfer  Maschinenbau  -  Actiengesellschaft  vorm. 
J.  Losenhausen,  Düsseldorf.    XV  533. 

Düsseldorfer  Röhren-  und  Eisenwalzwerke  (vorm. 
Poensgen)  in  Düsseldorf-Oberbilk.    XIX  678. 

Düsseldorf  -  Ratinger  Röhrenkeaselfabrik  vorm.  Dürr 
&  Co.,  Ratingen.    XXIII  823. 

Eiderwerft,  Aktien-Gesellschaft  in  Tönning  (s.  Actien- 
Gesellschaft  .Neptun"  usw.). 

Eisenbahnbauten.  E.  In  den  deutschen  Schutzgebieten. 
XII  421,  XX  708. 

Eisenerz-Ausfuhr.    Zur  E.  aus  Ungarn.    III  100. 

Eisenerze.    Verschiffungen  schwedischer  E.    III  110. 

—  Preise  der  E.  vom  Oberen  See.    XII  421. 
Eisengießereien  (s.  Voroin  deutscher  K.). 
Eisenhüttenwerk  Thale,  Aktien-Gesellschaft,  Tbale  am 

Harz.    XIX  678. 
EisenhOtte  Silesia,  Aktien  -  Gesellschaft,  Paruschowitz 

<(>.-&).    XIV  494,  XXIV  863. 
Eisenindustrie.   Die  Geschäftslage  der  österreichischen 

E.  im  Jahre  1907.    II  69. 

—  Aus  der  indischon  E.    II  70. 

—  Die  Lage  der  österreichischen  E.    IX  316. 

—  Aub  Rußlands  E.    XII  424,  XIV  495. 

—  Ds.  (s  a.  Union  Mötallurgique  Russe). 
Eisenlegierungen.    Preise  für  E.  und  Metelle.  XIX 

678,  XX  709. 
Eisenmarkt.    Vom  englischen  E'e.    III  108. 

—  Vom  schwedischen  E'e.    VI  216. 

—  Vom  amerikanischen  E'e.    XXV  89J. 

—  (e.  a.  Roheisengeschäft;  Roheisenmarkt.) 
Eisenwerk  Kraft  (e.  Aktien-Gesellschaft  E.  K  >. 
Elektroetablofen  in  Belgien.    XI  383. 
Elektrostehlwerk  in  Schaffhausen  (Schweiz).   XXII  791. 
England.    Vom  englischen  Eisenmarkte.    Hl  108. 

—  Vom  englischen  Roheisenmarkte.  VII  246,  XI 
383,  XV  583,  XXI  74  H,  XXIII  822,  XXV  892. 

—  Englische  Eisen-  und  Stahlwerke  im  Jahre  1907. 
XV  584. 

—  (s.  a.  Roheisengeschftft;  Roheisenmarkt;  Grobbri- 
tannien). 

Erzgruben  für  den  ungarischen  Staat.    XXIII  S24. 
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Famatina-Devolopment-Corporation.    IX  319. 
Feinblecbwalzwerke  (*.  Vereinigung  ton  F'nj. 
Fischer,  Georg,  in  Schaffhaueon  (s.  XXII  791). 
Ganz   &   Co.,    Eisengießerei   und  Maschinenfabriks- 

Actien-Oesellscbaft,  Budapest.    XX  710. 
Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Aktien-Gesellschaft,  Cöln- 

Deutz.    Versand  der  fünfzigtausendsten  Maschine. 

XXI  752. 

Oelsenkirchener  Bergwerks-Actien-GeselUcbaft,  Rhein- 
elbe bei  Gelsenkirchon.    XIV  494. 

(ielsenkirchener  Gußstahl-  und  Eisenwerke  vormals 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  1. 


I.Januar  1908. 


28.  Jahrgang. 


D 


Aus  der  chinesischen  Eisenindustrie. 

Von  C.  Blauel,  früher  Oberingenieur  der  Hanyang  Iron  and  Steel  Works. 

(Nachdruck  «erboten.) 

größten  der  eisenerzeugenden  Lander  der  Erde 
verschifft  wurden,  und  daß  das  Eisen  trotz 
des  Zolles  von  etwa  17  ,.K-  f.  d  Tonne  und  des 
weiten  Wasserweges  (600  Seemeilen  Fluß-  und 
tilion  Seemeilen  Seeweg),   der   last   den  halben 


ie  Tatsache,*  daß  in  den  letzten  Monaten 
zum  erstenmal  mehrere  Schiffsladungen 
Roheisen  aus  dem  Innern  Chinas  nach  den  Ver- 
einigten Staaten  zum  Versand  gelangten  und 
dort  im  Wettbewerb  mit  dem  anerkannt  reinen 


Abbildung  1.    (iesnrntansicht  der  Hnnyaii^-  Iron  and  Steel  Work«. 

AufKrnommen  wahrend  dt*  Baue«  19.»;. 


amerikanischen  Material  verkauft  wurden,  gibt  mir 
Veranlassung,  nachstehend  ein  Bild  von  der  Ent- 
wicklung der  neueren  Eisenindustrie  in  China  und 
ihren  Aussichten  für  die  Zukunft  zu  entwerfen. 

Auffallend  erscheint,  daß  von  einem  Lande, 
das  bisher  fast  ganzlich  auf  die  Einfuhr 
fremden  Eisenmateriales  angewiesen  war,  jetzt 
erwähnenswerte    Mengen    Roheisen    nach  dem 


„The  Iron  Ag©*,  24.  Okt  1907,  S.  1 1.08. 
im 


Erdball  umspannt,  mit  Vorteil  verkauft  werden 
konnte.  Wenn  es  auch  einer  Hochkonjunktur 
bedurfte,  um  den  Verkauf  unter  diesen  erschwe- 
renden Bedingungen  abzuschließen,  so  zeugt  der- 
selbe immerhin  für  die  Güte  des  Materialcs  und 
dient  nebenher  als  sprechendes  Beispiel  für  die 
Billigkeit  des  Wasserweges. 

Das  fragliche  Noll  eisen  i  Gießereiroheisen  und 
Stahleisen)  wurde  von  den  Hanyang  Iron 
and    Steel    Works   hergestellt,  demjenigen 
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Hüttenwerk  in  China,   das   bisher  als  einziges     die  letzteren  beiden  mit  gemeinsamer  Antriebs- 


von  Bedeutung  genannt  zu  werden  verdient. 
Das  Werk  (siehe  Abbild.  1)  liegt  an  der  Mün- 
dung des  Hanflusses  in  den  Yangtse,  das  rechte 


maschine.  Dazu  kam  eine  Eisengießerei,  Schmiede 
mit  Eisenkonstruktionswerkstätte,  mechanische 
Werkstatte.  Schrauben-  und  Nietenfabrik  und 


Han-  und  linke  Yangtse-Ufer  berührend,  dicht     eine  Fabrik  für  feuerfeste  Steine.* 


bei  der  Stadt  Hankow,  dem  größten  und  zu- 
kunftsreichsten Handelsplatz  an  der  imposanten 
Binnenwasserstraße  des  fernen  Ostens  (vergl. 


Der  Aufbau  dieses  Werkes  nahm  bis  zur 
vollständigen  Inbetriebsetzung  5  bis  6  Jahre  in 
Anspruch.   Letztere  wurde  von  Ingenieuren  und 


die  Karte  Abbild.  2).  Die  Entfernung  von  der  Meistern  eines  großen  belgischen  Werkes  aus 
See  betragt  etwa  1200  km.  geführt,  das  zu  jener  Zeit  mit  den  Hanyang 

TT 


Abbildung  2.   Karte  von  Mittel-China. 


Die  Entstehung  des  Werkes  rührt  aus  dem 
Jahre  1891,  als  zunächst  englische  Ingenieure  die 
von  Chang-Chi-tung,  dem  damals  neuernann- 
ten Gouverneur  der  Provinz  Hupeh.  meist  in 
England  gekauften  Teile  in  Hanyang  aufstellten. 
Es  handelte  sich  bei  der  Anlage  im  großen  und 
ganzen  um 

2  Hochöfen  von  je  50  t  Tagesproduktion  mit 
je  2  Cowpern, 

20  zu  je  4  ziisammeugruppierten  Puddelöfen  mit 
2  Dampfhämmern  und  einer  Lnppenstraße, 

2  Bessemerkonverter  für  je  f»  t  Chargen- 
gewicht, 

1  bas.  Martinofen  für  12  t  Chargengewicht, 
eine  760  er  Block-  und  Schienen  -Reversier- 

straße  mit  3  Gerüsten  und 
eine   350  er  Feiueisentrio-  und  Mittelblecb- 

duostralie, 


Iron  and  Steel  Works  in  geschäftlicher  Verbin- 
dung stand.  Etwa  f-0  Chinesen  ließ  man  zur 
vorherigen  Ausbildung  nach  Belgien  kommen  und 
diese  traten  nach  einem  Jahre  mit  den  aus- 
reisenden Europäern  ihre  Heimfahrt  wieder  an. 

Die  Hochofenanlage  (Abbild.  3)  ist  seit 
1 8114  in  Betrieb,  jedoch  mit  verschiedenen  Unter- 
brechungen, auch  arbeitete  iu  den  ersten  Jahren 
größtenteils  nur  ein  Hochofen.  Die  Tagespro- 
duktion wurde  durch  Vergrößerung  der  Cowper- 
anlage  sowie  durch  nachträgliche  Verbesserungen 
auf  70  bis  100  t  f.  d.  Ofen,  je  nach  der  Art  des 
zu  erblasenden  Roheisens  erhöht. 

Das  Puddelwerk  erfreute  sich  nur  einer 
kurzen  Betriebszeit  und  wurde  wegen  des  mit 
hohem  Kohlen  verbrauch  verbundenen  unvorteil- 
haften Arbeitens  bald  wieder  stillgesetzt. 

•  Nähert«»  it.  „Stahl  und  Eisen"  189ß  Nr.  4  8.  141. 
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Abbildung  3.    Hochofenanlage  in  Hanyang, 
link*  Stahlworktiballe. 

Auffhoiumrn  Im  Mal  190*. 

Die  Konverteranlage  (Abb.  4),  die  das  Roh- 
eisen indirekt  —  also  in  Kupolöfen  umgeschmolzen 

—  erhielt,  erblies  seit  Ende  der  90er  Jahre  haupt- 
sächlich Stahl  für  die  Schienen  der  1200  km  langen 
Hankow  — Peking- Hahn,  die  1900  bis  1905  zum 
großen  Teil  aus  Schienen  der  Hanyang  Iron  and 
Steel  Works  erbaut  wurde.  Nebenher  lieferten  die 
Konverter  und  der  Martinofen,  der  mit  etwa 
30  °,o  Roheiseneinsatz  arbeitete,  Material  für  die 
Fein-  und  Mittelblechstraßen. 

Die  Gesamtproduktion  an  brauchbaren  Walz- 
werksf  ab  rikaten  hat  damals  wohl  kaum 
15  000  bis  20000  t  im  Jahr  überschritten  und 
blieb  in  den  meisten  Jahren  erheblich  hinter 
diesen  Zahlen  zurück. 

Die  Einrichtungen  des  Werkes,  verbunden 
mit  der  Verwendung  schlechter  Koks  und  Kohlen, 
waren  nicht  dazu  angetan,  trotz  der  hohen  Eisen- 
preise einen  Gewinn  zu  erzielen,  dazu  kam  dann 
vor  allem  die  Mißwirtschaft  der  chinesischen  Be- 
amten, die  aus  guten  Gründen  den  europäischen 
Digenieuren  niemals  einen  näheren  Einblick  in 
ihre  Buchführung  und  die  Kinanzverhflltnisse  des 
Werkes  gewahrten.  Daß  bei  einer  solchen  Arbeits- 
weise die  Gelder  öfters  ausgingen,  kann  nicht 
wundernehmen.  Es  sei  jedoch  hier  den  Chinesen 
zur  Ehre  gesagt,  daß  trotz  hautigen  Geldmangels 
die  Auszahlung  der  Gehflltcr  an  Europaer,  soviel 
bekannt,  nicht  nachteilig  beeinflußt  wurde. 

Bei  Gelegenheit  einer  solchen  Geldflaue 
schlössen  die  Werke  noch  vor  dem  Jahre  1900 

—  der  Gouverneur  hatte  vom  t,  Juni  1 89*5  ab 
die  Werke  an  ein  chinesisches  Konsortium  ver- 
pachtet —  mit  den  Japanischen  Eisen-  und  Stahl- 
werken in  Wakamatsu  gegen  Anraten  der  In- 
genieure einen  Vertrag  auf  30  Jahre,  im  Jahre 
100000  t  der  besten  phosphorarmeu  Magnet- 
eisenerze von  den  der  Hütte  gehörigen  Erz- 
lagern zum  Preise  von  etwa  (>  -  H  f.  d.  Tonne 
frei  Verladestation  zu  liefern.    Dieser  Vertrag 


stellte  die  ganze  Existenz  dos  Bessemerwerkes 
in  Frage,  da  ein  Teil  der  übrigen  praktisch  er- 
reichbaren Hauptmenge  der  Erze  zu  viel  Phos- 
phor (0,1  bis  0,25  °/oi  enthielt,  um  ein  Roh- 
eisen, das  den  Anforderungen  für  die  Welter- 
verarbeitung im  Bessemerkonverter  genügte,  mit 
Sicherheit  in  größeren  Mengen  herstellen  zu 
können.  Zu  berücksichtigen  ist  hierbei  noch  der 
Umstand,  daß  auch  ein  großer  Teil  des  Koks 
geringe  Mengen  Phosphor  enthielt. 

Im  Jahre  1904  gingen  die  Werke  fast  voll- 
ständig in  den  Besitz  des  Eisenbnhndirektors 
Shcng-kung-pao,  des  Hauptbeteiligten  an 
dem  vorerwähnten  Konsortium,  Uber.  Um  nun 
die  Anlagen  für  die  Verarbeitung  aller  Magnet- 
und  Roteisenerze  des  Tajeh-Bczirkes  geeignet  zu 
machen,  beschloß  man,  uuter  Flüssigmachung 
des  nötigen  Geldes,  ein  Marlinwerk  und  eine 
große  Walzwerksanlage,  mit  zeitgemäßen  Ein- 
richtungen versehen,  a.  ('zustellen. 

Die  Zahl  der  Hochöfen  und  Martinöfen  tollte 
dann  spater,  wenn  die  Anlage  sich  als  gewinn- 
bringend erweisen  würde,  dem  Bedarf  ent- 
sprechend vermehrt  werden.  Die  von  Sheng- 
kung-pao  eingesetzte  neue  Generaldirektion  be- 
reiste mit  europaischen  Sachverstandigen  die 
Vereinigten  Staaten  und  hauptsachlich  England 
und  Deutschland,  um  dort  an  Hand  des  Ge- 
sehenen die  Teile  zu  den  Neuanlagen  zu  kaufen. 

Vor  Schilderung  des  nun  folgenden  Um-  und 
Neubaues  sei  hier  noch  kurz  auf  die  Rob- 
materialienbeschaffung  eingegangen.  Die  Eisen- 
erze des  Tajch-Bezirke8,  etwa  100  km 
südöstlich  von  Hankow  auf  der  rechten  Seite 
des  Yangtse  gelegen ,  sind  hauptsachlich  Rot- 
eisen- und  Magneteisensteine  von  nachstehender 
durchschnittlicher  Zusammensetzung : 

58    bis  68  o;o  Fe  0,04  bis  0,25  o/0  p 

3     „      7    „  SiO,  0,05  ,0,1    „  S 

1     „      2    „  A!»0»  0,05   „    0,25  „  Cu 
0,2  „      0,4  „  Mn 


Abbildung  4.    Stahl-  und  Walzwerkamilfiifo. 
oben  reeiit»  Stahlwerk. 
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Nebenher  findet  sich  Brauneisenstein  mit 
einem  Mangangchalt  von  6  bis  9  0/o.  Das  Vor- 
kommen der  beiden  Haupterze,  soweit  es  zu- 
tage tritt,  wird  auf  über  100  Millionen  Tonnen 
geschätzt.  Die  Erze  lagern  in  einem  unter- 
brochenen Höhenzuge  von  etwa  12  km  Länge. 
Der  (rang  fallt  steil  geneigt  ein  mit  einer  mitt- 
leren Mächtigkeit  von  etwa  75  in  (vergl.  Ab- 
bildung 5).  Es  lillU  sich  annehmen,  daß  der 
Erzgang  dort,  wo  er  nicht  zutage  tritt,  nicht 
unterbrochen,  sondern  nur  Überschuhen  ist,  und 
daß  ein  unterirdischer  Zusammenhang  besteht, 
so  daß  man  hier  noch  unschätzbare  Erz  Vorräte 
vermutet.  Auf  der  i>hos|ihorärmeren  Seite  ist 
das  Erzlager  im  Kontakt  mit  Kalkstein,  der 
in  ungeheuren  Mengen  als  fast  reiner  kohlen- 


Abbildung  ,r>.    Voratuhundor  Erzgang  Tieh  -  ahan 
im  Tajeh  -  Hezirk. 

Analyse:   8iOi  3,4 '/.,   AU  ( >t  0,68  •/.,   FeÖ5,.r>2  7o, 
MnO,22c/o,  P  0,140/o,  S  0,120,0,  Tu  0,065  °/o. 

saurer  Kalk  dort  und  im  ganzen  umgebenden 
Gebirge  lagert.  In  dieser  (regend  liegt  jeden- 
falls eines  der  Zukunftszentren  der  chinesischen 
Kisenindustrie.  da  sich  zu  dem  ungeheuren  Erz- 
ürnt Kalkreichtum  noch  das  Vorkommen  guter 
Kohle  gesellt,  die,  zum  Verkoken  geeignet,  in 
abbauwürdiger  Menge  uud  in  geringer  Teufe, 
nur  etwa  30  bis  40  km  von  dem  Erzlager  ent- 
fernt, lagert. 

Das  neue  chinesische  Berggesetz,  das  An- 
fang November  in  Peking  veröffentlicht  wurde, 
gestattet  das  selbständige  Arbeiten  ausländischen 
Kapitals  in  der  Gewinnung  der  Mineralien  nicht 
mehr,  sondern  es  dürfen  sich  Ausländer  nur  noch 
als  Aktionäre  chinesischer  Gesellschaften  be- 
teiligen. Sollte  dieses  Gesetz  vom  Auslande  nicht 
angefochten  werden,  so  wird  ein  Aufblühen  der 
chinesischen  Kisenindustrie  trotz  der  glänzenden 
Grundlagen  wohl  noch  recht  lange  auf  sich 
warten   lassen ;   denn   zunächst   wird   es  einer 


wesentlichen  Aenderung  im  chinesischen  Rech- 
nungswesen bedürfen,  um  Kapitalien  für  Hütten- 
werksanlagen, auch  unter  günstigen  Grundbedin- 
gungen, Gewinn  zu  versprechen. 

Die  Erzlager  sind  durch  eine  25  km  lange 
Normalspurbahn,  deren  Schienen  und  rollendes 
Material  deutschen  Ursprunges  sind,  mit  einer 
am  Yangtse  gelegenen  Verladestation  verbunden. 
Der  Transport  der  Erze  und  des  Kalksteines 
von  der  Ladestation  der  Erzlager  bis  zu  den 
Werken  erfolgt  in  Leichtern,  die  von  eigenen 
kräftigen  Dampfern  geschleppt  werden.  Die 
Entfernung  beträgt  etwa  120  km  Die  Erze 
nach  Japan  werden  direkt  in  Seedampfern  be- 
fördert. Das  Ein-  und  Ausladen  besorgen  Kulis, 
deren  niedrige  Löhne  —  0,25  ,  i.  d.  Schicht  — 
größere  Verladevorrichtungen  bisher  überflüssig 
machten. 

Die  Werke  verhütteten  in  den  ersten  Jahren 
ihres  Bestehens  Kaiping-Koks  (  Kaiping  nordöst- 
lich von  Tientsin),  einen  Koks  von  guter  Qualität, 
beim  Anblasen  sogar  einige  Tausend  Tonnen 
westfälischen  Koks,  und  gingen  später  zu  dorn 
der  eigenen  Gruben  bei  Man-gan-hsan  (Provinz 
Hupehl  und  Ping-hsinng  (Provinz  Kiang-si)  über. 
Nebenher  wurde  noch  der  nach  chinesischer  Art 
fabrizierte  sogenannte  Native-Koks  verwendet,  ein 
größtenteils  schlechtes  aschenreiches  Material, 
das  aus  der  Provinz  Hunan  angeliefert  wurde. 

Heute  sind  die  Kohlengruben  bei  Ping-hsiang, 
nach  Inbetriebnahme  von  Kohlenwäschen  und  Er- 
schließen guter  Kohlenflöze,  unter  deutscher  Lei- 
tung soweit  gediehen,  daß  ein  fester  Koks  mit 
etwa  12  bis  15°,'o  durchschnittlichem  Aschen- 
gehalt und  0,8  °/<"  Schwefel  hergestellt  wird : 
die  Erzeugung  ist  groß  genug,  um  die  Hochöfen 
in  Hanyang  ausschließlich  mit  Ping-hsiaug-Koks 
zu  betreiben.  Ping-hsiang  liegt  im  Westen  der 
Provinz  Kiangsi  dicht  an  der  Grenze  der  Provinz 
Hunan.  Koks  und  Kohlen  rollen  zunächst  auf 
einer  Normalspurbahn  von  etwa  100  km  Länge 
bis  zum  Siang-Fluß,  dort  findet  die  Verladung 
durch  Kulis  in  flachgehende  Leichter  oder  in 
Dschonken  statt.  Die  Leichter  werden  von  eigenen 
Schleppbooten  den  Kluß  hinunter  durch  den  Tung- 
tiug-See  in  den  Yaugtse  und  diesen  abwärts  bis 
zur  Hütte  gefahren,  während  die  Dschonken 
die  Strecke  mittels  Segel  und  Ruder  zurücklegen. 

Kin  großer  Nachteil  für  die  Kosten  des 
Brennmaterials  besteht  in  der  weiten  Ent- 
fernung der  Gruben  vom  Hochofenwerk.  Der 
Transport  nimmt  infolge  der  Länge  des  Wasser- 
weges  von  mehr  als  400  km  sehr  viel  Zeit  in 
Anspruch.  Das  Durchfahren  der  Provinz  Hunan 
hat  überdies  noch  eine  Preiserhöhung  des  Koks 
durch  Zollabgaben  zur  Folge.  Zur  Gaserzeugung 
eignen  sich  die  Ping-hsiang-Kohlen  nicht  in  dem 
Maße  wie  die  japanischen.  Die  letzteren  werden 
bevorzugt,  solange  sie  im  Preise  nicht  viel  höher 
stehen  als  die  der  eigenen  Gruben. 
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Die  Kosten  der  Rohmaterialien,  die  früher 
erheblich  höher  waren,  betragen: 

f.  d.  Tonn« 
frrl  Hochofen 

Erzo  etwa   3 

Kalkstein  etwa   2 

Koks  „    25  bis  80 

l'ing-hsiang-Kohlo  etwa      .   .  18 

jedoch  werden  diese  Preise  voraussichtlich  in 
nächster  Zeit  durch  erhöhten  Verbrauch  weiter 
herabsinken. 

Bei  dem  Umbau  und  der  Vergrößerung  der 
Ei«en-  und  Stahlwerke  war  naturgemäß  der  Pinn 
einer  Verlegung  des  Hüttenwerkes  bezw.  der 
Neunnlagcn  dicht  zu  den  Erzlagern  in  Erwägung 
gezogen  worden,  doch  unterblieb  die  Verlegung 
aus  sonstigen  stichhaltigen  Gründen.  Man  plante, 
wie  oben  erwähnt,  zunächst  die  Anlage  eines  zur 
Verarbeitung  des  Roheisens  geeigneten  Martin- 
werkes und  die  Vergrößerung  und  Modernisierung 
der  Walzwerksanlage  und  kaufte  zu  diesem 
Zweck  in  den  Jahren  11>04  bis  11)06  in  Eng- 
land und  Deutschland  drei  Martinöfen  für  je 
30  t  ('bargengrölie,  einen  gasgeheizten  Mischer 
von  150  t  Fassung,  mit  Generatoranlage,  zwei 
Gieli-Lnufkrane  (50  und  35  t)  mit  Hilfskatzen  (20 
und  1  5  Li.  eine  Stripperanlage,  Roheisenpfannen- 
wagen, Gießpfannen,  Kokillenwagen,  Lokomotiven 
usw.,  ferner  drei  große  Reversier- Walzenstraßen 
mit  elektrisch  angetriebenen  Schleppern  und  Roll- 
gangen ( Einzelantrieb  i,  davon  eine  1100  er  Block- 
straße zum  Vorwalzen  von  Blöcken  und  Brammen, 
eine  Grobblechstraße  mit  zwei  Gerüsten  für 
2.5  m  Blechbreite  und  eine  850  er  Trager-  und 
Schienenstraße  mit  drei  Gerüsten,  dazu  gasge- 
heizte Tieföfen.  Stoßöfen,  eine  dampfhydraulische 
Blockschere,  eine  elektrisch  angetriebene  Knüppel- 
und  Platinenschere,  eine  große  elektrisch  an- 
getriebene Grobblechschere,  Warmsägen,  Blech- 
kantenhobelmaschinen, Walzendrehbanke,  ver- 
schiedene kleinere  Maschinen  für  die  Adjustage, 
drei  elektrisch  angetriebene  Laufkrane,  zwei 
Chargierkrane,  ferner  eine  Kesselanlage  von 
zehn  Zweiflammrohrkesseln  von  je  105  qm  Heiz- 
fläche, fünf  Siederohrkessel  von  je  175  qm  Heiz- 
fläche, eine  Gleichstromanlage  von  800  KW.  zum 
Antrieb  der  Kranen  und  Hilfsmaschinen  von 
Stahl-  und  Walzwerk  und  verschiedener  Zen- 
trifugalpumpen  usw.  sowie  zur  Beleuchtung 
der  Hütte. 

Zu  den  neuen  Hallen  wurden  die  Walzeisen 
in  N'rinallängen  und  der  größte  Teil  der  Nieten 
gekauft.  Die  Eisenkonstruktionen  selbst  wurden 
in  Hanyang  angefertigt,  ebenso  wurden  die 
Kesselschüsse  der  Zweittammrohrkessel  und  Well- 
rohre an  Ort  und  Stelle  hydraulisch  zusammen- 
genietet. Das  Stahlwerk  wurde  vollständig  neu 
aufgebaut,  wahrend  die  alten  Puddel-  und  Walz- 
werkshallen unter  Zufügung  der  neuen  Hallen 
wieder  Verwendung  fanden. 


Späterhin,  gegen  Beginn  des  Jahres  11107, 
bestellte  man  In  Deutschland  noch  einen  dritten 
Hochofen  für  300  t  Tageserzeugung  mit  vier 
Cowpern,  zwölf  Zweiflammrohrkesseln  von  je 
100  qm  Heizfläche,  einer  elektrischen  Anlage 
von  600  KW.,  einem  Turbogeblase,  Lokomotiven, 
Waggons,  Schlackenpfannen  usw.  Ein  vierter 
und  fünfter  Martinofen  und  ein  zweiter  Mischer 
sollen  spiiter  noch  zur  Aufstellung  gelangen, 
ebenso  noch  ein  vierter  Hochofen  für  300  t 
Tageserzeugung,  an  dessen  Fundamenten  schon 
begonnen  ist.  Wahrend  des  Baues  der  Fun- 
damente und  der  Gebäude  der  Neuanlage  wurden 
die  alte  Block-  und  Schienenstraße  und  die 
Feineisenstraße  wieder  instandgesetzt,  die  alte 
Bessemcranlage  abgerissen,  ebenso  das  Puddel- 
werk  mir.  Hämmern  und  Luppenstraße  und  die 
Mittelblechstraße.  An  Stelle  dieser  trat  eine 
Stabeisenstraße.  Die  beiden  alten  Oefen  wurden 
mit  einer  Gasreinigung  versehen  und  die  Anlage 
in  geregelten  Betrieb  gebracht.  Als  Stück 
neuester  Konstruktion  sei  noch  die  Anschaffung 
eines  Parsons-Tiirbogebläses  erwähnt,  um  900  cbin 
angesaugten  Wind  auf  maximal  1  at  Druck  zu 
pressen.  Die  Spannung  des  überhitzten  Dampfes 
betragt  10  at.  Das  <fcbl.1sc  ist,  wie  oben  er- 
wähnt, für  Ofen  III  bestimmt. 

Naher  auf  technische  Einzelheiten  einzugehen, 
würde  hier  zu  weit  führen,  auch  bieten  die  Ein- 
richtungen in  bezug  auf  den  technischen  Teil  nur 
Weniges,  das  nicht  schon  in  dieser  Zeitschrift 
bei  Beschreibung  von  Hüttenwerksanlagen  nähere 
Erwähnung  gefunden  hätte.  Der  Stand  der 
ganzen  Anlage  ist  heute  so.  daß  die  beiden  alten 
Hochöfen,  wie  oben  erwähnt,  70  bis  100  t. 
meist  Stahl-  und  Gießereiroheisen,  crblasen,  der 
alte  12  t- Martinofen  und  die  alte  Walzwerks- 
anlage sich  seit  Ende  vorigen  bezw.  Anfang 
dieses  Jahres  in  Betrieb  befiudon,  ebenso  die 
Feineisen-  und  Flacheisenstraße  und  ein  Teil 
der  elektrischen  Anlage.  Die  neue  Stahlwerks- 
anlagc  wurde  vor  Kurzem  in  Betrieb  gesetzt, 
ebenso  die  neuen  Walzenstraßen.  Der  dritte 
Hochofen  kann  wohl  noch  vor  Ende  dieses 
Jahres  dem  Betriebt»  übergeben  werden  Werk- 
statten, Gießerei.  Schmiede,  Schrauben-  und 
Nietenfabrik  und  die  feuerfeste  Steinfabrik  waren 
während  des  Baues  für  die  Werke  voll  beschäftigt 
und  wurden  zum  Teil,  ihrer  Unzulänglichkeit 
wegen,  erheblich  vergrößert. 

Sämtliche  während  des  Baues  und  Betriebes 
vorkommenden  Mauivrarbciteu,  Montagen.  Niet-, 
Schreiner-,  Former-  und  Sehlosserarbeitcn,  Ar- 
beiten an  den  Hochöfen,  an  dem  alten  Martin- 
ofen, den  Walzenstraßen  usw.  wurden  nach 
Angaben  der  europäischen  Ingenieure  und  Meister 
lediglich  von  Chinesen  ausgeführt  ohue  Zuhilfe- 
nahme von  fremden  Monteuren  und  Vorarbeitern. 
Allerdings  waren  Angaben  in  vielen  Sachen,  be- 
sonders den  neu  eingeführten,  wie  z.  Ii.  bei  der 
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Montage  der  elektrischen  Anlage,  in  höherem 
Maße  als  in  gleichem  Falle  hierzulande  erforder- 
lich. Vor  allem  ließen  es  die  Chinesen  bei 
Akkordarbeiten  an  der  nötigen  Sorgfalt  fehlen 
und  brauchten  im  andern  Falle  wieder  unver- 
hältnismäßig viel  Zeit.  Wenn  man  jedoch  be- 
rücksichtigt, daß  man  es  mit  zum  Teil  wenig 
geschulten  Leuten  zu  tun  hatte,  so  dürfte  das 
Vorstehende  ein  ungefähres  Bild  von  der  Ge- 
schicklichkeit des  chinesischen  Arbeiters  geben. 

Es  sei  hier  noch  auf  die  Löhne  der  ge- 
lernten Arbeiter  und  Handwerker  kurz  ein- 
gegangen. Wahrend  die  Kulis  d.  s.  Hilfsarbeiter 
0.25  bis  0,30       i.  d.  Schicht  verdienen,  stellen 


kuuft  der  Hanyang  Iron  &  Steel  Works  zu 
flußern.  Jedenfalls  sind  die  Aussichten  auf  Er- 
folg jetzt  besser  als  je  zuvor,  sowohl  durch  die 
zweckmäßigeren  und  weit  besseren  Einrichtungen 
und  das  heute  einigermaßen  geschulte  Arbeiter- 
personal als  auch  besonders  durch  die  nunmehr 
geregelte  Hohmaterialfrage.  Die  Stahl-  und 
Walzwcrksproduktion.  die  in  nennenswertem  Maß- 
stabe wohl  nicht  vor  Anfang  des  Jahres  1908 
beginnen  wird,  kann,  wenn  nicht  unerwartete 
Schwierigkeiten  eintreten,  auf  40-  bis  50  000  t 
im  diesem  Jahre  steigen,  bei  Inbetriebsetzung 
des  dritten  Hochofens,  also  etwa  von  1909/10 
ab,  mag  die  Jahreserzeugung  100  000  t  erreichen. 


Abbildung  ti.    Blick  auf  den  Yangtsestrom. 

Aufgenommen  »on  einem  hinter  den  Werken  gelegenen  HOfel. 


sich  die  Löhne  der  gelernten  Arbeiter,  die  monat- 
lich bezahlt  werden,  wesentlich  höher.  Je  nach 
dem  Können  und  Alter  erhalten  für  etwa  25 
bis  2H  Schichten  zu  je  10  Stunden: 

Modellxchreincr  20  bin    70  I 

Pomer  16  „  loo  „ 

ScbloKner,  Dreher                      20  .  70  „ 

Walzendreher  40  „  90  . 

Monteure  40  „  100  . 

Maschinisten  15  ,  80  , 

Meister  und  Vorarbeiter  an  i  >efeu.  Walzenstraßen, 
Werkstätten  usw.  werden  sehr  verschieden  be- 
zahlt, die  Gehälter  schwankten  zwischen  40  Jt 
und  190  Jt,  f.d.  Monat.  In  den  Hafeuplätzen 
an  der  chinesischen  Küste  wie  Shanghai,  Hong- 
kong, Tsingtau  usw.  sind  die  Löhne  zum  Teil 
noch  höher. 

Bei  der  l'nberechenharkoit  der  in  Frage 
kommenden  Verhältnisse  in  China  ist  es  schwie- 
rig,   eine   zutreffende    Ansicht   über   die  Zu- 


Es  ist  anzunehmen,  daß  ein  gewinnbringender 
Aufschwung  der  genannten  Werke  einen  gün- 
stigen Einfluß  auf  die  gesamte  Eisenindustrie  in 
China  hahen  wird,  allerdings  wohl  nur  dann, 
wenn  an  der  Spitze  von  neuen  Unternehmungen 
Chinesen  stehen  von  der  Art  des  jetzigen  General- 
direktors V.  K.  Lee,  der  infolge  seines  jahre- 
langen Aufenthaltes  in  Europa  und  .Japan  weit 
über  dem  Geistesniveau  und  der  Gleichgültigkeit 
seiner  Durchschnittslandsleute  steht.  Die  tech- 
nische Leitung  und  Betriebsführuug  lag  seit  Be- 
ginn des  Werkes  in  Händen  von  europäischen 
Ingenieuren  und  Meistern.  Fngländer,  Belgier, 
Luxemburger,  Deutsche  und  Franzosen  wech- 
selten ab,  meistens  war,  wie  jetzt  wieder,  die 
Zusammensetzung  eine  internationale. 

Der  lange  und  tropisch  heiße  Sommer  des 
mittleren  Yangtse-Tales  macht  den  Aufenthalt  auf 
die  Dauer  nur  wenigen  Europäern  zuträglich. 
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1  He  Lufttemperatur  bewegt  sich  in  dieser  Jahres- 
zeit, der  kontinentalen  Lage  Hankows  ent- 
sprechend, oft  wochenlang  Tag  und  Nacht  über 
30°  C.  bis  zu  40°  C.  steigend,  wie  man  es 
selten  selbst  in  den  Tropen  findet.  Im  Juli  und 
August  wird  es  sogar  den  Chinesen  zu  warm, 
so  daß  man  in  Hanyang  bisher  Stahl-  und  Walz- 
werksbetrieb für  einige  Wochen  einstellte.  Bei 
den  jetzt  verbesserten  Einrichtungen  und  neuen 
hoch  angelegten  Hallen  mögen  diese  störenden 
Stillstande  in  Wegfall  kommen. 

Die  Erzeugung  des  Hochofenwerkes,  die  in 
den  letzten  Jahren  1905  bis  1907  vornehmlich 
in  Gießereiroheisen,  Stahleisen  und  auch  hoch- 
prozentigem Spiegeleisen  bestand,  fand  ihren  Ab- 
satz auf  der  Hütte  selbst,  in  Japan,  in  chine- 
sischen Hafenplatzen,  und  man  lieferte,  wie  oben 


Kabinen  zur  Beförderung  fremder  Passagiere 
haben,  vermitteln  einen  regelmäßigen  flotten 
Handelsverkehr  zwischen  Shanghai  und  Hankow 
und  den  dazwischenliegenden  größeren  Hafen.  Der 
von  diesen  Schiffen,  den  direkten  Seedampfern 
und  größeren  Dschonken  und  Leichtern  vermit- 
telte Handel  auf  dem  Unterlauf  des  Riesen- 
stromes  belauft  sich  heute  schon  auf  den  Wert 
von  einer  Milliarde  Mark  im  Jahr. 

Oberhalb  Hankows  sieht  es  für  die  Schiffahrt 
nicht  so  günstig  aus.  Bei  hohem  Wasserstande 
fahren  zwar  kleine  Seedampfer  noch  nach  dem 
600  km  oberhalb  liegenden  Ichang,  in  der  übrigen 
Zeit  jedoch  nur  kleinere  flachgehende  Flußdampfer 
von  300  bis  600  t  Ladung,  darunter  auch  eine 
Zweiglinie  von  Hankow  nach  Chang-sha  am 
Sinngfluß.     Von   diesem  Platze   etwa  120  km 


Abbildung  7.    Hankow  mm  Yangtno,  links  französische,  rechts  deutsche  Niederlassung. 


erwähnt,  in  diesem  Jahre  Gießereiroheisen  und 
Stallleisen  nach  der  Westküste  der  Vereinigten 
Staaten,  wo  durch  die  große  Entfernung  von 
den  Hauptindustriezentren  die  Preise  besonders 
hohe  sind.  Die  Verschiffungen  erfolgten  mittels 
Seedampfer  direkt  von  der  Hüttenwerft  aus. 

Der  Yangtse,  der  Großwasserweg  Chinas 
mit  einem  jetzt  schon  riesenhaften  Verkehr,  ist 
bis  Hankow  hinauf  von  April  bis  Oktober  für 
die  größten  Seedampfer  schiffbar,  wahrend  im 
Winter  der  Wasserstand  noch  den  Verkehr  von 
Schiffen  bis  zu  3  bis  4  m  Tiefgang  zulaßt. 
Beifolgende  Abbildungen  6  und  7  veranschaulichen 
die  Größe  des  Stromes,  der  bei  Hankow  bei  mitt- 
lerem Wasserstande  noch  eine  durchschnittliche 
Breite  von  etwa  1500  m  aufweist  (Rheinbreite 
bei  Düsseldorf  etwa  350  m),  dem  Meere  die  15- 
bis  '20  fache  Wassermenge  des  Rheines  zuführend. 
I»ie  Niveaudifferenz  zwischen  Hoch-  und  Niedri^r- 
wasser  betragt  in  Hankow  in  jedem  .lahre  12 
bis  15  m.  35  Flußdampfer  für  1000  bis  3000  t 
Ladung,  die  nebenher  für  den  Transport  von 
Hunderten  von  Chinesen  eingerichtet  sind  und 
auf  dem  oberen  Deck  elegante  Einrichtungen  und 


entfernt  liegen  die  Ping-hsiang- Kohlengruben. 
Oberhalb  Ichangs  verhindern  Stromschnellen  des 
Yangtse  die  Weiterfahrt,  und  es  können  nur 
Dschonken,  an  langen  Seilen  von  Hunderten  von 
Kulis  gezogen,  oder  bei  bestimmtem  Wasserstande 
ganz  flachgehende  Zweischraubendampfboote  mit 
sehr  starken  Maschinen,  wie  z.  B.  unser  Kanonen- 
boot „Vaterland*,  die  Schnellen  passieren.  Weiter 
hinauf  ist  der  Fluß  dann  wieder  auf  viele  Hun- 
dertc von  Kilometern  schiffbar.  Durch  eine  zwar 
etwas  kostspielige  Stromregulierung  ließe  sich 
hier  eine  Binnenwasserstraße  von  mehreren  Tau- 
send Kilometern  Lange  herstellen,  die  sich  wah- 
rend des  größten  Teiles  des  Jahres  für  direkten 
Seeverkehr  eignen  würde.  Von  der  Ausführung 
dieses  Projektes  ist  man.  der  ganzen  Entwick- 
lung des  Landes  entsprechend,  allerdings  noch 
weit  entfernt. 

Wenn  auch  das  Gebiet  des  mittleren  und 
oberen  Yangtse  auf  seinen  Mineralreichtum  noch 
wenig  erforscht  ist,  so  läßt  sich  doch  mit  Sicher- 
heit nach  den  Funden,  die  man  machte,  an- 
nehmen, daß  dort  neben  reichen  Mineralien 
(Gold,  Silber,  Kupfer,  Zink.  Blei,  Antimon)  auch 
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Kohlen  und  Eisenerze  in  größerem  Maßstabe 
lagern.  Bestimmte  Erschließungen  reicher  Eisen- 
erze machte  man  in  den  Provinzen  Kweicheou, 
Kiangsu ;  hochmanganhaltiger  Brauneisenstein 
(etwa  20  üo  Mangan)  findet  sich  In  großen  Mengen 
am  Poyang-Sce  etwa  250  km  unterhalb  Hankows, 
ferner  reichhaltige  Manganerze  in  der  Nähe  von 
Ping-hsiang  (45  °/«  Mangan).  Berücksichtigt  man 
außerhalb  des  Yangtsc-Gcbietcs  die  reichen  Eisen- 
erzlager in  Shantung,  Hunan,  Kuangtung  und 
Kuangai  und  schließlich  noch  die  nach  franzö- 
sischen Berichten  ungeheueren  reichen  Eisenerz- 
lager in  dem  jetzt  Frankreich  gehörenden  Tong- 
king,  *  so  dürfte  wohl  der  Eisenreichtnm  Chinas 
dein  der  Vereinigten  Staaten  nicht  weit  nachstehen. 

Kokskohlen  sind,  wenn  vielleicht  auch  nicht 
in  entsprechenden  Mengen  und  in  einer  Güte  wie 
in  jenem  Lande,  doch  reichlich  genug  vorhanden, 
um  unter  normalen  Verhältnissen  eine  glanzende 
Entwicklung  der  Eisenindustrie  für  die  spätere 
Zukunft  in  Aussicht  zu  stellen. 

Am  günstigsten  liegen  die  Verhältnisse  für 
die  Entwicklung  der  Eisenindustrie  in  China 
jedenfalls  im  Yangtsc-Gebiet,  eben  wegen  der 
oben  geschilderten  transportfähigen  Groß- Wasser- 
straße. Außer  den  Hanyang  Iron  and  Steel 
Works  errichteton  die  Keglerungsarsenale,  die 
sich  sonst  hauptsachlich  mit  der  Herstellung  von 
zum  Teil  recht  mittelmäßigen  Flinten  und  Ge- 
schützen befassen,  in  Shanghai,  Hanyang.  Fou- 
chow  und  Tientsin,  Stahlwerke  mit  Martin- 
und  auch  Ticgelöfen,  verbunden  mit  Walzwerks- 
anlagen, die  aus  England,  Frankreich  und  Deutsch- 
land bezogen  wurden.  Abgesehen  davon,  daß 
sich  der  Aufbau  dieser  Werke  außerordentlich 
in  die  Länge  zog,  stellte  man  den  Betrieb  nach 
mehr  oder  minder  langer  Dauer  ein,  da  man  die  Er- 
fahrung gemacht  hatte,  daß  sich  für  die  Werke  der 
beste  Jahresabschluß  ergab,  wenn  sie  stillagen. 

Einige  Privat-Eisengicßereien  und  -Eisenkon- 
struktionswerkstätten finden  sich  in  den  größeren 
Hafenplätzen  Chinas  meist  in  kleincrem  Maß- 
stabe und  auch  in  Verbindung  mit  Schiffbau- 
und  Reparatur- Werften,  von  denen  die  bedeu- 
tenderen in  europäischen  Händen  liegen.  Diese 
Werkstätten  waren  in  den  letzten  Jahren  ziem- 
lich stark  beschäftigt,  arbeiten  jedoch  ausschließ- 
lich mit  europäischem  Eisenmatorial.   Aus  dieser 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"   1900  Nr.  15  8.  964. 
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starken  Beschäftigung  erklärt  sich  wohl  auch 
die  Höhe  der  Löhne  für  tüchtige  Handwerker, 
die  im  großen  Gegensatz  zu  den  Kulilöhnen  stehen. 

Erwähnt  sei  hier  noch  ein  Anfang  der  «JOer 
Jahre  gemachter  Versuch,  die  Eisenindustrie  der 
Provinz  Kweicheou  in  die  Höhe  zu  bringen. 
Ein  mit  Zubehör  in  England  gekaufter  kleiner 
Hochofen  sollte  von  Chinesen  in  Betrieb  gesetzt 
werden,  die  einige  Monate  lang  den  Hochofen- 
betrieb auf  einem  englischen  Hochofenwerk  stu- 
diert hatten.  Sie  glaubten  ihre  Sache  zu  können 
ohne  die  Hilfe  fremder  Ingenieure,  und  waren 
daher  sehr  enttäuscht,  als  ihnen  der  Ofen  gleich 
beim  Anblasen  einfror.  Seit  jener  Zeit  steht 
der  Ofen,  mit  seiner  Beschickung  gefüllt,  ver- 
lassen als  sprechendes  Denkmal  für  die  Abneigung 
der  Chinesen  gegen  Fremde  und  ihre  Wissenschaft. 

Ohne  Zweifel  haben  das  Beispiel  und  die  Er- 
folge Japans  in  den  letzten  Jahren  auf  China 
in  jeder  Beziehung  aufweckend  gewirkt.  Die 
innerpolitische  Lage,  die  im  Gegensatze  zu 
Japan  eine  sehr  schwierige  ist,  und  deren  Ge- 
staltung Tür  die  Zukunft  man  noch  nicht  ab- 
sehen kann,  wird  allerdings  auf  die  ganzen  Ent- 
wicklungsverhältnisse des  Landes  einen  großen 
Einfluß  behalten.  Es  mag  sein,  daß  man,  nach 
politischer  Sicherung  des  Landes  gegen  äußere 
Einflüsse,  durch  Einführung  schon  langersehnter, 
aber  vielleicht  noch  fernliegender  Reformen,  in 
die  Bahnen  des  Fortschrittes  langsam  einlenken 
wird.  Vermutlich  wird  man  dann  wie  in  Japan 
vorgehen,  unter  Benutzung  fremden  Kapitals, 
mit  eigenen  in  Europa,  Amerika  und  Japan 
ausgebildeten  Leuten  unter  möglichster  Fern- 
haltuDg  der  Fremden.  Nur  lebhaft  zu  be- 
grüßen sind  daher  für  unsere  Interessen 
im  fernen  Osten  die  erfreulichen  Vorgänge  an- 
läßlich des  Besuches  unseres  Kaisers  in  Eng- 
land. Aus  dem  sich  im  Schachhalten  der  euro- 
päischen Hauptmächte  ist  dem  Einfluß  der  bc- 
botreffenden  Kulturvölker  drüben  fast  ebensoviel 
Schaden  zugefügt  worden,  als  das  Ansehen  des 
ganzen  Europäertums  durch  die  im  Gegensatz 
zu  ihrem  äußeren  Auftreten  stehenden  Mißerfolge 
der  Russen  im  letzten  Kriege  gelitten  hat.  Ge- 
rade der  Asiate  ist  es,  der  aus  solchen  Lagen 
als  geborener  Diplomat  und  Kaufmann  das  meiste 
Kapital  zu  schlagen  weiß. 

Düsseldorf-Obercassel,  im  November  1907. 


Ueber  Verwendung  pon  Preßluft  im  Gießereibetriebe. 


Ueber  Verwendung  von  Preßluft  im  Gießereibetriebe.* 


Von  Dipl.-  Ingenieur  Otto  S.Schmidt.  Sterkrade. 


(Nachdruck  »oibot*n.l 


Die  im  allgemeinen  ungünstige  geschäftliche 
Latre  der  Eisengießereien ,  hervorgerufen 
durch  uiedriggestellte  Preise  für  die  fertige  Ware, 
welche  selbst  während  der  letzten  Jahre  der 


*  Vortrsg,poh»ltenaufder  VorHammluns'  deutscher 
(iießerfifmhleuto  am  7.  Dezember  l!M>7  zu  I)ii»neldorf. 


Hochkonjunktur  nicht  in  dem  Maßesich  besserten, 
wie  man  hätte  erwarten  sollen .  während  Roh- 
stoffpreise  und  Löhne  sich  steigerten,  und  ander- 
seits der  Mangel  an  tüchtigen  Formern  und 
Gießereiarbeiterii.  haben  die  Gießereien  gezwun- 
gen, Mittel  zu  ersinnen,  um  unter  Verminderung 
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lieber  Verwendung  von  Preßluft  im  Gießereibetriebe. 


Stahl  und 


der  aufgewandten  Löhne  und  der  Arhoitcrzahl 
billiger  zu  produzieren. 

Wahrend  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Nordamerika,  dem  Heimatland  der  modernen  Preß- 
luftwerkzeuge, das  Arbeiten  mit  Preßluft  in  den 
Gießereien  schon  seit  Jahren  sich  lebhaft  ein- 
führte, ging  man  in  Deutschland  mit  einer  ge- 
wissen Zaghaftigkeit  daran,  mit  diesem  neuen 
ungewohnten  Betriebsmittel  zu  arbeiten,  begreif- 
lich für  den,  der  die  Schwierigkeiten  des  Formerei- 
betriebes kennt.  Heute  ist  wohl  die  Mehrzahl 
der  großen  Gießereien  in  Deutschland,  deren 
Fabrikationsweise  ein  Arbeiten  mit  Preßluft  auch 
nur  einigermaßen  rentabel  erscheinen  laßt,  dazu 
übergegangen.  Ich  unterlasse  es  als  außer  dem 
Rahmen  meines  Vortrages  liegend,  hier  naher 
einzugehen  auf  die  Einrichtungen  zur  Erzeugung 
von  Preßluft,  auf  die  Kompressoren  stehender 
oder  liegender  Bauart,  mit  Dampf  oder  elektri- 
schem Strom  angetrieben,  mit  ihrem  Zubehör  an 
Filtern  zur  Reinigung  der  angesaugten  Luft, 
Windkessel  usw.  Bezüglich  der  Kohrleitungen 
nach  den  Arbeitsstätten  erwähne  ich.  daß  mit 
Rücksicht  auf  große  Druckverluste  besonders 
Bedacht  zu  nehmen  ist  auf  eine  reichliche 
Bemessung  der  Kohrdurchmesser,  es  ist  welter 
darauf  Bedacht  zu  nehmen,  daß  die  Kohrleitungen 
möglichst  nahe  an  die  Arbeitsstellen  herangeführt 
werden,  daß  bei  weitverzweigten  und  langen 
Leitungsnetzen,  welche  je  nach  der  örtlichen 
Lage  der  Kompressorenanlage  innerhalb  eines 
großen  Werkes  unter  Umstanden  nicht  vermieden 
werden  köuneu,  in  genügender  Anzahl  an  den 
entfernten  Punkten  Windkessel  zum  Druckaus- 
gleich eingeschaltet  werden.  Aus  gleichem  Grund 
ist  es  empfehlenswert,  die  Leitungen  als  ge- 
schlossenen Ring  auszuführen.  Es  leuchtet  ohne 
weiteres  ein,  daß  ein  Uebermaß  an  Sparsamkeit 
bei  Anlage  der  Preßluftleitung  verderblich  ist, 
wenn  ich  auf  Versuche  hinweise .  welche  vor 
einigen  Jahren  bei  der  Firma  Collet  &  Engel- 
hardt in  Ottenbach  a.  Main  ausgeführt  wurden, 
zur  Feststellung  des  Druckverlustes  in  den 
zwischen  Rohrleitung  und  Werkzeug  eingeschal- 
teten Preßluftschlauchen :  * 

Tabelle  der  Vereuchacrgebnissc. 


Yer»ueh»Bebl«iicb 
D.  lo  mm 


L.  In  m 


Druck 
In  der  l.filun» 

■I 


JtlUli-rrr  Ptucli 
Tor  <|t-m 
Wrrk/ru« 


22 

: 

« 

5,75 

13 

5,9 

5,55 

10 

5,2 

5.8 

5.15 

10 

10,2 

5,8 

4,« 

also  Verluste  bis  /.u  20  '>.,. 


Die  Vorschlage  von  fachmännischer  Seite,  bei 
Einführung  des  Preßluftbetriebes  in  großen  Werken 

•  „Zeitschrift  de«  Vereines  deutscher  Ingeiiiouro" 
1900  H.  1150.  Dr.-Ing.  Müller:  »['ntcreurbungen  an 
Drucklufthämmern«. 


mit  der  Zentralisation  der  Kompressorenanlage 
nicht  zu  weit  zu  gehen,  linden  hier  ihre  Be- 
gründung, denn  große  Leitungsvorlustc  und  ein 
durch  den  verminderten  Druck  hervorgerufenes 
lahmes  Arbeiten  der  Werkzeuge  können  die  von 
der  kostspieligen  Anlage  erwarteten  Vorteile 
sehr  in  Frage  stellen. 

Um  nun  auf  das  Thema  näher  einzugehen, 
möchte  ich  mir  vorerst  erlauben,  einige  Worte 
über  die  verschiedenen  Arten  der  Verwendung 
von  Preßluft  in  Gießereibetrieben  zu  sprechen. 
Bei  dem  großen  Interesse,  welches  wohl  die 
Mehrheit  der  Gießereifachleute  dem  Preßluft- 
betrieh  entgegenbringt,  werde  ich  allerdings  bei 
dieser  allgemeinen  Betrachtung  nicht  in  der  Lage 
sein,  viel  Neues  zu  bringen.  Ich  glaube  der 
mir  gestellten  Aufgabo  gerecht  zu  werden,  wenn 
ich  mich  vorzüglich  mit  den  in  der  Formerei 
und  Kernmacherei  benutzten  Preßluftstampfern 
und  Meißeln  befasse .  wahrend  ich  ilie  anderen 
Verwendungsarten  nur  streife.  So  erwähne  ich 
nur  kurz  die  Sandstrahlgebläse,  bei  welchen 
scharfer  Sand,  durch  Preßluft  von  1  bis  1.2  at 
Druck  auf  die.  Gußstücke  geschleudert,  den  Guß 
von  dem  anhaftenden  Sand  reinigt.  Insbesondere 
die  Sandstrahlgebläse  mit  rotierendem  Tisch,  zum 
Putzen  kleiner  Gußstücke  eingerichtet,  haben 
wegen  des  billigen  und  sauberen  Arbeitens  eine 
große  Verbreitung  gefunden. 

Auf  die  bekannten  Formmaschinen  mit 
Preßluftbe  trieb  ähnlicher  Bauart  wie  die 
hydraulischen  Formmaschlncn  und  die  zu  ihrer 
Ausstattung  gehörigen  Vibratoren,  kleine  Hämmer 
ähnlicher  Konstruktion  wie  die  üblichen  Preß- 
lufthämmer, welche  den  Zweck  haben,  die  Form- 
platte anzuklopfen,  um  die  Trennung  des  Modells 
bezw.  der  Formplatte  von  der  Form  zu  erleich- 
tern, will  ich  nicht  näher  eingehen.  Ich  möchte 
nur  auf  eine  von  der  Ingersoll  Hand  Co.  ge- 
baute Formma8chine  hinweisen,  welche  sich  durch 
ihre  Arbeitsweise  vollständig  von  dem  Ueblichen 
unterscheidet  und  förmlich  ein  neues  Formprinzip 
darstellt  (vergl.  Abbildung  l  und  2i.  Der  in 
dem  unteren  zylindrischen  Teil  G  i  Abbildung  1 1 
geführte  Kolben  bewegt  sich  durch  Preßluft  ge- 
hoben um  einige  Zentimeter  in  die  Höhe,  ver- 
mittels der  Kolbenstange  hebt  er  mit  sich  um 
das  gleiche  Maß  die  Platte  E  mit  Zylinderstück, 
die  Schwenkpiatie  D,  Formplatte  (',  den  mit 
Formsand  lose  gefüllten  Formkasten  und  Sand- 
rahmen. Nach  Zurücklegung  des  vorgeschriebenen 
Weges  wird  durch  die  selbsttätig  wirkende  Steue- 
rung der  Druck  unter  dem  Kolben  aufgehoben, 
die  sämtlichen  vorgenannten  Teile  stirzen  in 
freiem  Fall,  natürlich  zwangläutig  gefüh  t.  wieder 
ab,  bis  sich  der  Ramtnzylinder  har  auf  die 
Stoßfläehe  F  aufsetzt.  Nach  etwa  ÜO  rasch 
aufeinanderfolgenden  derartigen  Schlägen  rammt 
sich  der  Sand  von  unten  beginnend  nach  oben 
fest.    Die  geeignete  Festigkeit  wird  erzielt  durch 
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die  Anzahl  der  Schlüge,  welche  der  Former  auf 
Grund  von  L'ebung  und  Erfahrung  an  seiner 
Maschine  ausfuhren  laßt. 

Der  Hauptvorzug  der  Maschine  besteht  darin, 
daß  bei   hohen  Modellen   und  verhältnismäßig 


Abbildung  1. 
Preßluftformmascbine  der 
Ingersoll  Kand  Co. 
Im  Schnitt,  »chomatiach  gezeichnet. 


Abbildung  2. 
l'reUluftformmascbine  der 
Ingersoll  Kand  Co. 
Ansicht. 


engen  Formkasten  ein  Vorstampfen  von  Hand 
nicht  nötig  ist,  und  trotzdem  eine  außerordent- 
lich saubere  Form  erreicht  wird,  ganz  besonders 
die  Ecken  und  Winkel  des  Modelles  infolge  des 
Rütteins  sich  mit  Modellsand  schön  ausfüllen, 
auch  da,  wo  man  sonst  mit  der  Hand  den  Form- 
sand andrücken  müßte.  Die  Form  ist  außerdem 
von  einer  gleichmaßigen  Festigkeit,  wodurch  ein 
ruhiges  Gießen  befördert  wird.  Das  Heben  und 
Senken  zum  Schwenkeu  des  Kastens  und  Her- 
ausheben der  Modellplatte  geschieht  gleichfalls 
pneumatisch;  vor  dem  Abheben  der  Modellplattc 
schlagen  Vibratoren  das  Modell  los.  Eine  Ma- 
schine dieser  Bauart  ist,  wie  mir  mitgeteilt 
wurde,  seit  kurzer  Zeit  als  erste  in  Deutschland 
in  einer  Großgießerei  in  Berlin  in  Tätigkeit 
und  soll  zu  außerordentlicher  Zufriedenheit  ar- 
beiten. 

Im  Anschluß  hieran  möchte  ich  noch  auf  ein 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Sandformen  durch 
Preßluft  hinweisen,  welches  unter  Nr.  17'2t>93 
dem  Ingenieur  Röchling  in  Hagen  in  Westf. 
patentiert  ist.  Die  Erfindung  erklärt  sich  an 
Hand  der  Abbildung  3  wie  folgt:  s  ist  ein  mit 
Formsand  gefüllter  Sandtrichter,  der  eine  oder 
mehrere  BodenötVuungen  hat,  die  durch  selbsttätig 
wirkende  oder  auch  gesteuerte  Abschlußvorrich- 
tungeo  g  geschlossen  werden  können.  l'nter 
dem  Sandtrichter  sitzt  ein  Druckkasten  d.  der 


mit  Ausnahme  der  unten  angebrachten  trich- 
terförmigen Oeffnungen  luftdicht  verschlossen 
werden  kann.  Der  Druckkasten  tragt  einen 
Dreiweghahn  h,  außerdem  unten  die  Platte  p 
mit  den  schon  erwähnten  trichterförmigen  Aus- 

trittsötTnungen  für  die 
Forminasse.  Unter  der 
Platte  p  steht  der  aus- 
zufüllende Kernkasten 
oder  Formkasten  mit 
eingelegtem  Modell 
oder  Formplatte.  Das 
Ganze  ruht,  auf  der 
Druckplatte  c.  Der 
Arbeitsvorgang  ist  wie 
folgt  gedacht:  Zu  Be- 
ginn des  Arbeitsvor- 
ganges ist  der  Hahn  h 
so  gestellt  wie  auf  Ab- 
bildung 3,  d.  h.  die 
Zuleitung  der  Preßluft 
ist  abgeschlossen,  die 
Ventile  g  liegen  unten, 
der  Formsand  fällt  aus 
dem  Trichter  s  nach 
unten,  den  Form- 
kasten bezw.  Kern- 
kasten und  teilweise 
den  Druckkasten  aus- 
füllend. Ist  die«  zur 
Genüge  geschehen,  so 
läßt  man  durch  Drehen  des  Hahnes  h  die  Preß- 
luft in  den  Druckkasten  eintreten.  Die  Preß- 
luft wirkt  unmittelbar  stoßweise  auf  den  Sand 
im  Druckkasten  und  befördert  diesen  Sand  in 
den  Formkasten, 
gleichzeitig  den 
Sand  dort  pressend. 
Durch  RUckdrehen 
des  Hahnes  h  in 
seine  ursprüngliche 
Stellung  entweicht 
die  Preßluft  nach 
außen,  die  Ventile 
g  fallen  nach  unten, 
worauf  eine  Neu- 
füllung  des  Drnck- 
kastens  mit  Sand 
stattfindet.  Inzwi- 
schen wurde  die 
Druckplatte  c  mit 
dem  ilarauf  befind- 
lichen ,  fertigge- 
preßteu  Kernkasten 

oder  Formkasten  weggesetzt  und  der  weiteren 
Behandlung  übergeben. 

Wenn  auch  zugegeben  werden  muß,  daß  die 
praktische  Anwendung  dieses  Verfahrens  jeden- 
falls auf  große  Schwierigkeiten  stoßen  wird,  so 
macht,  es  doch  beim  ersten  Anblick  einen  be- 
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Abbildung  3. 
Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  Sandformen  durch  1'reBluft. 
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stechenden  Eindruck,  besonders  wenn  man  an 
das  Formen  von  in  ihrer  äußeren  Form  kompli- 
zierten Gußstücken  denkt,  für  welche  das  übliche 

Formverfahren  auf 
der  Forrnmaschi- 
ne  mit  Preßplatte 
keine  Vorteile  bie- 
tet. Daß  ein  Be- 
dürfnis nach  einer 
Formmaschine  vor- 
handen ist,  welche 
den  Formsand  in 
dieser  oder  ähn- 
licher Weise  in  den 
Formkasten  ein- 
bringt, zeigt  sich 
auch  an  der  in  dem 
Juliheft  Ii« 0  7  der 

amerikanischen 
Zeitschrift  „The 
Foundry"  beschrie- 
benen Formmaschi- 
ne „ Gravi ty  Moul- 
der",  bei  welcher 
der  Formsand  in 
einem  kleinen  Be- 
cherwerk ,  dessen 
Taschen  die  Breite 
des  Formkastens 

nahen,  gehoben 
wird  und  aus  be- 
trachtlicher Höhe 
in  den  Formkasten 
abstürzt.*  Es  ist 
mir  nicht  gelungen 
zu  erfahren,  ob  die 
dem  erstgenannten 
Patent  Röchling 
zugrunde  liegende 

Idee  irgendwie 
praktische  Anwen- 
dung gefunden  hat. 

Wichtige  pneu- 
matische Werkzeu- 
ge sind  die  Preß- 
luft h  e  be  z  eu  ge. 
Abbildung  4  zeigt 
ein  solches  im 
Schnitt,  aus  wel- 
chem die  Arbeits- 
weise ohne  weite- 
res sich  erklitrt. 
Diese  Hebezeuge 
werden  in  verschie- 
denenTypen  gebaut 
von  150  kg  bis  zu  t. 
etwa  1,5  m  und  für  den 

kg 

, Stahl  und  Ki§en" 
Die  Red. 


Abbildung  4.  Prcßluftbebezeug. 

mit  Tragfähigkeiten 
hei  einem  Hub  von 

jetzt  allgemein  üblichen  Arbeitsdruck  von  »»  bis 


f.  d.  qcm.  Ihre  mannigfaltigen  Verwendungs- 
möglichkeiten, eingebaut  in  die  Katze  eines 
l.aufkrans  oder  in  Verbindung  mit  einem  Dreh- 
kran oder  auch  in  horizontaler  Anordnung,  das 
gerade  für  Gießereizwecke  passende  sanfte  Ar- 
beiten dieser  leicht  regulierbaren  Hebezeuge  war 
Veranlassung,  daß  sie  sich  rasch  eingeführt 
haben.  Vielfach  haben  diese  Hebezeuge  Ver- 
wendung gefunden  in  Verbindung  mit  einer 
kleinen  Laufrolle  an  hochhangender  Laufschiene 
in  Kleinformereien  und  Formmaschinenbetrieben 
zum  Transport  von  Formkasten,  ferner  zum 
Transport  der  Gießpfannen  vom  Kupolofen  zu 
den  gußbereiten  Formen.  Der  Vorzug  besteht 
hier  nicht  allein  im  bequemen  Transport,  sondern 
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'  X&bure*  hierüber  vergleiche 
Nr.  H  S.  27t;. 


Abbildung  5.    Pneumatisch  betriebenes  Sanduiel». 

auch  in  der  Vermeidung  störender  Geleise.  Eine 
bedeutende  deutsche  Gießerei  hat  zurzeit  etwa 
•lo  Stuck  zur  großen  Zufriedenheit  im  Betlieb. 
Abbildung  5  zeigt  ein  pneumatisches  Sand- 
sieb.  Ausführungen  stationärer  und  transportabler 
Art  werden  in  verschiedenen  Größen  auf  den 
Markt  gebracht.  Diese  Sandsiebe  arbeiten  bei 
einem  verhalt  nismaßig  geringen  Luftverbrauch 
80  rasch,  daß  zwei  Mann  kaum  in  der  Lage 
sind,  genügend  Sand  zuzuschaufeln. 

Transportable  Trockenöfen,  dargestellt 
in  Abbildung  6  in  ahnlicher  Form  wie  die  be- 
kannten Hansen  sehen  Trockenöfen,  jedoch 
an  die  Preßluftleitung  angeschlossen,  unter  Ein- 
schaltung einer  Düse  zur  Verminderung  des 
Druckes  haben  den  Vorzug  großer  Handlichkeit. 
Es  erscheint  mir  jedoch  rationeller,  den  für  diese 
Trockenöfen  benötigten  Wind  geringer  Pressung 
in  der  bekannten  Weise  in  einem  kleinen  Venti- 
lator mit  auf  gleicher  Achse  sitzendem  Elektro- 
motor zu  erzeugen.    Erwähnt  seien  noch  mit 
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Preßluft  betätigte  Masselbrecher  fahrbarer 
und  stehender  Bauart;  es  ist  mir  nicht  bekannt, 
ob  diese  Apparate  sich  eingeführt  haben. 

Es  bleiben  nun  noch  als  letzte  zu  betrachten  die 
für  die  Gießereien  wichtigsten  l'reßluftwcrkzeuge. 


Abbildung  G.  ForiutrocknungBa|>purut. 

die  l'rcßluftstampfer  und  Preßluftmeißel. 
Die  Abbildungen  ~  und  s  zeigen  uns  einen  Preßluft- 
statnpfer  und  einen  I'reßluftnieißel  schernatisch  ge- 
zeichnet im  Schnitt  .wie  diese  von  der  Firma  I'okorny 
&  Wittekind  in  Frankfurt  a.  M.  gebaut  wurden. 

Oio  S  t  ampf  er  Steuer  u  n  g  arbeitet  wie  nach- 
stehend beschrieben:  Durch  das  .Steuerventil 
werden  lediglich  die  Einströmungen  gesteuert, 
wahrend  der  Auspuff  durch  den  Arbeitskolben 
selbst  frei trege ben  wird.  Die  kleinere  Endfläche 
des  Ventils  steht  sündig  unter  Luftdruck,  und 
wird  das  Ventil  nach  unten  geschoben,  so  daß 
Luft  durch  die  obere  Ringnut  unter  den  Kolben 
strömt.  Der  Kolben  wird  gehoben,  überschleift 
die  Auspuff  kauflle  im  Zylinder  und  verdichtet 
die  jetzt  im  oberen  Zylinderraum  eingeschlossene 
Luft,  bis  der  Druck  auf  die  große  Ventilflache 
größer  wird  als  derjenige,  der  die  kleine  Flache 
belastet,  und  das  Ventil  wird  nach  oben  ge- 
schoben. Der  Arbeitskolben  (liegt  durch  die  in 
ihm  aufgespeicherte  Energie  noch  weiter  und 
gibt,  mit  seiner  unteren  Kante  den  Auspuff  der 
unteren  Zylinderseite  frei.  Das  Ventil  hat  jetzt 
die  Einströmung  unter  dem  Kolben  abgeschlossen 
und  dafür  die  Einströmung  über  den  Kolben 
Hintere  Hingnut  im  VentilgebiiiM)  freigelegt. 
Kurz  vor  dem  Zylinderende  kehrt  der  Kolben 
um.  Die  Einströmung  über  dem  Kolheu  ist 
ireeentUcfa  größer  gehalten,  uud  derselbe  wird 
kräftig  nach  unten  geschleudert,  überscbleil't  den 
Auspuff  im  Zylinder  und  gibt  denselben  mit  seiner 


hinteren  Kante  frei.  Hierdurch  sinkt  der  Druck 
im  Zylinder  plötzlich,  und  der  Luftdruck,  wel- 
cher die  kleine  Endfläche  belastet,  schiebt  das 
Ventil  wieder  nach  der  anderen  Seite. 

Die  Steuerung  der  M  ei  ße  lhfl  Himer  ist 
folgendermaßen:  Das  Ventil  steuert  mit  seinen 
beiden  Endkauten  den  Einlaß  und  mit  seiner 
Aussparung  den  Auspuff  beider  Zylinderseiten. 
Die  kleine  Endfläche  des  Ventils  steht  standig 
unter  Druck,  welcher  das  Ventil  nach  unten 
schictit.  Hierdurch  wird  die  obere  Kingnut  und 
somit  die  Einströmung  über  dem  Kolben  geöffnet. 
Der  Schlagkolben  wird  nun  nach  unton  geschleu- 
dert, bis  kurz  vor  Beendigung  des  Hubes  die 
Aussparung  im  Schlagkolben  den  Raum  hinter 
der  großen  Endflache  des  Ventils  mit  dem  Druck- 
raum  verbindet.  Die  große  Flache  erhalt  hier- 
durch die  gleiche  spezitische  Belastung  wie  die 
kleine  Endfläche;  das  Ventil  wird  daher  nach 
oben  geschoben.  Jetzt  schließt  das  Veutil  die 
Einströmung  über  dem  Kolben  ab  und  verbindet 
den  oberen  Zylinderraum  mit  der  Atmosphäre, 
wahrend  die  große  Endfläche  Kanäle  freigibt, 
die  Luft  unter  den  Kolben  bringen.  Der  Schlag- 
kolben wird  hierdurch  nach  oben  geschoben,  bis 
die  untere  Kndkante  Auspnfl'kanale  freigibt, 
durch  welche  die  Luft  auf  der  unteren  Zylinder- 
seite entweicht  und  die  große  Endfläche  des 
Ventils  entlastet  wird.  Nunmehr  wiederholt  sich 
das  Spiel  von  neuem. 

Andere,  Werkzeuge,  welche  auf  den  Markt 
gebracht  werden,  haben  keine  Kolbcnschieber- 
steuerung:    die   Steuerung   vollzieht   sich  hier 


Abbildung  7.  Abbildung  8. 

1'reBlufUtanipfer.  Meißelhammer. 
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durch  den  Arbeitskolben  selbst,  der  mit  einer  als 
Verteilkammer  dienenden  Eindrehung  versehen  ist. 

Die  Stampfer  werden  in  verschiedenen  Typen 
und  Grüßen  ausgeführt,  als  Bankstampfer  mit 
einem  kleinsten  Gewicht 
von  5  kg,  als  Handstampfer 
mit  den  Gewichten  von  8 
bis  20  kg,  die  schwereren 
neuerdings  von  einer  Firma 
zur  Gewichtserleichtung  mit 
Aluminiummantel  versehen, 
und  endlich  als  Stampf- 
maschinen  im  Gewichte  von 
über  100  kg.  Die  Hand- 
stampfer  in  (iewichten  von 
8  bis  20  kg  haben  die  größte 
Verbreitung  gefunden.  Die 
einfachste  und  auch  loh- 
nendste Verwendung  dieser 
Stampfer  ist  die  zum  Ein- 
stampfen großer  Formen  in 
die  Dammgrubc,  zum  Hinter- 
stampfen großer  Kerne;  die 
Leistung  eines  Mannes  bei 
dieser  Tätigkeit  ist  mehr 
als  das  Dreifache  gegen- 
über dem  Handbetrieb.  Es 
ist  ja  ohne  weiteres  ein- 
leuchtend, daß  das  Stamp- 
fen mit  Preßluft  um  so 
bessere  Resultate  gibt,  je 
größer  die  aufzustampfen- 
den Sandmengen  sind. 
Ein  Funkt,  der  gegen  das  Aufstampfen  der 
Formen  selbst  mit  pneumatischen  Stampfern  ins 
Feld  geführt  wird,  ist  die  Gefahr,  daß  die  Aus- 
schußziffer  dadurch  vergrößert  werde  oder  daß 
die  Gußstücke  äußerlich  unschöner  werden,  also 
die  Qualität  nachlasse.  Ich  kann  dieses  beides 
nicht  anerkennen,  wenigstens  soweit  es  sich  um 
den  in  getrockneten  Formen  erzeugten  Masseguß 
handelt,  wahrend  beim  Formen  im  grünen  Sande 
wohl  eine  größere  Febung  und  Gewandtheit  dazu 
gehört,  mit  Preßluft Stampfern  richtig  gestampfte 
Formen  herzustellen.  Zugegeben,  auch  für  Masse- 
guß, daß  im  Anfang  bei  Einführung  des  Preß- 
luftbetriebes, wenn  die  Former  diese  neue  Ar- 
beitsweise noch  erlernen  müssen,  wenn  die  For- 
mer das  Stampfen  mit  Preßluft  noch  nicht  im 
Gefühl  haben,  zugegeben,  daß  hier  auch  ab  und 
zu  ein  Formfehler  passiert,  so  ist  es  anderseits 
mir  nicht  erklärlich,  daß  dies  noch  vorkommen 
müßte  da,  wo  schon  eine  gewisse  Uebung  vor- 
liegt und  zwar  deshalb,  weil  der  arbeitende 
Stampfer  sich  durch  den  Rückschlag  beinahe 
selbst  trägt,  so  daß  die  körperliche  Arbeit  des 
Formers  lediglich  darin  besteht,  den  Stampfer 
richtig  zu  führen,  d.  h.  in  der  richtigen  Rich- 
tung zu  halten.  In  kurzer  Zeit  erwirbt  sich  der 
Former  auch  das  Gefühl  dafür,   ob  die  Form 


Abbildung  9. 
Vorrichtung  tum 
Reinigen  oder  An- 
feuchten und  i  Hutten 
Ton  üießformen 
mittels  Preßluft. 


hart  genug  gestampft  ist.  Die  jedem  Gießerei- 
mann allbekannten  Erörterungen  darüber,  ob  ein 
Gußstück  durch  Schuld  oder  ohne  Schuld  des 
Formers  Ausschuß  geworden  sei  oder  nicht,  wird 
natürlich  durch  Einführung  der  Preßluftwerk- 
zeuge nicht  aus  der  Welt  geschafft  werden 
können.  Die  schwersten  Stampfer,  oder  Stampf- 
maschinen genannt,  im  Gewicht  von  über  100  kg 
sollen  besondere  Vorteile  beim  Einstampfen  großer 
Formen  in  die  Dammgruben  bieten.  Ich  habe 
nicht  erfahren  können,  ob  diese  Maschinen  sich 
irgendwo  wirklich  bewahrt  haben. 

Die  Preßluftmeißel  werden  in  der  Guß- 
putzerei  zum  Ausstoßen  der  Kerne  und  zum 
Abmeißeln  der  Grate  und  Gußnahte  benutzt,  er- 
leichtern und  verbilligen  das  Putzen  in  hohem 
Maße,  ihre  Einführung  ist  durchweg  von  gutem 
Erfolg  begleitet  gewesen. 

Der  Vollständigkeit  halber  möchte  ich  noch 
auf  zwei  kleine,  mit  Preßluft  betriebene  Hilfs- 
apparate hinweisen.  Eine  Vorrichtung  zum  Rei- 
nigen oder  Anfeuchten  und  <  Matten  der  Oberfläche 
von  Formen  mittels  Preßluft,  welche  der  Firma 
Gebr.  Körting  A.-G.  in  Linden  vor  Hannover 
patentiert  ist,  zeigt  Abbildung  9.  Der  einfache 
Apparat,  welcher  bei  Stutzen  b  an  die  l'reßluft- 
leitung  angeschlossen  ist,  soll  im  einen  Fall  die 
in  der  Gießerei  zum  Reinigen  und  Ausblasen  der 
Formen  benötigten  HandhlasubAlge  ersetzen,  im 
andern  Falle,  wenn  mittels  Schlauchanschluß  bei 
Stutzen  1  mit  einem  Schwärzegefflß  verbunden,  zum 
Anfeuchten  oder  Schwarzen  der  Formen  dienen. 

Ein  anderer,  von  einer  amerikanischen  Firma 
gebauter  kleiner  Apparat,  der  im  Bilde  auf  der 
Abbildung  10  dargestellt  ist,  reinigt  die  Formen 
durch  Absaugen  der  Staubteile  im  Gegensatz 
zu  dem  vorerwähnten,  der  die  Formen  ausbläst. 

Ich  komme  nun  zur  Besprechung  der  Wirt- 
schaftlichkeit der  Verwendung  von  Preßluft 


Abbildung  10.    I'neiimatitu-hpr  Staubabsauger. 
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im  Gießereibetrieb  und  werde  im  spateren  ver- 
suchen, an  einem  praktischen  Beispiel  diesen 
Punkt  naher  zu  untersuchen. 

Wie  leicht  verständlich  ist,  haben  viele 
Gießereien  mit  der  Einführung  von  Preßluft  in 
ihren  Betrieben  und  nicht  ohne  Grund  gezögert, 
besonders  bezüglich  der  Preßluftstampfer.  Wohl 
in  keinem  Zweig  der  Eisenindustrie  ist  man 
heute  noch  im  gleichen  Haße  von  der  gewissen- 
haften Handarbeit  des  Arbeiters  abhängig  wie 
in  den  Gießereien  von  der  dea  Formers,  und 
nirgends  ist  diese  Abhängigkeit  fühlbarer  als 
dort,  wo  die  Arbeiterorganisation  eine  straffe 
ist,  wo  jede  Neuerung,  jede  Aenderung  irgend- 
welcher Art  im  Werkstaltbetrieb  mit  Mißtrauen 
betrachtet  und  aufgenommen  wird.  Verantwort- 
liche Leiter  von  Gießereien,  welche  gewöhnt 
sind,  im  steten  Kampf  mit  ihren  Formern  zu 
liegen,  welche  bei  Festsetzung  von  Stückakkorden 
unberechtigten  Ansprüchen  sich  gegenübergestellt 
sehen,  Anforderungen,  auf  deren  Erfüllung  die 
durch  ihre  Organisation  gestützten  Arbeiter 
unter  Androhung  von  Repressalien  bestehen, 
werden  sicher  gerade  diesen  Punkt  in  den  Vor- 
dergrund ihrer  Erwägung  stellen,  bevor  sie  sich 
zu  dem  mit  immerhin  erheblichen  Anschaffungs- 
kosten verbundenen  neuen  Betriebsmittel  ent- 
schließen können.  Anderseits  möchte  ich  nicht 
unerwähnt  lassen,  daß  Former,  welche  einmal 
begriffen  haben,  daß  das  Preßluftwerkzeug  ihnen 
die  beschwerlichste,  ermüdendste  Arbeit  abnimmt, 
nicht  mehr  darauf  verzichten  wollen  und  schließ- 
lich auch  einsehen  müssen,  daß  ein  Abzug  von  den 
alten  Akkordsätzen  berechtigt  ist.  Kleinstück- 
gießereien und  solche  Gießereien,  welche  sehr 
komplizierte  Gußstücke  herstellen,  Gußstücke,  bei 
deren  Herstellung  die  Arbeit  des  Aufstampfens  im 
Verhältnis  zur  übrigen  Formarbeit  eine  geringe  ist 
und  nicht  flott  vonstatten  gehen  kann,  weil  die 
Form  allerorts  armiert  werden  muß,  derart  arbei- 
tende Gießereien  werden  wenigerleicht  einen  Nutzen 
aus  der  Preßluft  ziehen  als  Großgießereien,  wo 
große  Sandmengen  aufgestampft  werden  müssen. 

Ich  verweise  an  dieser  Stelle  auf  eine  Ar- 
beit von  Pipl.-Ing.  Dr.  A.  Lang  in  Frankfurt 
a.  Main,  betitelt  „Die  wirtschaftliche  Bedeutung 
der  Preßluftwerkzouge",  welcho  in  der  „Zeit- 
schrift des  Vereines  deutscher  Ingenieure''  1907 
Heft  Nr.  29  erschienen  ist.  Her  Betrachtung 
zugrunde  gelegt  ist  eine  kleinere  Kompressoren- 
anlage von  8,3  cbm  minutlicher  Saugleistung 
bei  normaler  Umdrehungszahl,  welche  zur  Be- 
tätigung einer  Anzahl  Moißelhäinmer.  Niethämmer 
und  einer  Nietmaschine  dient.  Dr.  Lang  nimmt 
eine  gewisse  prozentuale  Ausnutzung  des  Kom- 
pressors an  und  errechnet  nach  erfahrinigsge- 
maßer  Festsetzung  der  für  diese  Ausnutzung 
notwendigen  Werkzeuge  die  jährliche  Amorti- 
sationssumme  der  gesamten  Anlage  als  eine 
Konstante  a.  welche  auf  die  Anzahl  der  Be- 


nutzungstage verteilt  werden  muß.  Nach  Fest- 
stellung der  auf  den  Arbeitstag  und  für  die  an- 
genommene Tagesleistung  entfallenden  Kosten  1>. 
bestehend  aus  Löhnen  für  Nieter,  Gegenhalter. 
Nietenwärmer,  Bedienung  der  Nietmaschine  und 
der  Meißclhämmer,  Verbrauch  von  Druckluft. 
Betriebs-  und  Unterhaltungskosten,  ergibt  die 

Gleichung:  »    ,  , 

y  =  %  -  +  b 

in  welcher  x  die  Anzahl  der  Tage  bedeutet, 
während  welcher  die  Anlage  f.  d.  Jahr  im  Be- 
trieb ist,  die  für  diese  Ausnutzung  entfallenden 
Gesamtkosten  f.  d.  Arbeitstag.  Die  sämtlichen 
Werte  von  y  errechnet  für  alle  Werte  x  also 
bis  zu  300  Arbeitstagen  in  ein  recht- 
winkliges Koordinatensystem  übertragen 
(siehe  Abbild.  11),  ergeben  die  Kurve 
der  täglichen  Kosten  für  Maschinen- 
betrieb bezw.  Preßluftbetrieb.  Die  für 
die  gleiche  Tagesleistung  errechneten 
Kosten  bei  Handbetrieb  in  das  Renta- 
bilitätsdiagramm übertragen ,  ergeben 
eine  gerade  Linie  parallel  zur  Abszissen- 


ä1. 


Hm*—»** 


Abbildung  11.  RenUbilitäUdiagramm. 

achse.  Der  Schnittpunkt  der  beiden  Kurven  zeigt 
die  Anzahl  der  Arbeitstage  bezw.  Ausnutzungs- 
tage  x  an,  bei  deren  Ueberschreitung  die  Renta- 
bilität der  Anlage  gegenüber  dem  Handbetrieb 
zunehmend  von  Vorteil  ist  oder  umgekehrt 
bei  Unterschreitung  dieser  Zahl;  außerdem  zeigt 
uns  das  Diagramm  die  Erparnis  für  den  Arbeits- 
tag in  jedem  einzelnen  Fall. 

Es  ist  mir  nicht  gelungen,  Unterlagen  her- 
beizuschaffen, um  auf  diesem  einfachen  und  klaren 
Wege  eine  Rentabilitätsberechnung  für  die  Ver- 
wendung der  Preßluft  im  Gießereibetrieb  auf- 
stellen zu  können  und  zwar,  weil  die  Erfahrungen 
hier  im  genügenden  Maße  nicht  vorliegen,  auch, 
soweit  sie  vorliegen,  nicht  gern  bekanntgegeben 
werden,  und  besonders,  weil  die  Eigenart  und 
Vielseitigkeit  des  Gießereibetriebes  eine  allgemein 
gehaltene  Betrachtung  und  Rechnung  beinahe 
unmöglich  macht.  Mit  Rücksicht  ^darauf,  daß 
eine  Arbeitsteilung  in  der  Formerei  selbst  für 
die  verschiedenen  Vorgänge  des  Kormens  nicht 
durchgeführt  werden  kann,  wenigstens  soweit 
es  sich  um  Gießereien  handelt,  die  sich  nicht 
mit  Spezialitaten  befassen,  sondern  mit  der  Her- 
stellung von  Mascliinenguß,  ist  es  z.  B.  schon 
schwierig,  eine  Ersparnis  an  Löhnen  durch  das 
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Aufstampfen  mit  Preßluft  in  Prozenten  der  auf- 
gewandten Formerlöhne  festzustellen. 

Legen  wir  der  Betrachtung  eine  Eisengieße- 
rei zugrunde,  welche  vorzüglich  mittleren  und 
schweren  Maschinenguß  produziert  (Masseguß), 
Schwungrader,  Guß  für  Fördermaschinen,  Dampf- 
maschinen, Gasmaschinen  usw.  mit  einer  absicht- 
lich nicht  hoch  gegriffenen  Jahresproduktion 
dieser  Gußart  von  3000  t.  Die  zur  Erzeugung 
dieses  Gusses  aufzubringenden  produktiven  Löhne 
seien  wie  folgt  eingesetzt: 

Formerlöhne  mit  20  .4}  f.  d  ,  [60  000.* 
Kernmacherlöhne  .  8  „}  fragen  24  000  „ 
Puuerlöhne  .     6  J    Utt0   1 18  000  „ 

Setzen  wir  die  durch  Verwendung  von  Preß- 
luftwerkzeugen eingetretene  Ersparnis  an  For- 
merlöhnen mit  10°;'o,  an  Kernmacherlöhnen  mit 
15*/o,  an  Putzerlöhnen  mit  20  °/o  ein,  wobei 
ich  bemerke,  daß  diese  Satze  nach  meinen  Be- 
obachtungen, Erfahrungen  und  Erkundigungen 
für  die  angenommenen  Verbaltnisse  mit  Leichtig- 
keit übertreffen  werden  können  und  bei  einiger 
Hebung  übertroffen  werden  müssen,  so  ergibt 
sich  hieraus  eine  Ersparnis  von: 

6  000  JL  an  Formerlöhnen 

3  600  „    „  Kernmacherlöhnen 

3  600  .    ,  Putxerlöbnen 

Sa.  13  200.4 

welchen  die  Gesamtunkosten  für  die  Preßluft 
entgegenzustellen  sind,  bestehend  aus  den  Kosten 
für  die  verbrauchte  Luft,  den  Amortisations- 
und Unterhaltungskosten  für  die  Werkzeuge  und 
Schlauchleitungen.  Als  Preis  für  die  verbrauchte 
Luft  setze  ich  ein  0,8  $  f.  d.  cbm  angesaugte 
Luft.  Diese  Zahl  ist  ermittelt  auf  Grund  be- 
gehender Anlagen  und  enthalt  unter  der  Annahme, 
daß  die  Anlage  zu  etwa  75°/o  ausgenutzt  wird: 

1 .  die  Kosten  für  den  elektrischen  Strom  zum 
Antrieb  des  mit  Elektromotor  betriebenen  Kom- 
pressors; 2.  die  Abschreibung  zu  10  o/o  und 
Verzinsung  zu  5  °/o  der  Gesamtanlage  einschließ- 
lich Leitung  nach  den  Werkstatten,  ausschließlich 
Werkzeuge;  3.  Verbrauch  an  Oel  und  Schmier- 
material; 4.  Kuhlwasserverbrauch;  5.  Löhne  für 
Wartung;  6.  Keparaturkosten. 

Der  Preis  von  0,8  (),  von  mir  absichtlich 
nicht  niedrig  eingesetzt,  erniedrigt  sich  für  große 
Anlagen,  welche  mit  einem  geringeren  Preis  für 
die  KW.-Stunde  für  den  benötigten  elektrischen 
Strom  zu  rechnen  in  der  Lage  sind,  bis  auf 
0,6  t)  f.  d.  cbm. 

Zur  Feststellung  des  Luftquantums,  welches 
zur  Erzeugung  der  der  Betrachtung  zugrunde 
gelegten  Produktion,  d.  h.  zum  Aufstampfen  der 
Formen  und  Kerne,  zum  Putzen  des  Gusses  mit 
pneumatischen  Werkzeugen  verbraucht  wurde, 
wurden  eingehende  und  wiederholte  Beobachtungen 
über  die  Anzahl  der  Stunden  gemacht,  wahrend 
welcher  zur  Fertigstellung  bestimmter  Gußslücke 
die  entsprechenden  pneumatischen  Werkzeuge  in 


der  Formerei,  Kernmacherei  und  Putzerei  in 
Tätigkeit  waren.  Die  Uebertragung  dieser  Einzel- 
beobachtungen  auf  die  Gesamt-Jahreserzeugung 
geschah  schätzungsweise  in  Würdigung  der  Wich- 
tigkeit gerade  dieser  Zahlen  für  die  Richtigkeit 
der  Rechnung.  Ich  glaube  sie  so  eingesetzt  zu 
haben,  daß  sie  den  wirkliehen  Verhältnissen 
entsprechen,  und  zwar  für  die  Formerei  mit 
10  500  Stunden,  für  die  Kernmacherei  mit  7200 
Stunden,  für  die  Putzerei  mit  9000  Stunden. 

Unter  der  Annahme  eines  mittleren  Luftver- 
brauches für  die  in  der  Formerei  und  Kern- 
macherei benutzten  Stampfer  von  0.45  cbm  in 
der  Minute,  der  in  der  Gußputzerei  benutzten 
Meißelhämmer  von  0,35  cbm  i.  d.  Minute  ergibt 
sich  unter  Einrcchnung  eines  Leitungsverlustcg 
von  10  °/o  ein  Gesamtluftverbrauch  im  Werte 
von  5868,72  «.,45.  Hierzu  kommen  noch  die 
Amortisations-  und  die  Unterhaltungskosten  für 
die  Werkzeuge.  Die  Zahl  der  Stampfer  ist 
mit  10,  die  der  Hammer  mit  8  genügend  hoch 
gegriffen,  um  die  Benutzung  der  Werkzeuge  im 
Betriebe  zu  erleichtern  und  Zeitverluste  durch 
Herumschleppen  der  Werkzeuge  von  einer  Ar- 
beitsstelle zur  andern  zn  verringern.  Die  An- 
schaffungskosten dieser  Werkzeuge  mit  den  dazu- 
gehörigen Schlauchen  betragen  8500  die 
Amortisation  bei  einer  Quote  von  30  °/o,  die 
Verzinsung  mit  5  °/o  ergibt  zusammen  2975  Jd. 

Die  Unterhaltungs-  und  Reinigungskosten  der 
Werkzeuge  mit  taglich  6,50  ,#>  eingesetzt,*  er- 
geben f.  d.  Jahr  1950  d. 

Unseren  oben  errechneten  Ersparnissen  an 
Löhnen  von  13  200  Jb  können  wir  somit  Aus- 
gaben in  Höhe  von  5868,72  -f  2975  4-  1950 
=  10  793,72  d  gegenüberstellen.  Wir  haben 
also  für  diese  verhältnismäßig  kleine  Anlage 
einen  Gewinn  von  etwa  2406,28  d,  der  im 
Hinblick  auf  das  Anlagekapital  hoch  genug  ist. 

M.  H..  ich  betone  ausdrücklich,  daß  diese 
Zahl  in  Wirklichkeit  eine  höhere  sein  muß,  da 
die  samtlichen,  der  Rechnung  zugrunde  gelegten 
Daten  von  mir  absichtlich  so  gegriffen  sind,  daß 
das  günstige  Resultat  nicht  als  ein  günstig  ge- 
färbtes bezeichnet  werden  kann.  Weiter  ist  die 
Betrachtung  ja  angestellt  unter  der  Annahme 
einer  Eisengießerei,  welche  mittleren  und  schwe- 
ren Maschinenguß  fabriziert,  wo  also  die  einzu- 
formenden Modelle  verschiedener  und  wechseln- 
der Art  sind.  Wesentlich  günstiger  muß  sieh 
das  Bild  gestalten,  wenn  in  die  Fabrikation 
Spezialitaten  mit  aufgenommen  werden,  welche 
das  Aufstampfen  großer  Massen  bedingen,  und  die 

— pro  Tm 

•  I)  Lohn  für  den  SehloH»er  '/»  Tag    .*  3,50 

2)  KoBten  für  Oel  und  Putzmittel     ,  O.SO 

3)  .  für  Schläuche,  Dichtungen, 
Packungen  1,00 

4)  Mehrkosten  der  Preßluftmeißel 

gegenüber  den  Hand  meißeln  .     „  0,GO 

5)  Ersatüteilo   „  0,60 

Summa  6,50 
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ein  systematisches  Vorgehen  bei  der  Arbeit,  eine 
Arbeitsteilung,  zulassen,  derart,  daß  die  Vorteile 
des  pneumatischen  Stampfens  und  Gußputzens, 
die  Ersetzung  der  Menschenkraft  durcli  Ma- 
schinenkraft auch  wirklich  bis  zum  äußersten 
abgegrenzt  und  ausgenutzt  werden  kann,  z.  B. 
bei  der  Fabrikation  von  Kokillen  und  Tübbings, 
wobei  ich  auch  auf  das  Ausstoßen  großer  Kern- 
massen wie  bei  Kokillen  mit  an  Stelle  von 
Meißeln  auf  die  Hammer  aufgesetzten  langen 
Spießen  hinweise.  Hier  kann  das  Ausstoßen 
der  Kerne  mittels  Preßluft  durch  einen  Mann 
schneller  erzielt  werden  als  ohne  Preßluft  durch 
zwei,  den  Meißelhaltcr  und  den  Zuschlages 

Nicht  berücksichtigt  in  der  Kalkulation  ist 
natürlich  der  ganz  wichtige  Umstand,  daß  es 
durch  das  billigere  und  schnellere  Formen  er- 
mftgücht  ist,  die  Produktion  einer  Gießerei  mit 
sonst  gleichen  Betriebsmitteln  entsprechend  zu 
steigern,  und  daß  die  Ansprüche  an  die  qualitative 
Leistungsfähigkeit  der  Former  gesteigert  werden 
könnon  und  werden,  nachdem  die  ermüdende  und 
schwere  Arbeit  des  Handstampfens  iu  Wegfall 
gekommen  ist  und  der  Formor  somit  seine  ganze 


Kraft  den  anderen  wertvolleren  Arbeiten  des 
Formens  zuwenden  kann.  Weiter  ist  hier  nicht 
berücksichtigt,  daß  eine  Gießerei,  welche  im 
Besitze  einer  Preßluftanlage  ist,  auch  von  den 
Vorteilen  der  anderen  pneumatischen  Werkzeuge 
Nutzen  ziehen  wird  i  ich  denke  dabei  in  erster  Linie 
an  die  pneumatischen  Hebezeuge  und  Sandsiebe  i. 
in  diesem  Fall  ein  doppelter  Vorteil,  da  auch 
durch  die  größere  Anzahl  der  in  Benutzung  be- 
findlichen Werkzeuge  eine  gleichmäßige  Ab- 
nahme der  Preßluft  vom  Kompressor  zu  erwarten 
ist.  In  wenigen  Jahren,  wenn  unsere  alten  For- 
mer und  Gießereiarbeiter  und  der  junge  Nach- 
wuchs sich  vollständig  an  dieses  neue  Arbeits- 
mittel und  Werkzeuge  gewöhnt  haben  werden, 
und  dies  wird,  davon  bin  ich  fest  überzeugt,  der 
Fall  sein,  dann  wird,  abgesehen  von  geringen 
Ausnahmen,  die  durch  die  Verhältnisse  bedingt 
sind,  eine  Gießerei  ohne  Preßluftanlage  nicht  mehr 
denkbar  sein,  sie  wird  als  rückständig  gelten.* 


*  Den  anschlicBcnden  Meinungsaustausch  werden 
wir  mit  dem  Berichte  flher  die  Versammlung  in  der 
nächsten  Nummer  veröffentlichen.    Die  Redaktion. 


Ueber  die  Schmelzbarkeit  von  Kalk-Tonerde-Kieselsäuremischungen. 

Von  Dr.  Rein  hold  Kieke  in  Charlottenburg. 
(Mitteilung  aus  der  chemisch-technischen  Versuchs-Anstalt  bei  der  Königl.  Porzellan-Manufaktur  Charlottenburg.) 


Von  großer  Wichtigkeit  für  den  richtigen  und 
regelmäßigen  Gang  oinos  Hochofens  und  die 
Güto  des  erzeugten  Eisens  ist  die  Zusammensetzung 
der  gebildeten  Schlack«,  donn  von  ihrer  chemischen 
Zusammensetzung  hängt  ihre  gröliere  oder  ge- 
ringere Schmelzbarkeit  und  Viskosität  ah.  Ks 
sind  schon  zahlreiche  Abhandlungen  Uber  Eigen- 
schaften und  Zusammensetzung  von  Hochofen- 
schlacken, insbesondere  über  ihre  Schmelzbarkeit, 
veröffentlicht  worden.  Kino  der  neueren  und 
ausführlichsten  Untersuchungen  aus  diesem  Ge- 
biet ist  die  im  .Jahre  HX>,r>  in  der  „Itevuo  de  la  Me- 
tallurgie" erschienene  Arboit  von  B  o  u  d  o  ti  a  r  d :  • 
„Ueber  die  Uildungstomperaturon  der  Hochofen- 
schlacken". Auf  oin  näheres  Hingehen  auf  diese 
umfangreiche  Arbeit  kann  ich  hier  verzichten, 
da  sio  seinerzeit  in  dieser  Zeitschrift  •*  besprochen 
wurde.  Von  einem  etwas  anderen  Standpunkte 
aus  habe  ich  nun  kürzlich  dieselbe  Frage,  nämlich 
die  Schmelzbarkoit  von  Kalk-Tonordo-Kiesolsäuro- 
miscluingen,  bearbeitet  und  darüber  in  der  ke- 
ramischen Zeitschrift  „Sprochsuul"  ••  ausführlich 
berichtet.  Da  die  Resultate  jedoch  nicht  nur  für 
die  Keramik,  sondern  auch  für  die  KisenhUtton- 
industrie  von  Intoresse  sind,  so  inöchto  ich  im 
folgenden  die  Ergebnisse  meiner  Arboit  kurz 
zusammen  fassen. 


•  .Revue  de  la  Metallurgie"  1905  8.  462. 
„Stahl  und  Eisen"  1905  Nr.  23  S.  1351. 
•••  wS,>rucusaal"  1907  Nr.  44,  45,  46. 


Bezüglich  der  Ausführung  der  Versuche  ist 
vor  allen  Dingen  zu  bemerken,  dnü  von  den 
untersuchten  Massen  der  „Kegolsehmelzpunkt* 
bestimmt  wurde,  d.  h.  die  Temperatur,  bei  der 
oin  aus  der  betr.  Müsse  mit  Hilfe  von  Stärke- 
kleister geformter  Körper  von  der  Grolle  und 
der  Gestalt  der  zu  Feuerfest  igkeitsbestimtnungen 
von  Tonon  verwendeten  Sogorkegel  so  weit  er- 
weicht ist,  daß  er  umsinkt  und  mit  der  Spitze 
seine  Unterlage  berührt.  Die  Temperatur  wurde 
durch  den  mit  dem  in  Krage  kommenden  Probe- 
kogel gleichzeitig  umgehenden  Segerkegel  be- 
stimmt, wobei  noch  hinzuzufügen  ist,  daß  die 
zum  Vergleich  dienenden  Kegel  von  Nr.  14  an 
geringe  Schmelzpunktsdilferenzen  gegenüber  den 
in  dor  Technik  gebräuchlichen  Segorkegeln  auf- 
weisen; es  sind  dies  die  in  unserer  Vorsuehs- 
Anstalt  zu  wissenschaftlichen  Arbeiten  meist 
verwendeten  sog.  Z-Kegol.  Die  Schmelzprobon 
wurden  in  einem  elektrischen  Ofen  mit  fein- 
körniger Kohle widorstundsinassef  vorgenommen. 
Da  die  kalkhaltigen  Massen  natürlich  mit  einer 
Schamotteunterluge  unter  Schmelzung  in  Ke- 
aktion  getreten  wären,  so  wurden  die  Kegel  zur 
Prüfung  auf  Graphitplättchen  befestigt. 

Die  untersuchten  Mischungen  stellen  zum 
größten  Teil  keine  bestimmten  Silikate  oder  Doppel- 
silikato  dar,  sondern  tiemenge  verschiedener  Ver- 
bindungen :  sie  zeigen  daher  meist  keinen  eigent- 

f  .Stahl  uud  Eisen«  190T  Nr.  21  8.  739. 
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liehen  Schmelzpunkt,  sondern  gehen  Uber  alle 
Zwischenstufen  der  Viskosität  mehr  oder  weniger 
schnell  vom  festen  in  den  flüssigen  Zustand  Uber. 
Dor  »Kegelschmelzpunkt'  stellt  nur  ein  will- 
kürlich gewähltos  Stadium  der  Erweichung  vor, 
das  naturlich  je  nach  der  Dauer  der  Hitzeein- 
wirkung bei  verschiedenen  Temperaturen  eintritt. 
Da  die  bis  zum  völligen  Schmelzen  zunehmende 
Erweichung  solcher  Gemenge  meist  auf  allmäh- 
licher Auflösung  der  schwerer  schmelzbaren  Be- 
standteile in  den  zuerst  schmolzonden  beruht,  so 
wird  im  allgemeinen  der  Kegelschmelzpunkt  bei 
sehr  lange  andauerndem  Erhitzen,  d.  h.  also  bei 
»ehr  langsamem  Temperaturanstieg,  niedriger 
liegen  als  bei  schneller  Erhitzung,  da  ein  größerer 
Zeitraum  zur  gegenseitigen  Lösung  der  Bestand- 
teile zur  Vorfügung  steht.  Es  ist  ferner  zu  be- 
achten, daß  die  Segerkegel  und  analog 
zusammengesetzte  Massen  relativ  lang- 
sam in  den  dünnflüssigen  Zustand  über- 
gehen, also  eine  sehr  allmähliche  Visko- 
sitätoabnahme  zeigen;  ein  Kogel  aus 
einer  solchen  Masse  würde  daher  bei 
»ehr  schneller  Erhitzung  zu  spät  um- 
gehen, d.  b.  die  Temperatur,  bei  der  er 
unter  normalen  Verhältnissen  allmählich 
umsinken  würde,  wird  in  diesem  Falle 
schon  überschritten  sein,  noch  ehe  er 
Zeit  gehabt  hat,  ganz  umzusinken.  Urn 
»olche  Abweichungen  zu  vermeiden, 
wurde  eine  stet«  annahornd  gleichblei- 
bende Erhitzungsgeschwindigkeit  ein- 
gehalten, und  zwar  in  der  Weise,  daß 
je  zwei  aufeinanderfolgende  Nummern 
der  Vergleichskegel  in  Abständen  von 
4  bis  5  Minuten  umgingen.  Es  hat  sich 
nämlich  gezeigt,  daß  bei  der  genannten  Geschwin- 
digkeit der  Temporatursteigerung  oin  gleich- 
mäßiges und  normales  Umgehen  stattfindet.  Ich 
möchte  nochmals  betonen,  daß  bei  den  unter- 
suchten Kalktonordesilikatmischungen,  wie  bei 
allen  derartigen  Massen,  die  Kegelschmelzpunkte 
durchaus  nicht  immer  proportional  derjenigen 
Temperatur  sind,  hei  dor  vollständige  Dünnflllssig- 
keit  der  betr.  Massen  eintritt.  Während  manche 
Massen  bei  einer  nur  wonig  oberhalb  dos  Kogel- 
schmelzpunktes liegenden  Temperatur  schon  ganz 
dünnflüssig  sind,  erreichen  andere  dieses  Stadium 
der  Konsistenz  erst,  wenn  sie  lOO4  und  mehr  Uber 
ihren  Kegelschmelzpunkt  hinaus  erhitzt  werden. 
Auf  nähere  Untersuchung  dieser  verwickelten 
Verhältnisse  wurde  vorläufig  nicht  näher  ein- 
gegangen. • 

Von  Boudouard**  wurde  ebenfalls  der  Kegel- 
schmelzpunkt als  Maßstab  Tür  die  Sehraolzbarkoit 

*  Ueber  die  Abhängigkeit  der  Viskoeität  in  Silikat- 
•chmeUen  von  ihrer  chemischen  Zusammensetzung  er- 
»chien  kürzlich  eine  Untersuchung  vun  £.  0 reiner, 
Diu..  Jena  1907. 

In  oben  genannter  Arbeit. 


gewählt,  und  zwar  führte  er  die  Bestimmungen 
bis  zu  einer  Temperatur  von  S-K  lß  (etwa  1460°) 
in  einem  Flotscherofen  aus,  während  er  für  noch 
höhere  Temperaturen  einen  Devilleschen  Gebläse- 
ofon  vorwondote;  in  letzterem  ist  natürlich  der 
Temperaturanstieg    ein    verhältnismäßig  sehr 

schneller. 

Als  Almgangsmaterialien  wählte  ich  reinen 
gefällten,  kohlensauren  Kalk,  gemahloncn  Quarz- 
sand mit  99,6  o/o  Kieselsäure  und  gemahlene  Ton- 
erde von  der  fUr  die  Aluminiumgewinnung  er- 
forderlichen Reinhoit.  Die  bei  1209  getrockneten 
Materialien  werden  abgewogen,  mit  Wasser  zu 
einem  dünnen  Brei  angerührt,  mehrere  Male 
durch  ein  feines  Sieb  durchgeschlagen,  zurTrookno 
gedampft  und  hierauf  mit  Stärkekloister  zu  kloinon 
Kegeln  in  Form  der  Sogerkegel  geformt. 
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Abbildung       Schmelzpunkte  der  in  den  Versuchs- 
reihen I  bis  III  geprüfton  Kalktonerdesilikatc. 


Auf  eine  nähere  Besprechung  dor  Schmclz- 
barkeit  von  Mischungen  aus  je  zwei  der  in  Frage 
kommenden  Komponenten,  also  Kalk-Kieselsäure, 
Tonerde-Kieselsäure  und  Kalk-Tonerde  soll  hier 
nicht  oingogangen  worden,  da  für  den  Eisen- 
hüttonbetrieb nur  die  Mischungen  aller  drei  Be- 
standteile, dio  Kaiktonordosilikate,  von  Interesse 
sind.  Bei  Herstellung  dor  zu  untersuchenden 
Mischungen  ging  ich  von  folgenden  Gesichts- 
punkten aus:  Es  wurdon  vier  Versuchsreihen  un- 
gestellt; in  jeder  derselben  war  das  Molekular- 
verhältnis von  Tonerde  zu  Kieselsäure  konstant, 
nämlich  1:1,  1:2,  1:3  und  1  :  4,  während  die 
zugesetzten  Kalkmongon  von  0,1  bis  zu  12  Mole- 
külen CaO  auf  1  Mol.  des  reinen  Tonerdesilikates 
zunahmen.   Dio  Resultate  waren  folgende: 

1.  Vorsuchsroiho.  Ali Oj  •  Sid  ■  0,1  — 12 CaO. 
Es  tritt  ein  fast  bei  Z-Kegel  2«  (etwa  IBfiO*) 
liegendes  Schmelzpunktsmaximum  auf  bei  einer 
Mischung  von  dor  Zusammensetzung  AI«  Oj  •  Si  0» 
•2  CaO.  Demgemäß  existieren  zwei  Minima, 
und  zwur  bei  Z-Kogol  0  bis  10  (etwa  1340°),  boi 
der  Zusammensetzung  AI» Oa  •  Si  0»  •  CaO  und  bei 
Z-Kegol  11  (etwa  1880 *)  der  Zusammensetzung 
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Ah  0»  •  Si  O»  •  3  Ca  0  entsprechend.  Von  diesem 
zweiten  Minimum  an  steigt  der  KegehK'hmelz- 
punkt  kontinuierlich  mit  zunehmendem  CaO-Go- 
halt  (vergl.  Kurve  I  in  Abbild.  1). 

2.  Versuchsreihe.  AhOi  •  2  SiOi  •  0,1  -12 
CaO.  Hier  treten  zwei  Schmelzpunktemaxima 
auf,  nämlich  bei  Mischungen  von  der  Zusammen- 
setzung Ah  Os  •  2  Si  Oi  Ca  O  und  Ah  0»  •  2  Si  O,  • 
4  CaO;  orsteros  liegt  bei  Z-Kegel  18  bis  10  (etwa 
1515»),  letzteres  bei  Z-Kegol  19  (etwa  1525»). 


Tabelle  I.    Schmehpunktim  ix  i  ra». 


Yeriacb»- 
relh« 

\.Oeh»lt  ■ 

a: 

Kr(el.rDOirlipunkt  In 

Al,Oi 

81  Ot 

c*o 

Z-Ketfeln 

Celulaicradea 

I 

Ali  Oi -Si  Ot 

62,9 

37,1 

+  38 

etwa  1850« 

I 

Ah  ü»  •  Si  0.  •  2  Ca  Ü 

87,2 

22,0 

40,8 

—  26 

„  1ÖÖ0» 

II 

Ah  O«  -2  Si  Oi 

45,8 

54,2 

—  36 

.  1780° 

II 

AhOs  2  8i  Oi  •  Ca  O 

86,6 

48,3 

20,1 

18-19 

.  1515» 

II 

Ah  Oi  •  2  8i  Ot  •  4  Ca  0 

22,9 

27,0 

50,1 

19 

„     1525»  ! 

III 

Ah  Ot-8  8i  Oi 

36,0 

64,0 

33 

.  1726° 

III 

Ah  Oi  -  3  SiOi -CaO 

80,1 

53,4 

16,6 

15-16 

„  1450° 

III 

AhOa  -HSi  Oi -2  CaO 

25,9 

45,8 

28,3 

10 

,  1350° 

IN 

Ah  0»  •  8  Si  Oi  4  Ca  0 

20,1 

35,7 

44,2 

7 

.  1285° 

ni 

AhOs8  8iOf6CaO 

16,5 

29,3 

54,2 

19—20 

„  1580« 

Tabelle  II.  Schmelzpnnktsminima. 


Vernich»- 
reih« 

MnliknUrc 
Zm>tniB«o»etxii  n  e 

%-Oeball  »b: 

KeceWcbmrUpuiikt  In 

Sl  Ol 

c«o 

CcIlIlL 

»grade  n 

: 

AhOs-SiOj-CaO 

46,7 

27,7 

26,6 

9—10 

etwa 

1340» 

AhOs.SiOi-SCaO 

30,9 

18,8 

50,8 

11 

» 

1360» 

« 

Ah  Oi  •  2  Si  Oi  0,45  CaO 

41,2 

48,7 

10,1 

+  15 

1440" 

Ah  Oi  -28iO»-  2  CaO 

80,5 

36,1 

33,4 

—  7 

1280» 

ii 

Ah  Os  •  2  Si  Oi  ■  5.9  CaO 

18,5 

21,8 

59,7 

+  13 

» 

1400« 

in 

2  Ah  Oj  6  SiOs  •  Ca  O 

82,8 

58,2 

9,0 

14—16 

1420» 

in 

4  Ah  Oi  -  12  8i  Oi- 7  CaO 

26,8 

47,5 

25,7 

1340» 

in 

AhOi.38iOi.3CaO 

22,6 

40,2 

37,2 

: 

1270» 

in 

AU  Oi.  8  Si  Ot -5  CaO 

18,1 

32,2 

49,7 

+  o 

1265° 

in 

2  AbO>  -6  8iO,13Ca(> 

15,8 

28,0 

56,2 

19 

• 

1525° 

Trotz  der  ganz  verschiedenen  Zusammensetzung 
weichen  die  Kegolschmolzpunkto  beider  Massen 
kaum  voneinander  ab.  Die  drei  entsprechenden 
Minima  liegen  bei  Z-Kogel  :  15  (etwa  1440°) ,* 
bei  Z-Kngol  -7  (elwa  1280»)  und  bei  Z-Kegel 
4-  13  (etwa  1400").  Die  Zusammensetzung  der 
höchstschmolzondon  diesor  drei  Mischungen  ist 
Ah  Oi  •  2  Si  Oi  •  0.45  Ca  O,  während  das  3.  Minimum 
der  Mischung  Ah  0>  •  2  Si  O»  ■  5,9  ( 'a O  zukommt ; 
die  um  leichtesten  schmelzende  Masse  dieser  Ver- 
suchsreihe (bei  Z-Kegel  —  7)  entspricht  der  Formel 
Ah  Oi  •  2  Si  O»  •  2  Ca  O  (vergl.  Kurve  11  in  Abb.  I). 

3.  Versuchsreihe.  AhOi  •  3 SiOi  •  0,1  -  12 
CaO.  Im  Gegensatz  zu  den  beiden  vorigen  Ver- 
suchsreihen lassen  sich  hier  vier  Sehmolzpunkts- 

•  Z-Kegel  +  15  bedeutet  eine  *winrheti  Z-Kegel  15 
and  Z-Kogel  15  bis  16  liegende  Temperatur;  desgl. 
Z-Kegel  —  15  eine  etwa«  unter  dem  Schmelzpunkt 
von  Z-Kegel  15  Hegende  Temperatur. 


maxima  feststellen,  die  allerdings  nicht  so  scharf 
ausgeprägt  sind  wie  die  oben  erwähnten.  Diese 
vier  Temperaturmaxima  sind:  Z-Kegel  15  bis  10 
(etwa  1450°),  Z-Kogel  10  (etwa  1350«),  Z-Kegel  7 
(etwa  1285»)  und  Z-Kegel  19  bis  20  (etwa  1530°). 
Die  Zusammensetzungen  der  diosen  Maxima  ent- 
sprechenden Verbindungen  sind :  Ah  Oi  •  3  Si  Os  ■ 
Ca  O  -  Ah  Oi  •  3  Si  Oi  •  2  (  a  0  -  Ah  0« .  3  Si  Ot  4  CaO 
—  Ah  Oi  •  3  SiO»  •  0  CaO.  Zusammensetzung  und 
Schmelzpunkte   der   entsprechenden  Eutektika 

sind  aus  Tabelle  II  zu 
ersehen  (vergleiche  ferner 
Kurvo  III  in  Abbild.  1). 

4.  Versuchsreihe. 
AhO,  •  4  SiO*  0,1  -  10 
CaO.  Die  Schmelzpunkts- 
kurve, zeigt  hior  keine 
bemerkenswerte  Unregel- 
mäßigkeit durch  Auf- 
treten deutlicher  Maxima, 
sondern  sie  zeigt  einen 
mehr  kontinuierlichen 
Verlauf.  Am  niedrigsten 
schmilzt  ein  dor  Zusam- 
mensetzung Ali  Oi  •  4  Si  Oi 
•  3  CaO  entsprechendes 
Gemisch,  nämlich  unge- 
fähr bei  Z-Kegel  5  (etwa 
1225»). 

In  Tabelle  I  und  11 
sind  die  auftretenden 
Schmolzpunkt«  -  Maxima 
und  -minima  zusammen- 
gestellt; die  reinen  Ton- 
erdesilikate stellen  in 
jeder  Versuchsreihe  na- 
t  Urlich  auch  ein  Maximum 
dar.  Die  4.  Versuchsreihe 
blieb  als  unwesentlich 
unberücksichtigt.  Ebenso 
ist  in  dem  Diagramm  in 
Abbild.  1  nur  der  Verlauf  der  Schmelzpunktskurvo 
der  drei  ersten  Versuchsreihen  eingezeichnet  und 
zwar  derartig,  daß  die  CaO-Menge  in  Molekülen 
auf  1  Mol.  Ah  Oi  als  Abszissen,  die  Schmelzpunkte 
in  Z-Kegeln  als  Ordinaten  eingetragen  wurden. 
Hierbei  ist  noch  zu  bemerken,  daß  nach  Z-Kegel 
20  in  dem  üblichen  Abstand  von  etwa  25°  als 
folgender  Kegel  Z-Kogol  20  kommt. 

Die  auftretenden  Maxima,  und  wahrschein- 
lich auch  die  Minima,  scheinen  auf  bestimmte, 
zum  größton  Toil  noch  nicht  bekannte  Doppel- 
silikato  hinzudeuten,  doch  wurden  vorläufig  noch 
keine  näheren  Untersuchungen  Uber  ihre  Existenz 
angestellt  .  Dio  Verbindung  Ah  Oi  •  Si  O»  •  2  Ca  0 
die  dem  einzigen  Maximum  in  dor  ersten  Ver- 
suchsreihe entspricht,  wurde  neuerdings  von 
Bmidmiard  *  isoliert  und  beschrieben.    Auch  die 


•  »Sur  les  «ilicates  dalumine  ot 
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dem  ersten  Maximum  in  der  2.  Versuchsreihe 
entsprechende  Vorbindung  AI«  Oj  •  2  SiOi  •  CaO 
ist  bekannt  und  kommt  in  der  Natur  als  Anorthit 
vor.  Dos  in  der  3.  Versuchsreihe  auftretende 
Minimum  bei  der  Zusammensetzung  Als  0*  •  3  SiO» 
•  3 CaO  würde  dem  reinen  Kalktongranat  ent- 


sprechen. Als  bemerkenswerte  Eigenschart  aller 
mehr  als  50  ">'o  CaO  enthaltenden  Mischungen 
möge  zum  Schluß  noch  erwähnt  werden,  daß  sie 
bei  langsamem  Erkalten  nach  vorheriger  Schmel- 
zung vollständig  zu  einem  mikrokristallinischen 
Pulver  zerrieselten. 


Ueber  Richtmaschinen  für  Rohre. 


Von  Oberingenieur  Carl  Wadas  in  Ploesti  (Rumänien). 


Richtmaschinen  für  Rohre  sind  in  Röhren- 
werken ziemlich  häutig,  jedoch  nicht  aus- 
schließlich anzutreffen.  In  vielen  Werken  wird 
infolge  schlechter  Erfahrungen  mit  mangelhaften 
Konstruktionen  noch  das  Richten  mit  der  Exzenter- 
presse oder  Friktionspresse  ausgeübt,  welches 
bekanntlich  den  Nachteil  hat,  daß  die  Rohre 
wohl  anscheinend  gerade,  aber  ausnahmslos  flach- 
gedrückt werden  und  besonders  im  Bohrbetriebe 
zu  unliebsamen  Störungen  Veranlassung  geben. 


(Nuchdruck  T»rfeotm.i 

zu  ersehen  ist,  durch  Andrücken  der  Walzen 
an  das  zu  richtende  Rohr  während  des  Rotierens 
des  letzteren  ein  gleichzeitiges  Durchbiegen  zu 
erreichen.  Durch  diesen  Prozeß  werden  er- 
fahrungsgemäß Gasrohre  vollständig  von  Glüh- 
span befreit,  und  ein  einmaliger  Durchgang  genügt, 
um  dieselben  tadellos  gerade  zu  erhalten.  Für 
Gasrohre,  welche  nach  dem  Richten  verzinkt 
werden  sollen,  ist  der  Erhalt  einer  reinen  Ober- 
fläche, hauptsächlich  aber  das  Entfernen  von 


Abbildung  1.    Gaarohrrichtmaachine  mit  Rädorantriob. 


Es  gibt  aber  merkwürdigerweise  Röhrenwerke, 
welche  Siederohre  kleinerer  und  Gasrohre  aller 
Abmessungen  noch  auf  Richtböcken  von  Hand 
aus  richten.  Insbesondere  der  letztere  Umstand 
gibt  mir  Veranlassung,  über  dieses  Thema  zu 
schreiben  und  die  Vorteile  der  Richtmaschinen 
mit  schraggestellten  Walzen  gegenüber  allen 
anderen  Methoden  vor  Augen  zu  führen.  Der 
leichteren  Uebersicht  wegen  unterscheide  ich 
Gasrohr  -  Richtmaschinen  und  Siederohr  -  Richt- 
maschlnen. 

aiGasrohr-Richtmaschinen.  Abbild.  1 
stellt  eine  Gasrohr  -  Richtmaschine  dar,  deren 
Hchräggestellte  Walzen  unterbrochen  sind,  um, 
wie  aus  der  umstehenden  Skizze  (Abbildung  2) 


Schlackenteilchen,  ein  nicht  zu  unterschätzender 
Vorteil,  da  auf  der  Maschine  gerichteto  Rohre 
nur  wenige  Stunden  gebeizt  zu  werden  brauchen. 
Für  Maschinen,  auf  welchen  Gasrohre  bis  höchstens 
1  "  I.  W.  (33  mm  äußerer  Durchmesser)  gerichtet 
werden  sollen,  empfiehlt  sich  der  Antrieb,  wie 
ihn  Abbildung  1  veranschaulicht,  da  die  Walzen 
nur  wenige  Millimeter  auseinandergerückt  werden 
und  eine  derartige  Verschiebung  der  Walze 
auf  den  Zahncingriff  ohne  nennenswerten  Einfluß 
ist.  Sollen  dagegen  Gasrohre  über  1  "  1.  W. 
gerichtet  werden,  so  würde  das  Auseinander- 
rücken der  Walzen  sich  im  Zahneingrift*  un- 
angenehm fühlbar  machen,  weshalb  der  Antrieb 
nach  Abbildung  3  mittels  symmetrisch  angeord- 
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AbbildDDg  2. 


neter  Kreuzgelenk-Kupplungen,  von  einer  in  der 
Mitte  gelagerten  Hauptwelle  betätigt,  den  Vorzug 
verdient.  Beide  Walzen  können  um  ein  ganz 
bedeutendes  Maß  verschoben,  mithin  Gasrohre 
bis  2*1.  W.  (59  mm  äußerer  Durchmesser)  und 
darüber  gerichtet  werden.  Um  dem  zu  richten- 
den Rohre  vor  dem  Eintreten  in  die  Walzen, 
bezw.  nach  dem  Austreten  aus  denselben  eine 
entsprechende  Fuhrung  zu  geben,  sind  vor  und 
hinter  der  eigentlichen  Rieht rnaschine  auf  Lager- 
böcken befestigte  Rohre  von  entsprechender  Länge 
vorgesehen.  Die  Walzen  sind  durch  Drehen  von 
Handrädern  in  horizontaler  Richtung  um  wenige 


Millimeter  verschiebbar,  derart,  daß  je  zwei  auf 
derselben  Welle  sitzende  Lager  durch  Vermitt- 
lung von  Kegelrädern  und  Schrauben  bewegt 
werden.  Die  Walzen  sind  gegen  die  Horizon- 
tale um  6°  geneigt.  Das  zu  richtende  Rohr 
rotiert  mit  der  Umfangsgeschwindigkeit  der  Wal- 
zen, welche  etwas  über  2,5  m  i.  d.  Sekunde 
beträgt,  und  bewegt  sich  infolge  der  Schräg- 
stellung derselben  in  der  Längsrichtung.  Wie 
bereits  erwähnt,  genügt  ein  einmaliger  Durch- 
gang durch  die  Walzen,  um  ein  gut  gerichtetes 
Rohr  zu  erhalten,  weshalb  das  Umsteuern  der 
Maschine  unnötig  wird.  Zum  Antriebe  der  Ma- 
schine sind  höchstens  15  P.S.  erforderlich.  Der 
Antrieb  mittels  Kreuzgelenk  -  Kupplungen  ist 
identisch  mit  jenem  der  Siederohr-Richtmaschine, 
deren  Beschreibung  hier  folgt.  Zur  Bedienung 
der  Maschine  genügt  ein  Junge. 
t.  '-"b)  Siederohr  - Rieht m aschinen.  Diese 
Maschine  dient  vorwiegend  zum  Richten  über- 
lappt geschweißter  Rohre  bis  zu  den  größten 
Dimensionen,  und  da  ein  einmaliger  Durchgang 
nicht  genügt,  um  das  Rohr  rund  und  gerade  zu 
erhalten,  in  den  meisten  Fällen  ein  drei-  bis 
viermaliges  Durchlaufen  der  Walzen  notwendig 
wird,  so  ist  die  Maschine  umkehrbar  eingerichtet. 
Die  Walzen  haben  eine  entsprechende  Länge  und 
sind  Umdrehungshyperboloide.  Der  Antrieb  der 
Walzen  ist  Ubereinstimmend  mit  dem  der  Gasrohr- 
Richtmaschine,  auch  das  Verschieben  der  Walzen 
geschieht  in  derselben  Weise  (Abbild.  4).  Vor  und 


Abbildung  3.    Oasrohrrichtmaachine,  Antrieb  mittels  Kreuzgelenk -.Kapplungen. 


Abbildung  4,    Siederohr-Kichtmaschine,  Antriob  mittel«  Kreuzgelenk  -  Kupplungen. 
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hinter  der  Maschine  sind  in  vertikaler  Richtung 
verstellbare  Führungstische,  deren  jeder  mit  einer 
entsprechenden  Anzahl  von  Führungswinkeln  ver- 
sehen ist,  vorgesehen,  die  den  Zweck  haben, 
das  richtige  Einführen  in  die  Walzen  zu  er- 


trieb  durch  Kegelräder- Wendegetriebe  am  Platze, 
da  durch  das  bestilndige  Ein-  bezw.  Ausrücken 
heftige  Stöße  entstehen,  die  das  Fundament  in 
kürzester  Zeit  lockern.  Zum  Antriebe  sind 
rd.  35  bis  40  P.S.  erforderlich.    Die  normale 


Abbildung  :>. 


leichtern  und  bei  krummen  Rohren  das  heftige 
Schlagen  der  Enden  zu  verhindern.  Die  Tische 
und  die  Führungswinkel  müssen  für  jede  Rohr- 
abmessung besonders  eingestellt  werden,  was 
durch  Drehen  des  Handrades  erreicht  wird.  Die 
mit  dem  Handrade  versehene  durchgehende  Spindel 
ist  an  den  Tischenden  mit  Rechts-  und  Links- 
gewinde versehen,  so  daß  durch  Drehung  der- 
selben mittels  Gleitstücken  und  Hebeln  das  gleich- 
em <*r  fatthittvnl 


Siederohr-RicbtoiMchin«,  Antrieb  mittels  Rader. 

Umdrehungszahl  der  Walzen  betragt  etwa  70 
i.  d.  Minute.  Es  ist  noch  zu  erwähnen,  daß  die 
Walzen,  nachdem  das  Richten  der  Rohre  im  rot- 
warmen  Zustande  erfolgt,  mittels  herabrieselnden 
Wassers  gekühlt  werden  müssen.  Nichtgekühlte 


in 


Abbildung  6. 


zeitige  Heben  bezw.  Senken  beider  Führungs- 
tische möglich  ist.  Es  ist  dies  ein  nicht  zu 
unterschätzender  Vorteil,  da  bei  alteren  An- 
ordnungen das  Einstellen  jedes  Tisches  an  vier 
Stellen  vorgenommen  werden  mußte  und  sehr 
zeitraubend  und  ungenau  war.  Als  vorteilhaftester 
Antrieb  der  Walzen  empfiehlt  sich  Riemenantrieb 
(offene  und  gekreuzte  Riemen,  wie  bei  Hobel- 
maschinen), oder,  falls  dieses  aus  irgend  einer 
Ursache  unzulässig  sein  sollte,  mittels  Zwillings- 
Reversiermaschine ;  keinesfalls  ist  hier  der  An- 


Abbildung  7. 
Ricbtprewe  mit  Friktionwclieibeo  -  Antrieb. 

Walzen  fassen  schlecht  und  erschweren  das  Mit- 
nehmen des  Rohres. 

Abbildung  5  stellt  eine  Siederohr  -  Richt- 
maschine dar,  bei  welcher  der  Antrieb  der  Walzen 
durch  Räder  erfolgt,  weshalb  das  Verschieben 
nur  einer  Walze,  wie  aus  obenstehender  Skizze 
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(Abbild.  6)  ersichtlich,  vorgesehen  ist,  während 
die  zweite  Walze  a  fest  gelagert  ist.  Das  Ueber- 
setzungsverhältnis  ist  ziemlich  groß  gewählt,  so 
daß  durch  Verschiebung  des  Rades  b  der  Zahn- 
eingriff innerhalb  zulässiger  Grenzen  bleibt.  Diese 
Antriebsweise  erfordert  das  Verschieben  der  hori- 
zontalen Führungen  und  Führungs-Tische  bezw. 
-Winkel  um  ein  nicht  unbedeutendes  Maß.  Außer- 


Antriebsspindel  und  der  auf  letzterer  aufgekeilten 
Friktionsscheiben  wird  die  mit  dreifachgängigem 
Qewinde  versehene  Druckschraube  nach  abwärts 
bezw.  nach  aufwärts  bewegt  und  das  Rohr  je 
nach  Dimension  und  Wandstärke  entsprechend 
durchgedrückt.  Vom  Durchmesser  und  der  Wand- 
stärke hängt  auch  die  Entfernung  der  Auf- 
lager ab.    Es  ist   ohne  weiteres  klar,  daß 


Abbildung  8.    Allgemeine  Anordnung  einer  Schrägwalzen-Richtmaschine  mit  Bezug  auf  den  Schweinofen, 

die  Zieh-  and  Kratzbank. 


dem  sind  bei  dieser  Anordnung  die  Walzen  viel 
zu  kurz  bemessen,  was  unbedingt  ein  heftiges 
Schlagen  des  Rohrendes,  besonders  im  Augen- 
blicke des  Einführens  in  die  Walzen,  zur  Folge 
haben  muß. 

Zum  Richten  von  Gasröhren  größerer  Ab- 
messungen und  Siederohren  bis  etwa  4  "  äußerem 
Durchmesser  bedient  man  sich  vielfach  der  Richt- 
presse mit  Friktionsscheiben-Antrieb  nach  Ab- 
bildung 7.    Durch  Vorschieben  der  horizontalen 


diese  Methode  des  Richtens  von  Röhren  die 
primitivste  ist  und  bei  Gasrobren  noch  das 
Richten  mittels  der  Rohrmangel  den  Vorzug 
verdient.  In  zuverlässigster  Weise  erfolgt  ohne 
Zweifel  das  Richten  von  Röhren  aus  Metallen 
aller  Art,  von  massiven  Wellen  usw.  mit  Hilfe 
der  Schrägwalz-Richtmaschine.  Die  allgemeine 
und  meistens  gebräuchliche  Anordnung  derselben 
mit  Bezug  auf  den  Schweißofen,  die  Zieh-  und 
Kratzbank  ist  in  Abbildung  8  dargestellt. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

12.  Dezember  1907.  Kl.  7  a,  S  21  536.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Hortstullen  von  Blochen  mit  me- 
tallisch reiner  Oberfläche.  Daniel  Mc  Lean  8omera, 
Boroogb  of  Brooklyn,  New  York;  Vortr.:  C.  Pieper, 
H.  Springmann  u.  Th.  Stört,  Pat.-  An  walte,  Berlin  NW.  40. 

Kl.  7  b,  J  8707.  Durch  Flüssigkeit  gekühlter 
Zieheisenbalter.  Iroquoie  Macbinc  Co..  New  York; 
Vcrtr.:  M.  Mossig,  Pat.-Anw.,  Berlin  SW.  29. 

Kl.  7  b,  8ch  24047.  Verfahren  zur  Ummantelnng 
von  Voll-  oder  Hohlkörpern  mit  Metali.  Arnold 
Schwieger,  Berlin,  Zwinglistr.  8,  u.  Fa.  R.  &  0.  Schmöle, 
Menden  i.  W. 

Kl.  81  e,  K  23  205.  Förderband  mit  drehbar  an 
zwei  Troibketten  befestigten  Tragplatten.  Heinrich 
Reichard  u.  Otto  Max  Malier,  Giesenkirchen. 

16.  Dezember  1907.  Kl.  10a,  K  80  908.  Ver- 
fahren nebst  Einrichtung  zur  Erzeugung  von  Gas  und 
Koks  ans  Torfbrikotts  unter  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse in  Retorten.  Bernhard  Kittler,  Memol, 
Kettcnstr.  2. 

Kl.  18  a,  M  32  240.  Einrichtung  zum  Befördern 
der  Beschickungekübel  von  den  Zubringwagon  zum 
Gichtanfzug  sowie  von  diesem  zu  den  Zubringwagen 
zurück  für  Hochöfen  mit  mehreren  Schienensträngen 
für  die  Herbeischaffung  des  GicbtguteH.  Märkische 


Maachinenbananstalt  Ludwig  Stuckenholz,  A.  -  G., 
Wetter  a.  d.  Ruhr. 

KL  24  g,  B  44  655.  Verfahren  zum  Filtrieren 
von  Rauchgasen.    Fa.  W.  F.  L.  Beth,  Labeck. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

16.  Dezember  1907.  Kl.  18c,  Nr.  824  881.  Ofen 
zum  Glühen  und  Härten  von  Eisen-,  8tahl-  und  Metall- 
teilen  mit  Fülltrichter  und  Alarmvorrichtung.  Albert 
Baumann,  Aue  i.  Erzg. 

Kl.  24  c,  Nr.  324  488.  Generator  zur  Erzeugung 
von  Kraftgas,  mit  einem  ständig  und  einem  zeitweise 
wirkenden  Verdampfer.  Fritz  Zingg,  Winterthur; 
Vertr.:  B.  Bomborn,  Pat- Anw.,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  49  b,  Nr.  824  598.  Stollenwarmlochstanze  mit 
gelochtem  Gehäuse  und  Zapfen  für  das  Amboßloch 
und  Einstellschraube.    Hecker's  Sohn,  Dresden. 

Kl.  49  e,  Nr.  324  292.  Einspannvorrichtung  für 
das  Werkstück  bei  Stauchhämmern  u.  dorgl.  Ludw. 
Rocholl  &  Co.,  Radevormwald. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18b,  Nr.  18481«,  vom  5.  Februar  1903. 
F,  lektrnstahl  - Gesellschaft  m.  b.  H.  inRem- 
acbeid  - II  asten.  Verfahren  zur  Hersteilung  ton 
Eisen  und  Stahl  auf  elektrometatlurgischem  Wege. 

Das  Eisen  wird  in  einem  beliebigen  Ofen  (Besse- 
merbirne) von  seinen  Unreinheiten  befreit  und  nnter 
sorgfältiger  Zurückhaltung  der  Schlacke  in  einen 
elektrischen  Ofen  übergeführt.  Hier  wird  es  stark 
erhitzt  und  mittels  Kohlenstoffs,  z.  B.  in  Form  von 
Kohle-Eisenbriketts,  deso.xydiert  und  rückgekohlt. 
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El.  40h,  Nr.  168 $90,  rom  22.  Joni  1906.  So- 
ft, i  4  Ii  üeni'rali'  du  Laminate  Annulaire 
pourlaFabrication  deChaines  sansSou- 
dsre  (Sociäte  Anonyme)  in  Brüssel.  Vor- 
richtung zum  Halten  ton  in  Bearbeitung  befindlichen 
Ketten. 

Die  Vorrichtung  soll  zum  Ueberführen  der  in 
Bearbeitung  befindlichen  schweren  Ketten  Ton  einer 
Vorrichtung  zur  andern  dienen. 


Sie  besteht  aus  einem  Rahmen  a,  der  zwei  Spur- 
•cheiben  (Schaltrollen)  *  trägt,  über  welche  die  zu 
transportierende  Kette  c  gelegt  wird.  Der  Rahmen  <i 
ist  mittels  Seile  oder  Ketten  d  an  der  Laufkatze  e 
•■inea  gewöhnlichen  Laufkranes  aufgehängt  und  kann 
an  ihnen  gehoben  und  gesenkt  werden.  In  seiner 
oberen  Lage  ruht  der  Rahmen  auf  Anschlagen  f,  die 
zur  Seite  gelegt  werden  können. 

Kl.  49f,  Nr.  188889,  vom  23.  Februar  1906. 
der  mann    Hartmann   in  Essen   a.  d.  R  u  h  r  - 
Küttenschoid.    Vorrichtung  tum  Halten  de*  Ober- 
in der  richtigen  Arbeitsstellung  tum  Unter- 
gesenke bei  von  der  Hand  aus- 
zuführenden Preß-  und  Schmie- 
dearbeiten. 

An  dem  Amboß  ist-  eine 
Führungsstange  a  angebracht, 
auf  der  der  Halter  b  für  daH 
Obergesenk  c  feststellbar  ist. 
Ferner  ist  ein  einstellbarer 
Niederhalter  d  für  das  Werk- 
stück vorgesehen.  Nach  Einstellung  des  Obergesen- 
kes c  wird  das  Werkstück  auf  das  Untergesenk  e 
gelegt  und  nach  Auflegen  des  Niederhalters  d  durch 
Schlage  auf  den  Stempel  c  geformt.  Die  Einrichtung 
soll  beim  Schmieden  einen  Arbeiter 


Kl.  18«,  Nr.  18804?,  vom  4.  Mai  1906;  Zusatz 
zo  Nr.  154  582  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  11*05  Nr.  4 
8.  233).  Adalbert  Nath  inDresden-A.  Be- 
schickungsvorrichtung für  Schachtöfen. 

Die  Beschickungsvorrichtung  deB  Hauptpatentes 
benötigt  als  oberen  Verschluß  beim  Abgichton  eines 
Deckels.  Das  Zusatzpatent  bezioht  sich  auf  eine  Ein- 
richtung, diesen  Deckel  in  der  Nahe  der  Gichtöffnung 
selbsttätig  auf  das  gefüllte  Oeflß  aufzusetzen  und 
von  dem  geleerten  Gefäß  wieder  abzunehmen,  um 
dieses  am  Füllort  bequem  füllen  zu  können. 

Der  Deckel  a  ist  zweiteilig  und  wird  durch  den 
Bolzen  d  zusammengehalten.  Jeder  Toil  ist  mittels 
der  Trager  c  und   der  Rollen  d   und   I  an 


Schiene  f  fahrbar  aufgehängt.  Diese  senkt  sich  ober- 
halb der  Gichtöffnung  so  weit,  daß  der  Deckel  auf 
dem  Begichtungsgcfäß  wenn  dieses  mit  seinem 
unteren  Rande  auf  der  Gichtöffnung  zum  Aufsitzen 
kommt,  abdichtend  aufruht,  wobei  die  Tragschienen  f 
hier  so  weit  einander  genähert  sind,  daß  die  beiden 
Deckelhälften  vollständig  geschlossen  sind. 
J«;  Beim  Rüekfsbren  des  entleerten  Gefäßes  wird 
der  Deckel  a  infolge  der  Ansteigung  der  Schienen  f 


a< 

f  :. 

Ii 

Ii  * 
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zunächst  von  dem  Gefäß  g  abgehoben  und  dann  durch 
dio  8preizung  der  Schienen  so  weit  geöffnet,  daß  die 
Stange  h,  welche  den  senkbaren  Boden  des  Gefäßes 
trägt,  ungehindert  austreten  kann.  Der  Deckel  bleibt 
hier  zurück,  während  das  Gefäß  g  zum  Füllort  weiter- 
befördert wird.  Bei  seiner  Rückkehr  trifft  die  Stange  h 
gegen  den  Deckel  a,  den  sie  vorwärts  schiebt,  wobei 
er  sich  infolge  der  Lage  der  Schienen  f  schließt  und 
auf  das  Gefäß  senkt. 

Kl.  Sic,  Nr.  188716,  vom  21.  Mai  1904.  Eisen- 
gießerei-Aktiengesellschaft vormals  Key- 
Ii  n g  &  Thomas  in  Berlin.  Verfahren  zur  Her- 
stellung eon  Gießformen  mittels  eines  dm  Formsand 
in  Gestalt  eines  dm  Formkasten  frei  überragenden 
Hügels  anhäufenden,  abnehmbaren  Füllrahmens. 

Auf  den  Form- 

c  kästen  a  wird  ein 

l'üllrnhmon  Aauf- 
gesetzt und  nach' 

dem  Vollfüllen 
beider  mit  8and 
ein  Vordrück  rah- 
men c  aufgesetzt 
und  eingepreßt 


abgeschrägte  In- 
nenwände und 
zweckmäßig  in 

den  Ecken  Aushöhlungen.  Hierdurch  werden  gerade 
dio  Stellen  vorgepreßt,  wo  sonst  ein  Abbröckeln 
des  Formsandes  beim  Dressen  eintreten  würde.  Die 
hiernach  stattfindende  Pressung  des  Sandes  bowirkt 
dann  eine  gleichmäßige  Verteilung  und  Pressung  des 
Sandes  im  ganzen  Formkasten. 

Kl.  18b,  Nr.  184478,  vom  4.  April  1905.  Henri 
JeanBaptistePicaud  in  Firminy,  Frankr. 
Verfahren  der  Herstellung  eon  Stahl  in  der  Bessemer- 
birne oder  im  Talbotofen  unter  Anwendung  eon  Fluß- 
spat oder  dergl.  als  Flußmittel  für  den  Kalkzuschlag 
und  mit  cor  der  Entkohlung  stattfindender  Rntphos- 
phorung. 

Gegenstand  des  französischen  Patentes  Nr.  364837 
(vergl.  „8tahl  und  Eisen"  1907  Nr.  16  8.  563). 
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Berieht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


28.  Jahrg.  Nr.  1. 


Kl.  49  b,  Nr.  188881,  vom  9.  Dezember  1905. 
August  Scharwächter  und  Kwald  Schar- 
wichter  in  Remscheid.  Sägenhaumaschine. 

DaB  Sageblatt  a  wird  zum 
Einbauen  der  Zähne  auf  der 
Wolle  b  mittels  der  Schrauben- 
muttern e  zwischen  den  Tel- 
lern d  festgespannt,  die  in 
ihrem  tiefsten  Punkt«  durch 
die  Stücke  e  gestatzt  werden, 
während  die  Welle  b  außer  in 
dem  Maachinengestell  f  noch 
in  dem  Lager  g  geführt  wird. 

Die  Zähne  werden  durch 
den  Meißel  h  des  Federhammers 
i  in  die  Scheibe  a  eingehauen, 
die  von  der  Welle  k  des  Fe- 
derhammers  durch  ein  Schalt- 
werk l  absatzweise  gedreht 
wird.  Nach  dem  Einbauen  der 
Zähne  wird  das  Stutzlager  g 
fortgenommen,  desgleichen  die 
Muttern  e  nnd  der  vordere  Teller  d  und  nun  das  Säge- 
blatt auf  beiden  Seiten  bohl  geschliffen,  wobei  der  die 
Schleifvorrichtung  oder  den  Drehstabl  tragende  Support 
auf  den  Lagerbock  m  aufgeschraubt  wird.  Der  An- 
trieb der  Welle  b  erfolgt  durch  die  Stufenscheibe  n 
und  das  Zahnradvorgelege  o  p. 

Kl.  24 e,  Nr.  188915,  vom  11.  Juli  1905.  Wil- 
helm Schmidt  in  Oldenburg.  Generator  zur 
Erzeugung  teerfreien  Oase*  au*  bituminösen  Kohlen 
mit  Verbrennung  der  teerhaltigen  Gase  in  einem  lie- 
duktionssehacht. 

Der  Generator  hat  drei  Schächte  a,  b  und  c,  die 
sämtlich  eino  obere  Luftzuführung  besitzen,  außerdem 
haben  die  beiden  äußeren  Schächte 
noch  eino  untere  Luftzuführung. 
Sie  sind  bei  d  und  e,  wo  die  Oase 
eine  Temperatur  von  550  bis  600 1 C. 
haben,  mit  dem  mittleren  Schacht 
b  durch  nach  unten  gerichtete 
Oeffnungen  von  solcher  Weite 
verbunden,  daß  der  dort  bereits 
entgaste  BrunnHtoff  selbsttätig  in 
den  mittleren  Schacht  b  gelangt 
und  diesen  in  loser  Fallung  bis 
zu  den  Oeffnungen  d  l  anfüllt. 
Die  aus  den  letzteren  austreten- 
den teerhaltigen  Oase  verbrennen 
mit  dem  zugeführten  Sauerstoff  in 
dem  mittleren  Schacht  b  Ober  dem 
Brennstoff,  erhitzen  hierdurch  die 
oberen  Schacbtwändo  für  dio  Entgasung  des  frischen 
Brennstoffes,  durchziehen  den  in  (Hut  befindlichen 
Brennstoff  des  Schachtes  b  und  ziehen  völlig  reduziert 
durch  die  Oeffnnng  f  ab. 

Kl.  12e,  Nr.  1*4089,  vom  14.  Februar  1906. 
Henry  Noel  Pott  er  in  New  York.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Reinigen  von  Gasen. 

Erfinder  hat  festgestellt,  daß  Silizlummonoxyd- 
Pulver  —  erhalten  durch  Erhitzen  von  Siliziumdioxyd 
durch  den  elektrischen  Strom  im  luftverdannten  Räume 
in  Qegonwart  eines  Reduktionsstoffes  —  sehr  stark 
negativ  elektrisch  ist.  Auf  ein  Tuch  geschüttet,  bleibt 
es  an  diesem  sehr  fest  haften  und  bildet  ein  sehr 
feines  Sieb,  durch  das  wohl  Luft  oder  Gas,  nicht  aber 
irgendwelcher  Staub  gelangt  Letzterer  wird  von  dem 
Pulver  vollständig  zurückgehalten. 

Kl.  12«,  Nr.  184088,  vom  26.  September  1905. 
Robert  Scheibe  in  Leipzig.  Vorrichtung  zum 
Abscheiden  von  festen  oder  flüssigen  Bestandteilen 
aus  gasförmigen  Körpern. 

In  dem  Gehäuse  a  ist  ein  FlQgelventilator  b  ge- 
lagert, der  mit  einem  Mantel  c  verseben  ist,  welcher 


Umfange  oder  an  den  Stirnseiten  mehr 
oder  weniger  durchbrochen  ist  und  dessen  Oeffnungen 
nach  einem  in  die  Rohrleitung  eingebauten,  nach 
außen  also  abgeschlossenen  Raum  d  führen.  Zweck- 
mäßig ist  der  Mantel  e  nach 
unten  erweitert  und  besitzt 
an  seinem  Umfange  bei  e 
Oeffnungen.  Das  durch  f 
eintretende  unreine  Gas 
durchströmt  den  Ventilator 
in  der  Pfeilrichtuog,  wäh- 
rend seine  festen  oder  flüs- 
sigen Bestandteile  gegen 
den  Mantel  c  gedrängt  wer- 
den und  durch  die  Oeffnun- 
gen e  in  den  nicht  vom 

Gase  durchzogenen  Raum  d  austreten.  Sofern  die  Gase 
Eigenbewegung  besitzen,  kann  dieae  bei  entsprechender 
Wölbung  der  Flügel  zum  Treiben  des  Ventilators 
benutzt  werden. 

KL  19a,  Nr.  184118,  vom  20.  Dezember  1905. 
Stuart  R.  Fry  inKillarney  (Manitoba,  Kanada). 
Eisenbahnschiene  mit  auswechselbarer  Laufschiene. 

Die  Laufschiene  a  ist  mit  seitlichen  Ansätzen  b 
verseben,  die  in  entsprechende  Aussparungen  c  dee 


KopfeB  der  Tragschiene  d  greifen  und  sich  auf  wage- 
rechte Ansätze  e  am  Fuße  der  Tragscbiene  stützen. 
Beide  Schionon  werden  durch  Schraubenbolzen  f  mit- 
einander verbunden. 

KL  81a,  Nr.  184 122,  vom  12.  März  1905.  Georg 
MüllerinKöln-Salz.    Kippbarer  TiegeUchmeliofen. 

Der  um  a  kippbare  Tiegelofen  besitzt  ein  an  dio 
feste  Decke  b  angeschlossenes,  zum  Kamin  fahrendes 
Abzugsrohr  c,  wel- 
ches sich  im  Ruhe- 
zustände des  Ofens 
auf  einen  mit  dem 
Schornstein  verbun- 
denen Kanal  d  ab- 
dichtend aufsetzt, 
während  es  beim 
Kippen  des  Ofens 
abgehoben  wird.  Das 
Kippen  des  Ofens 
wird  durch  eine  Hub- 
stange e  bewirkt,  die 
an  einer  von  f  aus 
angetriebenen  endlosen 


und 


Kette  a   angelenkt  ist 
h  geführt  wird. 

KL  18b,  Nr.  1*4160,  vom  12.  Oktober  1905. 
Victor  I)  e  f  a  y  s  i  n  B  r  ü  s  s  e  1.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  Verwertung  der  bei  Erzeugung  von  Luft- 
gas in  Gaserzeugern  entstehenden  Hitze. 

Gegenstand  des  französischen  Patentes  Nr.  365671 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  15  S.  529). 

Kl.  31c,  Nr.  ,184981,  vorn  15.  Januar  1905. 
Berliner  Formpuder  Werke  Fritz  Kripke  in 
Berlin.  Aus  Stärkemehl  und  einem  Füllstoff'  be- 
stehendes Formpulver. 

Als  Formpuder  wird  Maismehl  vorgeschlagen,  da», 
um  es  gegen  Aufnahme  von  Feuchtigkeit  unempfind- 
lich zu  machen,  mit  Wachs  oder  Harz  in  bekannter 
Weise  imprägniort  ist.  Als  Füllmittel  wird  gebrannte 
Magnesia  oder  Kieselgur 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  November  1907. 


brxrngonr 


Krirugung 


Bezirke 


il 

3  t 


I 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Sannau  . 

Schlesien  

Pommern  

Hannover  und  Braunschweig  

Hävern.  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

Saarbezirk  

Lotbringen  and  Luxemburg  .  ,  


Im 

Oklbr.  1907 
Tonnen 

U7  696 
24  r»4I 
9  325 

issoo 

5  274 
3  077 
9  089 
42  542 


Im  I 
Not.  11WT 
Tonarn 

98  I0r. 
19  553 
6  926  j 
13  300 

4  2*6 
2  960 

s  4<>i; 

36  405 


Tom 
I.  Jan.  b'a 

30.  Nox-nib. 

uw: 

Tooocd 

1  012  472 

232  28 1 
85  976 

145  325 
55  574 
30  040 

04  or.» 

407  382 


So.  i»o« 
Tonnen 

80  158 
21  677 
8  634 
13  400 

5  634 
2  608 

6  760 
32  137 


Tom 

.Jan.  hl. 
SO.  Xot. 

190« 
Tonnen 


Gießerei-Rohemen  8a.  ,    2o5  044 


Ii- 


Rbeinland-Wostfalon*  

Siegerland,  Lahubezirk  and  HeNsen-Xatmau 

Schlesien  

Hannover  und  Braunschweig  .  .  .  .   .  . 


23  726 
3  896 
2  617 
8  070 


189  942 


20  K24 
4  755 
2  708 
8  460 


2  063o<;;> 


171  008 


I 


i 

Ii 


m 


Bcsaeiner-Roheisen  Sa. 

RheinUiid-Westfftlen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hoascn-Xaaitau  . 

Schlesien  

Hannover  und  Braunachweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  . 

Smirbezirk  , 

Lothringen  und  Luxemburg  ..... 

Tkomaft-Kohcisen  Sa. 


38  309 


313  489 

26  205 
26  547 
14  120 
77  216 

283  335 


36  747  I 
307  656 

27  196 
25  912 
15  440 

72  819 
267  310 


265  067 
42  759 
37  056 
87  635  | 

432617 

3  1 76  495  | 

290  912 
285  824 
146  640 
772  660 
3  105  428 


23  181 
4  690 
4  314 
8  470 

40  655 
288  007 

22  477 
25  650 
12  290 
67  905 
280  343 


945  173 
202  292 
~91  655 
144  440 

69  258 
25  079  I 
77  882 
372  638 

1  928  417 


271  819 
38  975 
50  973 
78  220 

439  987 

3  020  350 


251  762 

255  312  1 
139  139  , 
750  207  ; 
2  973  52« >  ! 


740  912      716  333     7  777  959      696  672     7  390  290 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hesaen-Xassau 

Schlesien  

Pommern  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  . 


45  888 
33  833 
10  697 


Stahl-  und  Spiegeleisen  usw.  Sa. 


Ii 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hesaon-Xassau  . 

Schlesien  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  .  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg  ........ 

Puddel-Roheitien  Sa. 


90  41H 

3  127 
17  251 

30  363 
980 
12  272 

63  993 


53  974 
31  930 
12  837 


98  741 

6  777 
16  646 
26  612 

20  427 
70  462 


Rheinland-Westfalen*   483  926 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hesaen-NaMau  .  79  521 

Schlesien   79  207 

Pommern   13  500 

Hannover  und  Braunachweig   39  891 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    ...  18  177 

Saarbezirk  ,      86  305 

Lothringen  und  Luxemburg    338  149 

Gesamt-Erzcuguug  Sa. 


487  337 
72  884 
76  279 
13  300 
38  658  ; 
18  40O 
81  225 

324  142 


464  107 
356  753 
126  246 

785^ 
947  891 

48  402 
184  720 

320  080 
8  555 
156  192 

717  949 

4  966  543 
816  513 
860  270 
145  325 

429  033 
186  020  : 

S6G  679  ; 
3  669  002  i 


41  428 
30  795 

12  105 

81°_ 
85  1 38 

4  630 
19  014 
28  257 

16  198 

68  099 

437  404 
76  176 
75  787 

13  400 
39  754 
15  708 
74  665 

328  678 


421  455  I 
337  164  i 
101  120 

3  244  ; 


862  983  . 

47  451  I 
199  279 
327  946 
5  113 
206  963 

786  752 

4  706  248 
777  7li» 
823  456 
144  440 

402  790 
172  575 

828  0Ht> 
3  553  121 


l  138  676   1  112  225 


Gießerei-Rohoiaen  |    205  044 

Beaaemer-Roheison   38  309 

Thomas  Robeisen   740  912 


Stahleisen  und  Spiegel 
Puddel-Robetaen  .  .  . 


90  418 

63  993 


189  942 
36  747 
716  333 
98  741 
70  462 


1 1  939  385 


2  063  069 
432  517 
7  777  959 
947  891 
717  949 


1  061  572  ,  11  408  429 


171008 
40  655 

696  672 
85  138 

68  099 


1  928  417 

439  987 
7  390  290 
8«.2  983 
786  752 


Oesamt-ErzeuKUD?  Sa.    1  138  676   1  1 12  225    1 1  939  385    1  061  572    1 1  408  429 


S  i 

.* 

Novemb.:  Einfuhr:  Steinkohlen  1  190  522  t,  Braunkohlen  740  721»  t,  Eisenerze  643  703  t,  Roheisen  37  142  t, 
Kupfer  10  315  t.  Ausfuhr:  8teinkohlen  1658080  t,  Braunkohlen  2705  t,  Eisenerze  306  548  t,  Roheisen  18  134  t, 
Kupfer  458  t.  Roheisenerzeugung  im  Anstände: 

Ver.  Staaten  von  Amerika:  November:  1*57  248  t.    Belgien:  November:  118  700  t. 

*  Einschließlich  Lübeck. 

I.»  3 
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28.  Jahrg.  Nr.  1. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-November  1907. 


Kluflilir 


Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  Gaareinigungsi 
ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (287  e)* 
(237  h)  


e;  Konverterschlacken; 


Roheisen  (777)  

Brucheisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspäne  usw.  (848a,  848 b)  

Röhren  and  Röhrenformstücke  au«  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hahne,  Ventile  usw. 

(778a  u.  b,  779a  u.  b,  788e)  

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Guß  (780a  u.  b)  

Manch  inenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiedb.  Guß  (782  a,  783  a  —  d) 
SonMtige  Eisengnßwaren  roh  und  bearbeitet  (781a  u.  b,  782  b,  783  f  u.  g.)  .  .  . 
Kohluppen;  Rohschienen ;  Rohblöcke;  Brammen;  vorgewalzte  Blöcke ;  Platinen ; 

Knüppel;  Tiegelstabl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:    Träger  (J,-,  (J-  und  J-L-Ehmn)  (785a)  . 

Eck-  und  Winkelelsen,  Kniestucke  (785  b)   

Anderes  geformtes  (fassonierte«)  Stabeisen  (785  c)  

Hand-,  Reifeisen  (785d)  

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmelzen  (785e) 

Orobblecho:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786  a)  

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  n.  c)  

Verzinnte  Bleche  (788a)  

Verzinkte  Bleche  (788  b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)  

Wellblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789a  u.  b,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  — c,  792a  — e)  

Schlangenröhron,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstüoke  (798a  u.  b)     .  .  . 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a  u.  b,  795  a  u.  b)  

Eisenbahnschienen  (796  a  n.  b)  

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschen  und  Unterlagsplatten  (796  c  u.  d)  .  .  .  . 
EUenbahnachsen,  -radeisen,  -räder,  -radsätzo  (797) 


Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke 


(798a— d,  799a— f) 


Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägezahnkratzen  nsw.  (799  g) 

Brücken-  und  Eisenkonstrnktionen  (800a  n.  b)  

Anker,  Ambosse,  Schranbstöeke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaschenzflgen;  Winden  (806a— c,  807)  

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  h) .  .  .  . 

Werkzeuge  (812  a  u.  b,  813  a— e,  814  a  n.  b,  815  a— d,  836  a)  

Eisonbahnlaschenschrauben,  -keile,  Schwellenscbrauben  usw.  (820a)  

Sonstiges  Eisenhahnmaterial  (821a  u.  b,  824  a)  

Schrauben,  Niete  nsw.  (820b  u.  c,  825e)  

Achsen  und  Achsen  teile  (822,  823  a  u.  b)  

Wagenfedern  (824  b)  

Drahtseile  (825  a)  

Andere  Drahtwaren  (825  b— d)  

Drahtstift«  (825  f,  826  a  u.  b,  827)  

Hans-  und  Küchengeräte  (828  b  u.  c)  

Ketten  (829a  u.  b,  830)  

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836  b  u.  c)  

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a— c)  

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832—835,  836d  u.  e— 840, 

842)  

EiBen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  

Kessel-  und  Kesselachmiodearbeiten  (801  a— d,  802—805)  


7  744  119 

!149  846 

401  773 
152  657 

2  221 
717 

5  710 
9  703 

7  181 

1  992 
5R75 
5  066 

3  085 
24  329 
21  917 

9  735 
39  573 
24 
146 
144 

8  616 
164 

8  879 
399 
116 
532 

7  870 

4  221 
917 

991 

2  016 
1  428 

97 
246 

1  552 
100 
132 
221 
404 

2  439 
497 

3  881 

99 
182 

2  140 

1  681 


und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar- November  1907 


741  168 
82  004 


Januar- November  1906:  Eisen 


Summe 
und  Eisenwaren  . 


172 
592  655 
75  940 


Aua  Fuhr 
I 

3  592  911 

3  305 

267  828 
101)  660 

44  596 
11  273 

3  712 
57  105 

200  662 
872  322 
43  923 
87  000 
79  060 
188  631 
164  INI 
78  579 
363 
10  775 
2  898 
15  278 
281  003 

2  806 
106  791 
391  166 
195  90t 

69  354 
41  270 
28  573 
30  397 

6  543 
34  925 
14  931 
9  505 
9  955 
14  331 
1  594 
1  214 

4  205 
26  188 
64  885 
28  361 

3  046 

4  051 
3  026 

45  244 
649 

20  899 


3  170  654 
302  517 

3 478 171 
3  324  313 
269  314 


66*  595 


3  593  627 


*  Die  in  Klammern  Btehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des 
**  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
•••  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Roheisenerzeugung  In  den  Vereinigten  Staaten.* 

Ueber  die  Leistung  der  Koks-  und  Anthrazit- 
bochofen  der  Vereinigten  Staaten  im  November  1907 
gibt  folgende  Zusammenstellung  Aufschluß: 

SoTbr.  1907      Oklbr.  1907 
t  t 

I.  Oesamt-Erzeugung  .  .  1  857  875  2  374  364 

Arbeitstägl.  Erzeugung  01913         76  59*2 
II.  Anteil  der  Stahlwerks- 

Gesellschaften  .  .  .  1  101  460  1  538  753** 
darunter  Ferromangan 

und  Spiegelfisen  .  .  22  211  35G67*» 


am  1.  hei. 
1*07 
397 
226 
i 

352  899 


in  1.  So». 
1»07 

397 
304*» 
t 

499  296 


III.  Zahl  der  Hochöfen 
davon  im  Feuer  .  .  . 

IV.  "Wocnenleistungen  der 

Hochöfen   

Demnach  ist  die  Roheisenerzeugung  der  genannten 

Hochöfen  im  Norembor  1907  um  516  989  t  hinter  dem 
Ergeboisso  des  Toraufgegangenen  Monates  zurückge- 
blieben; an  diesem  Ausfalle  waren  die  Stahlwerke  im 
Norden  mit  437  294  t,  die  reinen  Hochofenwerko  mit 
7969,'it  beteiligt.  Noch  deutlicher  tritt  die  Wirkung 
der  in  den  Vereinigten  Staaten  herrschenden  wirt- 
schaftlichen Krisis  auf  das  Eisengewerbe  in  den 
Wochenleistungen  der  Hochöfen  her*ror;  diese  ist  in 
der  Zeit  Tom  1.  November  bis  1.  Dezember  um  146400  t 
oder  29  gesunken.  Die  Zahl  der  Hochöfen,  die 
im  November  ausgeblasen  oder  gedampft  wurden,  be- 
tragt 78,  und  zwar  entfallen  hiervon  46  auf  dio  Stahl- 
werksgesellschaften und  32  auf  die  roinen  Hochofen- 
wsrke.  Da  inzwischen  weitere  Hochöfen  auller  Be- 
trieb gesetzt  worden  sind  und  andere  noch  folgen 
sollen,  so  dürfte  die  Statistik  am  1.  Januar  d.  Js.  ein 
fortgesetztes  starkes  Nachlassen  der  Erzeugungsfähig- 
keit  der  Hochöfen 


Elsen  erzTe  rar  Iii  (Tun  gen  roin  Oberen  See.*** 

Wie  „The  Iron  Age"t  berichtet,  beliefen  sich 
die  Eiaenerz  Verfrachtungen  über  den  Oberen  See 
wahrend  der  Schiffahrtsperiode  1907  auf  insgesamt 
41953  028  t.    Damit  haben  die  Verschiffungen  erneut 

•  „The  Iron  Age"  1907,  12.  Dezember.  8.  1702. 
-  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  49  S.  1782. 

**  In  der  Oktober-Statistik  hatte  die  Zeitschrift 
-The  Iron  Age"  andere  Zahlen  angegeben. 

••*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  3  8.  112; 
Nr.  40  8.  1430. 

t  1907,  12.  Dezember,  8.  1714. 


eine  Höhe  erreicht,  wio  nie  zuvor,  und  das,  obwohl 
der  Ausstand  der  Grubenarbeiter  im  Mesaba-Bezirk 
und  der  Dockarbeiter  in  Minnesota  das  Ergebnis  zeit- 
weilig stark  beeinflußt  hatten  und  der  Dezember  mit 
weniger  als  96  500  t  (gegen  549  244  t  im  Dezember 
1906)  seit  Jahren  nicht  so  schwach  vertreten  war,  wie 
dieses  Mal.  Allordings  waren  dafür  auch  dio  Ver- 
ladungen im  NoTcmber  d.  J.  (4  222  573  t)  um  428  659  t 
größer  als  im  vorigen  Jahre.  Wie  sich  die  Ver- 
schiffungen im  Berichtsjahre,  vorglichen  mit  1906  und 
1905,  auf  die  einzelnen  Häfen  verteilt  haben,  zeigt 
dio  folgende  Zusammenstellung  : 

„  ,  1W7  iso«  isoa 

t  t  t 

Duluth  ....    13661  113  11  399  741  8948  480 
Two  Harbors   .     8  319  928  8  311  010  7  904  328 
Superior    .  .  .      7  559  426  6  180  386  5  200  279 
Escanaba  .   .  .      5  854  180  5  944  712  5  392  865 
Ashland    .  .  .      8  492  ß75  3  442  321  8  540  110 
Marquetto.  .  _._  8  065  70«  2  835  690  3  025  473 
Somit  Versand 
a.  d.  Wasser- 
wege ....    41  953028  38118860  84  011  535 
Dazu  Versand 
a.  d.  Bahn- 
wege .  .  .  _^  KH6  000*  1  024  735  890  577 

Insgesamt    42  969  028     89  138  595    34  021  112 

Die  Bahnsendungen  gehen  nach  den  Hochöfen 
von  Duluth  und  den  Holzkohlenhochöfcn  von  Michigan 
und  Wisconsin;  außerdem  umfassen  sie  die  Eisenerze, 
die  im  Baraboo-Bezirk  und  in  Iron  Ridge  (Wisc.) 
gefördert  werden. 

Sehr  bemerkenswert  ist  einmal,  daß  fast  die  ganze 
Zunahme  der  letztjährigen  Erzverscbiffungen  auf  den 
Mesaba-Bezirk  entfällt,  und  ferner  die  Tatsache,  daß 
dio  zu  Beginn  dos  Jahres  vorgenommene  Schätzung 
der  insgesamt  zu  erwartenden  Verfrachtungen  sich 
bis  auf  eine  Kleinigkeit  als  zutreffend  erwiesen  hat. 

Für  Rechnung  der  Unitod  States  Steel 
Corporation  wurden  verladen: 

im  Jahre  1907  190«  1906 

«  t  » 

Menge  in  Tonnen  22  914  500    21  314  309    19  559  901 

Prozent  der  Ge- 
samt -  Verschif- 
fungen  ....        53  55  o/o  56  o/0 

•  Geschätzt. 


Aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller. 

Am  16.  Dezember  1907  fand  in  Berlin  unter  dem 
Vorsitz  dea  Herrn  Geheiinrat  Se r  v a  es-  Düsseldorf 
die  Hauptversammlung  statt,  der  eine  Vorstandssitzung 
vorangegangen  war,  in  der  Geheimrat  Sorvaos  zum 
ersten  Vorsitzenden,  Generaldirektor  Z  i  1 1  e  k  o  n  zum 
ersten  Stellvertreter  und  Generaldirektor  Geheimrat 
Hilger  zum  zweiten  Stellvertreter  gewählt  wurde. 
Ben  Geschäftabericht  erstattete  Herr  Generalsekretär 
n.  A.  Bneck  zunächst  Ober  die  hauptsächlichsten 
geschäftlichen  Vorgänge  im  abgelaufenen  Jahre.  Er 
verwies  auf  die  Bedeutung  der  letzten  Neuwahlen  zum 
Reichstage  und  konnte  mit  Befriedigung  Mitteilungen 
über  die  große  Opferwilligkeit  der  Eisen-  und  Stahl- 
indostriellen  bei  der  Aufbringung  bedeutender  Mittel 
für  die  Vorbereitung  and  Durchführung  der  Wahlen 
machen.  Am  4.  Juli  d.  J.  habe  die  Südwestliche 
Grnppe  die  Feier  ihres  25  jährigen  Bestehens  begangen. 


Dio  Gruppo  habe  von  jeher  eine  hervorragende  Stel- 
lung in  der  Organisation  der  deutschen  Eisen-  und 
Stahlindustrie  eingenommen,  da  ihr  langjähriger,  leider 
zu  früh  verstorbener  Vorsitzender  Frhr.  v.  8tumm- 
Halbach,  einer  der  wirkungsvollsten  und  eifrigsten 
Vertreter  der  Industrie  und  speziell  der  Eisen-  nnd 
Stahlindustrie  im  öffentlichen  Leben,  wie  auch  be- 
sonders im  Reichstag  gewesen  sei.  Eh  sei  nicht  zu 
vergessen,  daß  der  Frhr.  v.  Stumm  mit  zu  den  ersten 
gehört  habe,  von  denen  die  Arbeiterversicherung,  ganz 
besonders  die  Alters-  und  Invalidenversorgung  der 
Arbeiter,  angeregt  worden  sei.  Mit  derselben  Willens- 
kraft, mit  der  er  die  Sozialdemokratie  angegriffen 
und  erfolgreich  bekämpft  habe,  sei  er  auf  der  andern 
Seito  für  das  Wohl  seiner  Arbeiter  besorgt  gewesen. 
Nach  seinem  Tode  fehlte  der  Industrie  ein  wirkungs- 
voller Vortreter  im  Reichstage ;  da«  habe  sich  nament- 
lich in  den  Verhandlungen  des  neuen  Reichstags  in 
seiner  ersten  und  der  jetzigen  Seesion  schmerzlich 
bemerkbar  gemacht.  —  Bei  der  von  der  Ausstollungs- 
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kommission  für  die  deutsche  Industrie  veranstalteten 
Umfrage  Aber  den  Plan,  im  Jahre  1913  in  Herlin  eine 
Weltausstellung  zu  veranstalten,  habe  sich  der  Verein 
mit  Entschiedenheit  gegen  diesen  Plan  ausgesprochen. 
Bei  dieser  Gelegenheit  machte  der  GesrhäfUführer 
eingehende  Mitteilungen  über  die  in  Berlin  begründete 
Ausstcllungskomiiiissioii  für  die  deutliche  Industrie  und 
über  deren  Ziele  und  Zwecke.  Schon  jetzt,  nach 
kurzem  Bestehen,  habe  sieh  der  GeBchäftsumfang 
ganz  außerordentlich  gesteigert,  wodurch  der  Beweis 
für  die  Notwendigkeit  ihrer  Begründung  unzweifelhaft 
erbracht  sei.  Besonders  habe  zu  dem  Udingen  dieses 
Unternehmens  die  verständnisvolle  und  Äußerst  rührige 
Leitung  des  Vorsitzenden.  Geh.  Kommerzionrats Gold- 
berger,  beigetragen.  Häufig  sei  der  Verband  zur  Ab- 
gabe von  Gutachten,  besonders  in  zollteehniacheii 
Kragen,  aufgefordert  worden ;  so  über  die  Verzollung 
von  Stahlkugeln,  die  bei  der  Fabrikation  von  Fahr- 
rädern und  Automobilen  gebraucht  werden,  Über  den 
Verodluugsverkehr  mit  ausländischen  Blechen  zur  Her- 
stellung von  mit  Schmelz  belegten  Blechwaren,  über 
die  Wenigatstärko,  bei  der  vorgeschmiedete  EisenBtäbc 
noch  als  Blöcke  im  Sinne  des  Zolltarifs  angesprochen 
werden  können,  über  die  Verzollung  von  Spreading- 
maschinen  nsw.  In  all  diesen  Fragen  hat  der  Verein 
nach  reiflicher  und  eingehender  Prüfung  seine  Gut- 
achten dabin  abgeben  können,  dall  mit  Rücksicht  auf 
den  Stand  der  Produktion  der  betreffenden  Artikel  im 
Inlande  die  Notwendigkeit  nicht  vorliege,  durch  Zoll- 
nachlässe  oder  Einführung  dea  zollfreien  Veredlungs- 
verkehrs nnsern  Zolltarif  zu  durchbrechen  und  damit 
die  einheimische  Industrie  zn  schädigen.  Cebor  Be- 
schwerden und  Zollschwierigkeiten,  die  der  Einfuhr 
von  Eisen-  und  Stahlartikeln  bei  Ueberschreitung  der 
italienischen  Grenze  bereitet  werden,  hat  der  Verein 
bei  «einen  Gruppen  Erhebungen  angestellt,  die  noch 
nicht  zum  Abschlüsse  gelangt  sind.  Nach  Hervor- 
hebung der  hauptsächlichsten  im  verflossenen  Ge- 
schäftsjahre im  Verein  verhandelten  Gegenstände  ver- 
wies der  Geschäftsführer  darauf,  daß,  nachdem  vor 
längeren  Jahren  durch  eine  Statutenänderung  die  ein- 
zelnen Gruppen  berechtigt  worden  seien,  auf  dem  Ge- 
biete allgemeiner  Fragen  ihre  Angelegenheiten  selb- 
ständig zu  bearbeiten  und  zu  verfolgen,  die  Tätigkeit 
dea  Hauptvereins  wesentlich  eingeschränkt  worden  sei. 
Dennoch  liege  es  im  Interesse  der  deutschen  Eisen- 
und  Stahlindustrie,  ihre  große  Organisation,  die 
sich  ganz  besonders  bei  dem  Kampfo  um  die  Aende- 
rutig  unserer  Wirtschaftspolitik  in  den  70er  Jahren 
des  vorigen  Jahrhunderts  bewährt  habe,  im  vollen 
Umfange  zu  erhalten.  Zum  Beweise  dessen 
machte  der  Geschäftsführer  folgende  Ausführungen: 
Er  verwies  auf  die  Hochkonjunktur  der  letzten 
Jahre,  während  der  alle  Industrien,  besonders  aber 
die  große  Kisen-  und  Stahlindustrie,  überreichlich  be- 
schäftigt gewesen  seien.  Diese  Konjunktur  habe  wesent- 
lich auf  dem  großen  Bedarf  des  Inlandes  beruht,  der 
hauptsächlich  hervorgerufen  »ei  durch  die  günstige 
Lage  der  Landwirtschaft,  die  eine  außerordentliche 
Verbrauchskraft  entwickelt  habe.  Die  Wirtschaftslage 
des  deutschen  Volkes  habe  sich  überhaupt  außer- 
ordentlich gebessert.  In  den  über  1500  Sparkassen 
des  deutschen  Sparkassenverbandes  ruhen  über  9  Milli- 
arden Sparkasseneinlagen.  Würde  es  gelingen,  auch 
die  bayrischen,  sächsischen  und  elsaß-lothringischon 
Sparkassenverbände  dem  deutschen  Verbände  einzu- 
verleiben, so  würden  die  Einlagen  insgesamt  auf 
10  879  Millionen  Mark  wachsen.  Ein  Zeichen  der 
außerordentlichen  Zunahme  des  Wohlstandes  liefert 
das  Ergebnis  der  preußischen  Einkommen-  und  Er- 
gnnzuugsstcuer.  Unter  Hervorhebung  dos  Umstunden, 
dnß  alle  Einkommen  unter  900,*  steuerfrei  seien, 
teilte  der  Geschäftsführer  mit,  duß  die  Gesamtzahl  der 
Zcnsiteu  von  2  437  880  im  Jahre  1892  auf  4  675  199 
im  Jahre  l'JOii,  also  um  91,8  Prozent  gestiegen  sei. 


Das  steuerpflichtige  Reineinkommen  sei  in  derselben 
Zeit  von  5  90 1  397  082  •  *  auf  10  725  930  684.4,  dem- 
gemäß um  79,9  Prozent  angewachsen,  die  Steuer  selbst 
von  rund  124.8  Millionen  auf  20Ü.8  Millionen  Mark. 
Die  Zunahme  betrage  domgemäß  73,7  Prozent.  Bei 
der  Ergänzungssteuer  sei  die  Zahl  der  Zensiten  von 
1  152  332  bei  der  ersten  Veranlagung  im  Jahre  1895 
auf  1  379  221  in  der  letzten  Veranlagungsperiode 
I9u5  07,  also  um  19,7  Prozent  gewachsen.  Der  Ertrag 
der  Ergänzungssteuer  hat  ein  Vermögen  ergehen  voo 
03  857  171  354  *  im  Jahre  1895  und  82  410  280  903.  « 
in  der  letzten  Veranlagungsperiode,  das  gibt  eine  Stei- 
gung von  29,1  Prozent.  Die  Steuer  selbst  ssi  in  der- 
selben Periode  gestiegen  von  31  auf  40,20  Millionen 
In  der  letzten  Hälfte  des  laufenden  Jahres  sei  eine 
Abnahme  der  hohen  Spannung  unsere» 
Wirtschaftslebens  nicht  zo  verkennen  gewesen, 
wozu  unzweifelhaft  die  außerordentliche  Versteifung 
uuf  allen  Geldmärkten  der  Erde  und  die  infolgedessen 
notwendig  gewordenen  hohen  Diskontsätze  beigetragen 
hätten.  Diese  Knappheit  und  Teurung  des  Geldes» 
habe  lähmend  auf  alle  Unternehmungen  gewirkt  und 
auch  die  Industrie  sei  davon  ungünstig  beeinflußt 
worden.  Dazu  komme  die  weniger  befriedigende  Lage 
der  Landwirtschaft,  da  in  bedeutenden  Gebieten  durch 
die  Ungunst  der  Witterung  die  Futter-  und  Getreide- 
ernten so  ungünstig  beeinflußt  worden  seien,  daß  ein 
Ausgleich  durch  die  hohen  Preise  nicht  habe  statt- 
finden können.  Die  finanziellen  Zusammenbrüche  in 
den  Vereinigten  Staaten  wirkten  ungemein  ungünstig 
auf  dio  geschäftliche  Stimmung  auch  der  andern 
Länder,  und  so  zeigten  Bich  als  gewöhnliche  Folge 
einer  niedergehenden  Konjunktur  eine  außerordent- 
liche Zurückhaltung  der  Käufer,  eine  Abnahme  der 
Aufträge  und  der  Rückgang  der  Preise.  Es  unter- 
lieg« keinem  Zweifel,  daß  die  Eisen-  und  Stahlindu- 
strie gegenwärtig  noch  reichlich  beschäftigt  sei.  Dafür 
spreche  auch  die  Tatsache,  daß  die  Roheisenerzeugung 
in  den  ersten  10  Monaten  des  laufenden  Jahre«  keine 
Abnahme  erfahren  und  auch  der  Verbrauch  im  Oktober 
mit  1  1*3  »170  t  sich  auf  derselben  Höhe  erhalten  habe 
wie  im  Oktober  des  vorigen  Jahres.  Wenn  die  jetzigen 
Verbältnisse  aber  andauern  sollten  —  und  eine  Acn- 
derung  der  ungünstigen  Lage  auf  dem  Geldmärkte 
sei  nicht  abzusehen  — ,  so  darf  wohl  angenommen 
worden,  daß  auch  die  Eisen-  und  Stahlindu- 
strie mit  der  Zeit  ihre  Tätigkeit  werde 
einschränken  müssen.  In  die  Zeit  des  be- 
ginnenden neuen  Aufschwunges  der  letzten  Jahre 
fallen  die  Einführung  des  neuen  Zolltarifs  und  der 
neuen  Handelsverträge.  Der  Geschäftsführer  verweist 
darauf,  daß  der  neue  Zolltarif  und  daß  die  auf  Grund 
desselben  abgeschlossenen  Handelsverträge  seinerzeit 
von  der  Industrie  mit  großer  Sorge  betrachtet  worden 
seien.  Demgegenüber  habe  es  während  der  Zeit  der 
Hochkonjunktur  nicht  an  Stimmen  gefehlt,  welche  die 
günstige  Entwicklung  unserer  Wirtschaftslage  als 
Wirkungen  dos  Zolltarifs  und  der  Handelsverträge 
dargestellt  hätten.  Von  der  Industrie  seien  diese 
Urteile  als  verfrüht  bezeichnet  wurden.  Jetzt  erst  in 
den  Zeiten  eines  internationalen  Niederganges  werden 
sich  die  Folgen  des  Zolltarifs  und  der 
Handelsverträge  übersehen  lassen.  Es  sei  mit 
Sicherheit  anzunehmen,  daß  für  die  Eisen-  und  Stahl- 
industrie im  ganzen,  besonders  aber  für  einzelne  große 
Zweige  derselben,  schwere  Benachteiligungen  eintreten 
würden  durch  die  ungeheuerlichen  Erleichterungen, 
die  der  Einfuhr  fremder  Industrieerzeugnisse  gewährt 
worden  sind,  und  durch  die  außerordentlichen  Er- 
höhungen der  Zollsätze  anderer  Länder.  Die  Jahre 
bis  zum  Ablauf  der  Hundelsverträgo  würden  schnell 
verfliegen,  und  wenn  die  Vorgänge  «ich,  wie  zu  er- 
warten, wiederholen  sollten,  die  man  während  de» 
Verlaufes  der  ( 'aprivisehen  Handeleverträge  zu  beob- 
achten Gelegenheit  harte,  so  werden  die  Vorbereitungen 
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für  den  Abschluß  eines  ueuen  Zolltarif))  und  neuer 
Hand eL) vertrüge,  für  clit*  dieses  Mal  wahrscheinlich  in 
(•rater  Linie  die  Industrie  eintreten  wird,  iu  nieht  zu 
langer  Zeit  herinnen,  denn  es  wird  darauf  ankommen, 
die  Schädigungen  der  Industrie,  auch  der  Kitten-  und 
Stahlindustrie,  die  sich  in  schlechteren  Zeiten  deutlich 
zeigen  werden,  künftig  wieder  gutzumachen.  Dan 
wird  eine  schwer  zu  erfüllende  Aufgabe  für  die  Indu- 
strie «ein,  namentlich  da  sie  in  der  parlamentarischen 
Vertretung  des  deutschen  Volkes  kaum  Freunde  hat. 
roter  diesen  Umständen  wird  die  Eisen-  und  Stahl- 
industrie ihre  in  dem  grollen  Hauptverein  geschaffene 
Organisation  bitter  notwendig  haben.  Sie  wird  daher 
all«?  aufbieten  müssen,  ihren  Veroin  zu  erhalten  und 
iu  kräftigen.  Diese  Notwendigkeit  tritt  nicht  nur 
wept-n  der  Zollpolitik,  sondern  auch  im  Hinblick  auf 
die  andern  Gebiete  in  unserm  öffentlichen  Loben  her- 
ror.  Der  Geschäftsführer  bittet  die  Versammlung, 
zunächst  die  Verhältnisse  auf  dem  Verkehrswesen  in 
Betracht  zu  ziehen  und  zu  erwägen,  daß  alle  Be- 
mühungen auf  Herabsetzung  der  liütertarife  bisher 
vergeblich  gewesen  seien.  Kr  vorweist  auf  dio  vom 
Mahlwerksvcrbandc  angeregten  Bemühungen  deB  Zen- 
tr&hcrbandes,  zunächst  wenigstens  eine  teilweise  Her- 
absetzung der  Abfertigungsgebühren  herbeizuführen; 
auch  diese  seien  bisher  erfolglos  geblieben.  Ziff er- 
mäßig weist  der  Geschäftsführer  nach,  daß  die  Fraeht- 
gebühr  für  das  Tonnenkilometer  vom  Jahtc  1899  ab 
sich  mit  rund  3,55  gleichgeblieben  sei,  während  in 
aniiern  Ländern  wesentliche  Ermäßigungen  stattge- 
funden hätten.  Bei  der  ungünstigen  Finanzlage  des 
Meiches  und  den  großen  Ansprüchen,  die  neuerdings 
auch  an  die  Finanzen  Preußens  gestellt  worden  seien, 
wäre  eine  Herabsetzung  der  Gütertarife  in  absehbarer 
Zeit  kaum  zu  orhoffen.  Schwer  geschädigt  werden 
die  Industrien,  und  namentlich  die  Kohlenindustrie, 
durch  den  Wagenmangel.  Infolge  desselben  haben 
»um  August  190(1  bis  Januar  1907  in  dem  rheinisch- 
wcstfälischcn  Kohlenrevier  122  405  Feie^chichten  ein- 
gelegt werden  müssen,  wodurch  den  Arbeitern  ein 
I.obnverlust  von  rund  000000  •;  bereitet  worden  sei. 
In  diesem  Jahre  sei  der  Wagenmangel  größer  ge- 
wesen. Es  liegt  nahe,  daß  diese  Verluste  die  Stim- 
mung der  Arbeiter  ungünstig  beeitirlußt  hätten.  Von 
den  großen  Verlusten  der  Zechenverwaltungen  wolle 
er  nicht  weiter  reden,  sondern  nur  den  Wunsch  aus- 
sprechen, daß.  wenn  w  irklich  die  Beschäftigung  unserer 
r.iscn-  und  Maschinenindustric  wesentlich  nachlassen 
sollte,  der  Herr  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
die»<?  Zeit  benutzen  möchte,  um  das  Eisenbuhnmaterial 
für  bessere  Zeiten  ausreichend  zu  vervollständigen,  die 
zweifellos  wieder  folgen  würden.  Der  Geschäftsführer 
macht  dann  geuauere  Mitteilungen  über  die  Vorgänge 
auf  handelspolitischem  tiebiete,  besonders  über  die 
Regulierung  der  Handelsbeziehungen  und  den  Abschluß 
viiu  Verträgen  mit  Spanien.  Montenegro,  mit  der  Türkei, 
mit  den  Vereinigten  Staaten  und  mit  England.  Der 
Geschäftsführer  hebt  besonders  an  der  Hand  von  Zahlen 
diu  Bedeutung  des  Handelsverkehrs  mit  den  Ver- 
einigten Staaten  und  mit  England  hervor,  wobei  er 
bedauernd  die  Schädigungen  betont,  die  unserer  Aus- 
fuhr durch  die  Begünstigung  der  englischen  Einfuhr 
bei  den  englischen  Kolonien  bereitet  werden.  Der 
ungünstige  Stand  des  Wechselkurses  müsse  als  ein 
sicheres  Zeichen  dafür  betrachtet  werden,  daß  unsere 
Handelsbilanz  sich  ungünstig  gestaltet.  Tin  so  mehr 
»ei  es  zu  bedauern,  daß  eine  unserer  bedeutendsten 
Kvportindustrien,  dio  Zuckerindustrie,  das  bedeutende 
Absatzgebiet  in  den  Vereinigten  Staaten  anscheinend 
für  immer  verloreu  habe,  und  daß  auch  der  Absatz 
in  Lngland  durch  die  neuesten  Aenderungen  der 
Brüsseler  Konvention  wesentlich  vermindert  werden 
durfte.  Denn  diese  Aenderung  gestatte  England, 
Prämicnzurker  einzuführen,  wodurch  der  englische 
Maria  auch  dem  russischen  Zucker  geöffnet  worden  sei. 


Die  Betrachtung  der  Arbeitcrverhältnissc  führte 
den  I leschäftsfübrer  auf  das  Gebiet  der  Sozial- 
politik. Der  Arbeitermnngel,  der  bei  allen  Indu- 
strien, besonders  aber  bei  der  Montan-  und  Eisen- 
und  Stahlindustrie  ungemein  störond  fühlbar  geworden 
sei,  habe  den  Höhepunkt  überschritten.  Trotz  Hoch- 
konjunktur und  Arbeitormangel  sei  die  Streikbewegung 
aber  in  den  letzten  Jahren  zurückgegangen.  Xach 
Angabe  der  ziffermäßigen  Beweise  hierfür  stellt  der 
Geschäftsführer  die  Behauptung  auf,  daß  die  Organi- 
sation der  Arbeitgeber  in  Arbcitgobervcrcinen  doch 
ihre  Wirkung  ausgeübt  habe.  Die  Führer  scheinen 
ob  sich  doch  reiflicher  zu  üborlegen,  ehe  sie  die  Ar- 
beiter iu  große  Arbeitseinstellungen  hineintreiben. 
Dennoch  müsse  dem  großen  Fortschritte  der  Gewerk- 
schaftsnrganisation  der  Arbeiter  ernste  Beachtung  zu- 
gewendet werden.  Diese  Organisationen  hätten  im 
Jahre  1900  rund  400  000  neue  Mitglieder  erworben. 
Man  werde  wohl  annehmen  können,  daß  mit  Endo 
dieses  Jahres  gegen  zwei  Millionen  Arbeiter  organi- 
siert sein  würden.  Hieran  knüpft  der  Geschäftsführer 
Mitteilungen  über  die  außerordentliche  <  Ipferwilligkeit 
der  Arbeiter,  namentlich  der  Arbeiter  in  den  sozialdemo- 
kratischen (lewerkschaften.  Der  Dtirchschnittsbeitrag 
pro  Kopf  der  Mitglieder  sei  gestiegen  von  0, GM.*  im  Jahre 
1891  auf  24.02  *  im  Jahre  1900.  Der  Beitrag  bei  den 
einzelnen  Gewerkschaften  sei  sehr  verschieden;  so 
zahlten  im  Jahre  190«  die  Wäschearboiterinnen  pro 
Kopf  5,44  * ,  dio  Lithographen  84,11  .#.  Alle  Organi- 
sationen zusammen  hatten  im  Jahre  1900  eine 
Jahreseinnahine  von  40  «51  84S  *,  eine  Jahresausgabe 
von  41  2t*5  42:i  M  und  einen  Vermögensbestand  von 
31  544  000  Die  iti  der  Gencralkommission  ver- 
einigten sozialdemokratischen  (iewerksehaften  allein 
hatten  einen  Vermögensbestand  von  25  312  6.'!4 
Diese  Verhältnisse  sollten  vorbildlich  für  die  Ziele 
sein,  die  dio  Arbeitgeber  in  ihren  Arbeitgeberver- 
bänden zu  verfolgen  hätten.  Der  Geschäftsführer  hob 
dann  hervor,  daß  der  Abschluß  von  Tarifverträgen 
von  den  größeren  Industriellen  nach  wie  vor  nicht  für 
geeignet  zur  Regelung  des  Arbeitervorhiiltnisses  an- 
gesehen werde.  Wenn  auch  immer  auf  die  große 
Zahl  der  im  Gewerbe  a b g o s c h  1  o s s e n e n  T a r i f - 
Verträge  hingewiesen  werde,  so  sei  hervorzuheben, 
daß  dieser  Abschluß  fast  ausschließlich  unter  dem 
Zwange  der  Arbeiter  erfolgt  sei,  dem  sich  das  kleinere 
Gewerbe  nicht  habe  entziehen  können.  Es  treten  auch 
schon  genügende  Anzeichen  hervor,  so  beispielsweise 
im  Baugewerbe,  daß  die  ungünstige  Konjunktur  dazu 
benutzt  werden  würde,  wenn  nu<  h  nicht  dio  Tarifver- 
träge ganz  abzuschütteln,  so  doch  ihnen  eine  für  die 
Arbeitgeber  günstige  Gestalt  zu  verleiben. 

Nachdem  der  Geschäftsführer  noch  einen  Blick 
auf  die  von  dem  Verbände  bayrischer  Metall-Indu- 
strieller organisierte  Schlichtungskommission  getan 
hat.  geht  er  dazu  über,  nähere  Mitteilungen  über  den 
Stand  der  Arbeiter  Versicherung  zu  machen. 
Aus  diesen  ist  besonders  hervorzuheben,  daß  gegen- 
wärtig tiiglich  über  Vjt  Mill.  Mk.  für  die  Arbeiter- 
versiehorung  ausgegeben  werden,  während  ihre  ge- 
samten Einnahmen  einschließlich  Zinsen  usw.  7,1 
Milliarden  betragen.  Der  Vermögensbestand  unserer 
Versicherungsanstalten  stellte  sich  zu  Fnde  des  Jahres 
19(10  auf  1057  Millionen  Mark.  Den  größeren  Teil 
dieser  Aufwendungen  haben  die  Arbeitgeber  ohne 
Murren  mit  großer  Opferwilligkoit  getragen.  Nur 
gegen  die  leichte  Erhöhung  der  Beiträge  zu  dem 
Reservefonds  der  Unfallversicherung  hätten  sie  ent- 
schieden Einspruch  erhoben.  Für  die  großzügige  So- 
zialpolitik Kaiser  Wilhelms  und  seines  unvergeßlichen 
Kanzlers  habe  die  Industrie  stets  volles  Verständnis 
gezeigt  und  sie  nach  Kräften  unterstützt.  I  m  so 
mehr  aber  sei  sie  berechtigt.  Widerspruch  zu  erheben 
gegen  die  Sozialpolitik  der  letzten  Jahre,  die  ihre 
Aufgabe    in    immer    weiteren  Einengungen   und  Bo- 
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schränkungen  der  Botriebe  erblickt  habe.  Diese 
Strömung  sei  in  ersehreckender  Weise  in  der  ersten 
Session  dos  neuen  Reichstages  herTorgetroten.  Sie 
habe  dem  Zentralverband  Deutscher  Industrieller  zu 
der  Aktion  Veranlassung  gegeben,  dio  in  den  Be- 
«chlüHisen  seiner  Delegiertenversammlung  vom  28.  Ok- 
tober dieses  Jahres  zum  Ausdruck  gelangt  sei.  Im 
Hinblick  auf  die  großen  Leistungen  der  Industrie  für 
die  Sozialpolitik,  auf  denen  aber  auch  wesentlich  der 
große  Aufschwung  des  deutschen  Wirtschaftslebens 
beruhe,  sei  die  feindselige  Stimmung  nicht  zu  ver- 
stehen, die  in  der  öffentlichen  Meinung  und  besonders 
in  den  Verhandlungen  des  Reichstags  deutlich  erkenn- 
bar zum  Ausdruck  gelange.  Im  Reichstage  sei  sie 
besonders  hervorgetreten  in  den  Verhandlungen  vom 
26.  November  dieses  Jahres  Uber  die  Interpellationen 
der  Konservativen  und  Sozialdemokraten  bezüglich 
der  Kohlenpreise.  Der  Abgeordnete  Dr.  Stresemann, 
dor  wiederholt  erklärte,  daß  er  im  Namen  seiner  poli- 
tischen Freunde,  also  der  Nationalliberalen,  Bprecbe, 
habe  der  Großindustrie,  und  namentlich  der  rheinisch- 
westfälischen  Industrie,  gegenüber  eine  außerordent- 
lich feindselige  Stellung  eingenommen.  Der  Abg. 
Dr.  Stresemann  sei  Geschäftsführer  des  Vereins  der 
sächsischen  Industriellen,  der  besonders  die  kleineren 
und  mittleren  Betriebe  umfasse.  Die  scharfen  Angriffe 
gegen  das  Kohlensrndikat,  der  lediglich  vod  ihm  ver- 
tretene Konsumentenstandpunkt  sei  damit  vollständig 
erklart,  nicht  aber  die  Stellung  der  Nationallibe- 
ral o  n  Fraktion  des  Reichstages,  die  auch  noch 
in  anderen  Beziohnngen  Stellung  gegen  die  Industrie 
genommen  habe.  Er,  der  Geschäftsführer,  werde  es 
für  die  nächste  Zukunft  für  eine  seiner  wesentlichsten 
Aufgaben  erachten,  die  deutsche  Großindustrie  zu  ver- 
anlassen, ihre  Stellung  zu  der  Nationalliberalen  Partei 
des  Reichstages  zu  revidieren  und  Schlüsse  daraus  für 
ihr  ferneres  Verhalten  dieser  Partei  gegenüber  zu 
ziehen.  Der  Geschäftsführer  legte  dar,  wie  die  im 
Reichstago  so  schwer  angegriffenen  Svndikate  bis  jetzt 
dazu  beigetragen  hätten,  einen  jähen  Niedergang  der 
Konjunktur  zu  verhüten,  nnd  wie  sie  auch  ferner  in 
dieser  Beziehung  günstig  wirken  würden.  Er  schloß 
seinen  Vortrag  mit  dem  Wunsche,  daß  dio  Industrie 
auch  in  weniger  günstigen  Zeiten  ihre  Spannkraft  be- 
wahren und  bald  wieder  sich  auf  der  früheren  Höhe 
bewegen  möchte.  Dor  Bericht  wurde  mit  lebhaftem, 
anhaltendem  Beifall  aufgenommen.  Nach  Erörterung 
innerer  Vereinsangelegenheiten  wurde  sodann  die 
Hauptversammlung  geschlossen. 

Aus  der  ersten  Sitzung  der  westlichen 
Wasserstraßenbeiräte. 

Daß  die  Wasserstraßenbeiräte  eine  Einrichtung 
sind,  die  zu  nutzbringenden  Erörterungen  dio  rechte 
Stelle  bildet,  zeigte  der  Verlauf  der  Verhandlungen, 
die  am  21.  Dezember  1U07  zu  Münster  i.  W.  gepflogen 
wurden. 

In  der  unter  Vorsitz  des  Staatsministers  Ober- 
präsidenten Frhrn.  v.  d.  Recke  abgehaltenen  Sitzung 
dos  Wasserstraßenbeirats  für  den  Dortmund-Ems- 
Kanal  legte  Oberbaurat  Klausen  den  Plan  für  die 
Ergänzungsbauten  dar,  dio  an  diesem  Kanal  notwendig 
sind.  Es  bandelt  sich  um  eine  zweite  Verbindung 
Dortmund-Henrichenburg,  die  einen  Kostenaufwand 
von  etwas  über  C  Millionen  Mark  erfordert.  Es  soll 
eine  Scbachtscbleuee  gebaut  werden,  wie  sie  in  diesen 
Abmessungen  bisher  noch  nirgend  ausgeführt  worden 
ist.  Die  noue  Schleuso  ist  unten  geschlossen  durch 
eine  Wand,  in  der  sich  ein  Tunnel  befindet,  durch 
den  mau  in  den  Kanal  fährt.  Es  ist  ein  Gefälle  von 
14  tn  zu  überwinden,  zu  welchem  Zwecke  die  Schleuse 
im  ganzen  eine  Höhe  von  20  m  hat.  Auf  jeder  Seite 
sind  fünf  Sparbecken  vorgesehen,  durch  die  mehrere 


Hunderttausende  Mark  an  Betriebskosten  gespart  wer- 
den. Behufs  Sicherung  gogen  Einflüsse  des  Bergbaues 
ist  beim  Honrichenburger  Hebewerk  ein  Sicherheit«- 
pfeiler  vorhanden  von  600  m  Radios  oder  1200  tn 
Durchmesser.  Die  Schachtschleuse  ist  nach  der  einen 
Seite  hin  durch  diesen  Pfeiler  gedeckt,  nach  der 
andern  Seite  hin  muß  eine  gleiche  Sicherung  ge- 
troffen werden.  In  der  Erörterung  des  Vortrags  fragt 
zunächst  Abg.  Dr.  B  e  o  m  e  r  an,  warum  man  nicht 
ein  zweites  Hobewerk  an  Stelle  der  Schacbtschleuse 
baue.  Er  wünsche,  auf  alle  Fälle  hier  festgestellt  zu 
sehen,  daß  dafür  höchstens  dio  Kosten,  nicht  aber 
etwa  dio  Sicherheit  nnd  die  Leichtigkeit  des  Betriebes 
maßgebend  gewesen  seien.  Das  Henrichenburger  Hebe- 
werk, mit  dem  die  erbauende  Firma  Haniel  A  Lueg 
ein  Musterwerk  deutschen  technischen  Fortschritts 
geliefert  habe,  sei  von  anderen  Staaten  als  Vorbild 
für  ähnliche  Anlagen  ins  Auge  gefaßt.  Um  so  nötiger 
sei  im  Wasserstraßenbeirat  die  Feststellung,  daß  nicht 
etwa  Botriebsmängel  des  Hobewerks  zu  dem  Plan 
einer  Schachtschleuse  geführt  hätten.  Oberbanrat 
Klausen  bestätigt  dies  in  vollem  Umfange  und  stellt 
fest,  daß  nur  die  Kosten  maßgebend  für  die  Schacht- 
schleuse  gewesen  seien.  Reg.-  und  Baurat  Mathies 
führt  dann  in  längerer  Darlegung  die  Notwendigkeit 
aus,  die  Schleuse  in  größerer  Breite,  also  in  12  rn 
Btatt  in  10  m  lichter  Weite  auezubauen.  Dem  schließen 
Bich  durchaus  Geh.-Rat  Oberbürgermeister  Schmie- 
ding, Baurat  Beukenberg  und  Landeshauptmann 
Dr.  Hammerschmidt  an,  letzterer  mit  dem  Hin- 
weise darauf,  daß  man  für  ein  geringes  Mohr  an  Bau- 
kosten die  Möglichkeit  der  doppelten  Transportmenge 
eintausche,  die  doppelte  Einnahme  brächte  und  an 
der  deshalb  die  Provinzen  als  Garantieverbände  auf 
das  lebhafteste  interessiert  seien.  Oberbürgermeister 
Fürbringer  und  Landeshauptmann  Lichtenberg 
haben  gegen  dio  Erbreiterung  nichts  einzuwenden, 
wenn  man  für  die  Strecke  Dortmund-Emden  und 
Dortmund-Hannovor  dieselben  Konsequenzen  ziehe. 
Demgegenüber  weist  Abg.  Dr.  Beumer  darauf  hin, 
daß  der  Kanal  Rhein-Herne-Dortmund  nicht  ein  eigent- 
licher Kanal,  sondern  vielmehr  ein  großer  Hafen  sein 
werde,  für  den  besondere  Verhältnisse  in  Betracht 
kommen.  Schließlich  wird  mit  20  gegen  1  Stimme 
folgender  Beschlußantrag  Mathies  -  Beumer  an- 
genommen :  «Der  Wasserstraßenbeirat  hat  von  den 
Mitteilungen  der  Staatarogiorung  zu  Punkt  3  der  Tages- 
ordnung Kenntnis  genommen  und  ersucht  die  Königl. 
Staatsregierung,  in  eine  erneute  Prüfung  der  Frage 
einzutreten,  ob  es  sich  nicht  empfiehlt,  der  Schacbt- 
schlouBe  bei  Henrichenburg  mit  Rücksiebt  auf  die 
Außergewöhnlichkeit  des  Bauwerks  neben  der  größeren 
Länge  auch  eine  größere  Breite  —  12  m  statt  10  m  — 
zu  geben  und  von  dem  Ergebnis  der  Prüfung  dem 
Wasserstraßenbeirat  Mitteilung  zu  machen. 

Die  Erörterungen  des  Wasserstraßenbeirats  für 
den  Rhein-  Herne-Kanal  und  die  Lippe- 
Wasserstraße  setzten  zunächst  sehr  lebhaft  bei 
der  Feststellung  der  Geschäftsordnung  ein,  indem 
Landeshauptmann  Dr.  v.  Renvers  berechtigte  Klagen 
erhob,  daß  in  dem  Gesamt- Wasserstraßenbeirat  die 
Provinzen  als  Garantioverbände  nicht  vertreten  seien, 
Klagen,  denen  hoffentlich  das  Staatsministerium  ab- 
helfen wird.  Oberbaurat  Herr  mann  erörterte  sodann 
in  lichtvollem  Vortrage  die  Baupläne  zum  Rhein-Horne- 
Kanal  und  ging  dabei  des  näheren  auch  auf  die  bau- 
lichen Maßnahmen  ein,  die  zur  Verhütung  von  Schädi- 
gungen durch  Bodensenkungen  vorgesehen  seien.  Re- 
gierungsrat  a.  D.  Scheidtweiler  nahm  daraus  Ver- 
anlassung, auf  die  großen  Lasten  hinzuweisen,  die  den 
am  Kanal  gar  nicht  interessierten  Zechen  und  Hütten 
aus  den  hergpolizoilichen  Vorschriften  zur  Sicherung 
der  Knrialstrccke  erwachsen  würden,  und  fragte  au, 
ob  sich  nicht  noch  die  Kanalmündung  von  Ruhrort 
nach  Dorsten  verlegen  lasse.  Im  übrigen  wünscht  er, 
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daß  die  genannten  Zechen  and  Hütten  von  der  Haft- 
pflicht dem  Fiakua  gegenüber  befreit  werden.  Die 
Vertreter  der  Königlichen  Staatsregierung  legten  die 
(JrQnde  dar,  aas  denen  beide  Wünsche  unerfüllbar 
seien,  gaben  aber  ebenso  wie  der  Oberberghauptmann 
Liebrecht  die  bündigste  Zusicherung,  daß  man  der 
Industrie  auf  das  möglichste  entgegenkommen  werde. 
Die  Bemerkung  eines  Kegierungsvertreters,  daß  man 
„in  weiten  Kreisen"  den  Rhein-Herne-Kanal  als  ein 
Geschenk  des  Staates  an  den  Bergbau  ansehe,  Ter- 
»n labte  den  Abgeordneten  Dr.  Benmer  zu  einem  leb- 
haften und  energischen  Einsprach  gegen  diese  durch 
nichts  begründete  Ansicht  Der  Staat,  der  seit  Jahren 
durch  den  Wagenmangel  uud  die  dadurch  bedingte 
Trsnsportnot  seine  eigenen  geldlichen  Interessen,  die 
Lohnbezügo  der  Arbeiter  und  die  Erträgnisse  der  In- 
dustrie auf  das  erheblichste  geschädigt  habe,  sei  auf 
diesen  Kanal  angewiesen,  um  endlich  aus  der  Trans- 
portnut herauszukommen;  es  liege  also  ein  staatliches 
Interesse  für  den  Ausbau  dieser  Wasserstraße  vor, 
and  ron  einem  Geschenk  an  die  Privatindnstrio  könne 
ganz  und  gar  keine  Rede  sein.  Qeheimrat  B  a  a  r  e 
schloß  sich  dem  an  und  führte  weiter  ans,  daß  neben 
dem  Wagenmangel  auch  ein  Mangel  an  Lokomotiven 
und  Geleisen  vorliege,  dem  die  Uebelstftnde  entsprängen. 
Man  kam  sodann  zu  der  Frage  der  Erbreiterung  der 
Schleusen  von  10  m  auf  12  m,  die  in  kurzer  Dar- 
legung Dr.  B  e  u  m  e  r  aufs  wärmste  befürwortete. 
Dem  schlössen  sich  in  weiteren  Ausführungen  Kom- 
merzienrat  Generaldirektor  Kamp,  Reeder  Gust 
8 1  i  n  n  e  s ,  Landeshauptmann  Dr.  Hammerschmidt, 
Oberbürgermeister  Geb.-Rat  Schmieding,  Landes- 
hauptmann Dr.  t.  Renvers  und  Abg.  Bassermann 
an,  worauf  folgender  Beschlußantrag  Dr.  Beum er- 
Kamp einstimmig  zur  Annahme  gelangte:  .Der 
Wasserstraßenbeirat  hat  Ton  den  Mitteilungen  zu  3 
der  Tagesordnung  Kenntnis  genommen  und  ersucht 
die  Königl.  Staatsregiornng  mit  tunlichster  Beschleu- 
nigung in  eine  Prüfung  der  Frage  einzutreten,  ob 
nunmehr  nicht  die  Notwendigkeit  vorliegt,  die 
Schleusen  des  Dortmund-Rbein-Herne-Kanals  und  des 
Lippokanals  von  10  m  auf  12  m  Breite  zu  erhöhen, 
und  bittet,  das  Ergebnis  dieser  Prüfung  dem  Wasser- 
straßenbeirat zugänglich  zu  machen."  Schließlich 
worden  die  Wahlen  zum  GosamtwasBeratraßenbeirat 
getätigt,  nnd  zwar  wurden  gewählt  vom  Beirat  für 
den  Dortmund  -  Ems-Kanal  seitens  der  Industrie  zum 
Mitglied  Bergrat  Kleine,  zum  Stellvertreter  Re- 
gierungs-  und  Baurat  Mathies,  ebenso  seitens  des 
Handels  die  Kommerzienräte  Metger  und  Kieae- 
kainp,  seitens  der  Land-  und  Forstwirtschaft  Frhr. 
v.  Landaberg  und  Ookonomierat  Degener;  vom 
Beirat  für  den  Rhein- Herne -Kanal  und  die  Lippe- 
Wasserstraße  für  die  Industrie  Regiorungsrat  a.  D. 
Sebeidtweiler  und  Abg.  Dr.  Beumer,  für  den 
Handel  Bergrat  Müller  und  Kommerzienrat  Kamp, 
für  die  Schiffahrt  Reeder  Gustav  8tinnes  und 
Abg.  Bassermann. 

Deutsches  Museum  von  Meisterwerken 
der  Naturwissenschaft  und  Technik. 

Am  16.  und  17.  Dezember  fanden  in  Berlin  zum 
viertenmal  die  Sitzungen  des  Vorstandsrates  und  Aus- 
schusses statt.  In  den  Bericht  über  die  Verwaltung 
sowie  die  Abrechnung  im  vierten  Geschäftsjahre 
teilten  sich  der  Vorsitzende  Dr.-Ing.  E.  Ehrens- 
berger,  Dr.-Ing.  Oskar  von  Miller,  Professor 
van  Dyck  und  Geb.  Baurat  Dr.-Ing.  Th.  Peters.  Der 
Besuch  der  Sammlungen  wächst  ständig  und  schließt 
für  die  ersten  zwölf  Monate  mit  einer  Gesamtziffer 
von  etwa  200000  Personen  ab.  Die  Sammlungen 
sind  bekanntlich  zum  Teil  im  alten  National-Museum, 
Teil   in  der  Isar-Kaserne  zu  München  vorläufig 


untergebracht  Die  Abrechnung  für  das  Jahr  1906 
ergab  insgesamt  581  322,38  Jt  Einnahmen,  während 
die  Ausgaben  473  554,26  -*  betrugen,  so  daß  ein 
Uebertrag  von  67  768,12  Jl  auf  neue  Rechnung  er- 
folgen konnte.  Was  den  Neubau  betrifft  m>  war 
Professor  Dr.  Gabriol  von  Seidl,  dessen  Entwurf 
bei  dem  Preisausschreiben  mit  dem  ersten  Preise  aus- 
gezeichnet worden  war  und  der  inzwischen  den  Plan 
nochmals  durchgearbeitet  hatte,  in  der  Lage,  den  end- 
gültigen Plan  Torzulegen  und  näher  zu  erläutern.  Für 
den  Neubau  haben  bisher  bewilligt:  M 

das  Deutsche  Reich   2  000  000 

das  Königreich  Barern   2  000  000 

die  Stadt  München  außer  dem  Bauplatz  1  000  000 
weitere  50  Stifter  mit  Einzelbeiträgen 
von  100  000  bis   10000  .#  zusam- 
men rund   1  300  000 

außerdem  noch  300  Stifter  zus.  rund  500  000 

I  nsgesamt    ü  800  000 

Nach  dem  bisherigen  Anschlage  betragen  die 
Kosten  des  Neubaues  einschließlich  Erbschaftssteuer 
7  200  000  ,4,  bo  daß  noch  ein  Betrag  tou  400  000  Jt 
zu  decken  wäre.  Man  nimmt  aber  srbon  jetzt  an, 
daß  infolge  weiterer  Vergrößerung  der  Torgesehenen 
Bauton  erhöhte  Mittel  nötig  werden  dürften.  Seitens 
der  Eisenindustrie  sind  neuerdings  noch  25000  von 
der  Radaatzgeroeinschaft  und  30000.4  von  den  Ver- 
kaufsstellen für  schmiedeiserne  Röhren  bewilligt  wor- 
den. Den  Vorsitz  in  den  Sitzungen  dos  Vorstands- 
rates führte  Dr.-Ing.  Ehronsbergor,  in  derjenigen  des 
Ausschusses,  die  in  der  Aula  der  Technischen  Hocb- 
schulo  zn  Charlottenburg  in  Gegenwart  des  Kaisers 
stattfand,  der  Protektor  und  Ehrenvorsitzende  Prinz 
Ludwig  von  Bayern.  An  festlichen  Veranstal- 
tungen zu  Ehren  der  Teilnehmer  fehlte  es  nicht.  Nach- 
dem für  den  ersten  8itzungstag  die  Mitglieder  des 
Vorstandsrates  vom  Staatssekretär  des  Innern  zu  einem 
FrübBtück  gebeten  worden  waren,  fand  abends  ein 
von  den  Berliner  Mitgliedern  des  Deutschen  Museums 
veranstaltetos  Festmahl  statt,  das  dank  den  Bemühungen 
des  Ausschusses,  der  HH.  Geheimrat  Dr.-Ing.  Slaby, 
Dr.-Ing.  Peters  und  Baurat  Krause,  auf  das  glän- 
zendste und  eindrucksvollste  verlief.  Am  Abend  des 
zweiten  Tages  war  großer  Empfang  beim  Reichs- 
kanzler Fürsten  von  Bülow,  zu  dem  über  400  Teil- 
nehmer geladon  waren.  Auch  hierzu  hatte  «ich  der 
Kaiser  in  Begleitung  des  Prinzen  Ludwig  von  Bayern 
und  dos  Kronprinzen  eingefunden.  Professor  t  o  n  L  i  n  d  e 
hielt  einen  Vortrag  über  die  Schätze  der  Atmosphäre, 
der  dem  Laien  in  klarer  Darstellung  interessante  Ein- 
blicke in  die  Errungenschaften  der  neuesten  For- 
schungen gewährte. 

Die  verschiedenen  Veranstaltungen  ergaben  als 
erfreuliches  Gesamtbild,  daß  unter  zielbewußter  kräf- 
tiger Führung  das  ganzo  Reich,  Kaiser,  Landesfürsten 
zusammenarbeiten,  um  in  dem  Deutschen  Museum  ein 
Denkmal  der  deutschen  Einigkeit  zu  errichten,  jener 
Einigkeit  der  unsere  Industrie  und  unser  Handel  ihre 
Erfolge  im  In-  nnd  Auslande  verdanken. 

Deutscher  Haftpflicht-  und  Versicherungs- 
schutzverband. 

In  der  am  21.  Dezember  1907  zu  Düsseldorf  unter 
dem  Vorsitze  des  Abgeordneten  Geheimrates  Dr.  Ton 
Böttinger  abgehaltenen  16.  Hauptversammlung  des 
Verbandes  wurde  zunächst  der  Jahresbericht  erstattet, 
der  sowohl  eine  günstige  Entwicklung  des  Mitglieder- 
bestandes nachweist  als  auch  von  einer  lebhaften 
Tätigkeit  der  Geschäftsführung  aur  den  verschieden- 
sten Gebieten  des  Versicherungswesens  zeugt.  Der 
Verband  zählt  jetzt  C42,  darunter  54  korporative  Mit- 
glieder.   Der  Bericht  schildert  ferner  das  Ergebnis 


Digitized  by  Google 


82    StaM  und  Eisen. 


I.'efentle  und  kleinere  MUte.üungen. 


2S.  Jahrg.  Nr.  1. 


«ler  Versicherungsgesellschaften,  insbesondere  in  der 
Transport-,  Feuer-,  Haftpflicht-  uud  Unfallvorsicherung, 
geht  auf  die  Bestrebungen  des  neu  gegründeten  Auto- 
mobil-Versicherungsverbandes  ein  und  hebt  die  Förde- 
rung den  Springlerwesens  hervor,  dein  weniger  durch 
die  Gründung  einer  besonderen  Gesellschaft  als  durch 
eine  genügende  Rabattgewährung  weiten»  der  Feuer- 
versiehernngsgeBcllsehaftcn  Rechnung  getragen  wird. 
In  der  Bewegung  zur  Reform  der  Arboitervcraicherung 
befürwortet  der  Jahresbericht  zwar  eine  Konzentration, 
wendet  Hieb  alter  mit  guten  Gründen  energisch  gegen 
eine  VersehmelzuiigdcrKrankcukasNcn  unterüeseitiguug 
der  Bctriehskrankcnkasscn.  Ueber  die  Pensionsvor- 
sieherung  der  l'ri vat beamten  referierte  der  Ge- 
schäftsführer, Professor  Dr.  Moldeubauer,  in  ein- 
gehender Weise,  indem  er  besonders  die  Notwendig- 
keit eine»  Ausbauet*  der  Invalidenversicherung  betonte; 
die  Bildung  einer  Sonderkäufe,  wie  sie  von  den  Privat- 
beamten  selbst  angestrebt  wird,  würde  nicht  nur 
grolle  Schwierigkeiten  in  der  technischen  Durchführung 
hervorrufen,  sondern  auch  eine  viel  zu  grolle  Be- 
lastung der  zu  Versichertiden  und  der  Industrie  her- 
beiführen. Naeh  längerer  Besprechung,  in  der  auch 
der  Standpunkt  der  Privntbeamten  selbst  ausgiebig 
gewürdigt  wurde,  gelangte  eine  Entschließung  zur  An- 
nahme, die  »inen  zweckentsprechenden  Ausbau  der  In- 
validenversicherung fordert.  — Die  ausscheidenden  Aus- 


schullmitglieder  wurden  wieder-,  und  die  IUI.  Kom- 
inerzienrat  Springorum  als  Dortmund  und  Finanzr»t 
K  Kipfel  aus  Essen  nuugewäblt 

Verein  zur  Wahrung  gemeinsamer  Wirt- 
schaftsinteressen der  deutschen  Elektro- 
technik. 

Bei  Gelegenheit  seiner  Winterversammlung,  am 
10.  Dezember  1907,  befaßte  sich  der  Verein  eingehend 
mit  der  durch  die  Aeltesten  der  Kaufmannschaft  von 
Berlin  angeregten  Frage  der  Schaffung  einer 
Metallbörse  in  Deutschland.  Der  Plan  ist 
besonders  deshalb  von  Bedeutung  für  die  elektrotech- 
nische Industrie,  weil  diese  durch  die  oft  sprunghaften 
Preisgestaltungen  im  Knpferhandel  außerordentlich 
beunruhigt  wird.  Der  Vorein  fällte  das  Ergebnis 
seiner  Verhandlungen  in  eiuer  KntschlieUung  dahin 
zusammen,  daß  er  die  Absicht,  eine  deutsche  Metall- 
börse zu  errichten,  mit  Oenugtuung  begrüßt  und  dem 
weiteren  Ausbau  des  Planes  mit  großem  Interesse 
entgegensieht.  Ferner  wurde  beschlossen,  auch  die 
Keforni  der  deutschen  PatentgeBetzgebting 
in  die  Vereinstätigkeit  eiuzubeziehen  und  die  Wünsche 
der  elektrotechnischen  Industrie  um  Abänderung  des 
deutschen  Patentgosetzes  bei  den  zuständigen  Stellen 
zum  Ausdruck  zu  bringen. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Branddirektor  Kffenberger 
in  Hannover  hat  praktische  Versuche  über  das 

Eindringen  der  Ultr.fi  brennender  TrUtumer 
in  darunter  liegendes  F.rdreicb 

angestellt,*  bei  denen  es  sich  lediglich  um  die  Frage 
handelte,  welche  Ergebnisse  bei  in  ihrer  Zusammen- 
setzung nicht  genau  bestimmbaren  Materialien  zutage 
treten  würden.  Die  Versuche  wurden  derart  aus- 
geführt, daß  drei  große,  etwa  1  m  hohe  Schüttungen 
mit  einer  Böschung  von  45"  hergestellt  wurden,  deren 
obere  Fläche  quadratisch  war.  Auf  diese  Fläche 
wurden  au»  i:t  ein  starken  und  80  cm  hoben  Mauern 
Oefen  zur  Aufnahme  von  Koks  aufgeführt,  die  unten 
an  zwei  gegenüberliegenden  Seiten  mit  Oellnungen 
zur  Luftzuführung  versehen  wareii.  Die  Sohle  des 
Ofens  wurde  durch  die  Oberfläche  der  Schöttlingen 
gebildet.  Es  wurden  im  ganzen  drei  solcher  Oefen 
aufgemauert,  und  zwar  eiuer  auf  Schüttiing  von 
trockenem  Sand,  einer  auf  Schüttuug  von  nicht  ganz 
trockenem  Kies  und  ein  dritter  auf  Schiittung  von 
feuchtem  Schutt.  Die  Oefen  wurden  mit  Koks  ge- 
füllt und  letzterer  in  Brand  gesteckt.  Fine  regel- 
mäßige Nachschüttimg  fand  statt.  Die  einzelnen  Oefen 
wurden  nicht  gleichzeitig  angesteckt,  /wischen 
Koks  und  Oberfläche  der  Schüttungen  betrugen  die 
\Viirmegr.tde.  wie  durch  Sebinclzkcgel  festgestellt 
wurde,  120»"  ('.  und  mehr.  Die  höchsten  Wärme- 
grade müssen  aber  140»"  ('.  überstiegen  haben,  da 
eine  Sinterung  der  Ziegel  stattfand.  Thermometer 
waren  eingesteckt  in  ungefähren  Tiefen  von  10,  :i», 
5».  75  und  100  cm. 

Aus  den  Ergebnissen,  die  in  einer  Tabelle  nieder- 
gelegt sind,  gebt  unter  anderem  hervor : 

1.  daß  verhältnismäßig  dünne  Erdschichten  außer- 
ordentlich isolierend  wirken;  denn  während  bei  einer 


»  .Zentralblatt  der  Bauverwaltung"  1907,  -J«.  Ok- 
tober, S.  572. 


Tiefe  von  10  cm  nach  21  Stunden  bei  dem  Schutt  eine 
Hitze  von  270  "  erreicht  ist,  betragen  die  Wärmegrade 

bis    30  cm  Tiefe  fO  " 

.     50    „  „  -.»•' 

.     75    .  „  20" 

„  100    „  .  17"; 

2.  daß  der  Wassergehalt  der  Erde  eine  wesent- 
liche Uolle  spielt,  indem  er  bei  Ofen  I  die  Hitzu  in 
1»  cm  Tiefe  sehr  lange  auf  100  "  und  in  30  cm  Tiefe 
sehr  lange  auf  90'  hielt; 

3.  daß  in  .r>»  cm  Tiefe  erst  nach  46  Stunden  70", 
also  die  mittlere  Siedewärme  für  das  im  Handel  vor- 
kommende Benzin  erreicht  wurde; 

4.  daß  schon  in  Tiefen  von  1  m  Temperatur- 
Steigerungen  nur  in  ganz  geringem  Maßstäbe  statt- 
fanden. 

Danach  erscheint  es  also  mehr  als  ausreichend, 
wenn  Behälter  für  feuergefährliche  Flüssigkeiten  mit 
ihrer  Oberkante  wenigstens  5t»  cm  tief  unter  Erde 
gelagert  werden.  Einerseits  nämlich  wird  kaum  bei 
einem  Brande  40  Stunden  hintereinander  am  Erdboden 
eine  Hitze  von  1200"  vorhanden  sein,  anderseits  er- 
scheint es  ausgeschlossen,  daß  Benzin  durch  eine 
Hitze  von  7»  bis  SO"  von  oben  nach  unten  wirkeud 
zum  Sieden  gebracht  wird,  da  die  Abkühlung  der  Be- 
hälter von  unten  her  bei  den  dort  herrschenden  nie- 
deren Temperaturen  eine  recht  erhebliche  sein  dürfte. 

Belgien.  Aschenreiche  Kohlen  enthalten  nicht 
selten  eine  größere  Menge  von  Eisen  Verbindungen, 
die  mit  den  vorhandenen  Silikaten  bei  der  Erhitzung 
vorschlacken,  ho  den  Schmelzpunkt  der  Kohle  hcrab- 
driieken  und  dadurch  die  Kohle  selbst  für  verschie- 
dene industrielle  Verwendungszwecke  unbrauchbar 
machen.    Um  die  Möglichkeit  zu  erforschen, 

den  Aschengehalt  von  Kohlen  auf  elektro- 
magnetischem Wege  zu  verringern, 

hat  Eng.  Pro  st  auf  der  Versuchsanstalt  der  Ma- 
scbinenliaiiunstalt  Humboldt  zu  Kalk  umfassende 
Versuche  unter  Verwendung  eines  magnetischen  Schei- 
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dem.  System  Wetherill,  angestellt.  *  Bekanntlich  macht 
die  Scheidung  von  Mineralien  nach  dienern  Vorfahren** 
eine  weitgehende  Zerkleinerung  der  aufzubereitenden 
.Stoff«  nötig,  ho  (lall  ex  uur  fikr  Kohlen  zur  Koks-  und 
Brikettbereitung  in  Betracht  kommen  kann,  l'i'tn- 
l^miS  erstreckten  dich  die  Versuche  von  Froat  auch 
auf  vier  Kohlensorten  für  Brikett«  und  zwei  Koka- 
kohlensorten.  Nach  der  Zerkleinerung  der  Förder- 
nde wurden  vier  Klassen  von  nachfolgender  Korn- 


größe unterschieden,  die  —  abgesehen  von  der  Klause  IV 
(Staub),  welche  nach  dem  Ahsiuhen  beiseite  genetzt 
wurde  —  getrennt  dem  Scheidcr  aufgegeben  wurden  : 
Klasse  I  7  bis  2 1  *  min,  Klasse  II  2'.''a  1)14  1'  4  min, 
Klasse  III  1'  «  bia  0.5  mm,  Klasse  IV  unter  0.5  mm 
Korngröße.  Unter  Vernachlässigung  der  geritigen  in 
den  Kohlen  enthaltenen  Feui-hiigkeit*ttiutig<>n  sind  die 
Endergebnisse  der  Versuche  auf  100  Teile  der  Kohle  um- 
gerechnet in  nacliHtobender  Tubelle  zusammengefaßt : 


Koblrn.ortr 


Brikettkohle  Nr.  1 

n  - 

'  4 

K»k»küli.e      I  1 
-  2 


HHt  Trlle  Art  grfiirdrrteii 

l'roonunl/ 

l*ro2t*nt«.il/ 

l'n./.  iil-»l/ 

K0I1I.-  rnthnllen  nn 

m.nrr  d.-, 

gcbiilt  ilto 

•ii-r  bn-nn- 

it»-r  |ir»Tin- 

d.T  m  i  uf- 

nirhl  nmenr. 

luirrn  Htnir.- 

Ib-.undMIr 

buri'ii  S^ofT'- 

r»ll»r  h.  n 

In  «irni 

in  d.-ra 

Iii  drill 

nii\c»i.-tl- 

•<-||.  II  tiUI 

Ul-IRII  ll<lll> 

bn-nnbarrn 

mliirralUrb. 

rUrhi-ll  <<llt«-s 

nicht  mneni-- 

11  i  ■•  Ii  1 

n  1  <■  Ii  1 

In  d'  111 

btoflVo 

It.  «i.iad- 
Irlli'U 

In 

li.i'hvnCul.- 

iiiAga.U- 
•.eben  it.il 

lllii?llt-l|. 
Heben  (.in 

nmirn.-ii- 
•chrn  i.iil 

•  • 

77.90 

22.10 

73,33 

1 4,0 1 

NO,<ll 

40,50 

10,39 

43.52 

«!»,*. »5 

lo.Oo 

70,41 

0,59 

7:),12 

40,24 

14,17 

47,30 

■  • 

77.70 
«9,15 

22.30 
10.S5 

7o,:.o 

10,72 

73.51 
72,32 

52,90 

«.22 

43,45 

• 

07,«* 

5,o:i 

31.5J 

I5.SI 

01,51 

«7,50 

12,50 

05,00 

3,113 

72.10 

20,00 

ll.«s 

00,00 

• 

«4,KÖ 

15,1 5 

f.7.sa 

4,54 

70,31 

20.35 

11.35 

51»,  4  7  : 

Zum  richtigen  Verständnis  obiger  Tabelle  muß 
man  berücksichtigen,  daß  vor  der  Separation  da*  staub- 
förmige Material  durch  Sieben  der  Kohlen  abgeschie- 
den worden  wur.  Her  Staub  enthielt  z.  B.  bei  den 
Kokskohlen  17,40  und  13,96  »  ,i  der  gesamten  brenn- 
baren Stoffe. 

Die  Erwartung,  durch  die  Scheidung  eine  atarke 
Anreicherung  der  eisenhaltigen  Teile  in  dem  mag- 
netischen Gut  durchzuführen  und  damit  eine  we- 
sentliche Erhöhung  des  Schmelzpunkte»  der  Kuhlen- 
anr-hc  zu  erreichen,  iat  nicht  verwirklicht  worden. 
Allerdings  unterschieden  »ich  die  magnetischen  Asehcn- 
teilc  durch  ihr  rötliches  Ausgehen,  die  Folge  eines 
(■ehalt*  an  Eisenovyd,  von  dem  weißlichen  nicht 
magnetischen  Gut,  das  aber  trotzdem  Eisenvorbin- 
dungen enthielt.  Wenn  ea  auch  gelang,  den  Gehalt 
der  Kohlen  an  mineralischen  Bestandteilen  zu  ver- 
ringern, so  wird  das  elektromagnetische  Verfahren 
infolge  seiner  hohen  Unkosten  in  gröberem  Maße 
kaum  daa  seither  übliche  Waschen  der  Kohlen  ver- 
drängen, ea  müßte  denn  sein,  daß  durch  eine  weitere 
Vervollkommnung  die  Apparate  auch  für  Materialien. 
toii  deren  magnetischer  Erregbarkeit  beute  noch  kein 
liebrauch  gemacht  werden  kann,  geeignet  werden.  Die 
einzige  Verwendung  dürfte  daa  Verfahren  unter  ge- 
winnen Umständen  bei  denjenigen  Kohlen  rinden, 
welche  durch  das  Waschen  ihre  Verkokungsfähigkeit 
verlieren,  die  alter  infolge  eines  hohen  Aschengehalts 
weniger  wertvoll  sind.  Derartige  Kohlen  sind  z.  B. 
in  Belgien  nicht  selten.  In  Betracht  zu  ziehen  wäre 
endlich  auch  der  Umstand,  daß  durch  die  gewaschene, 
nasse  Kohle  die  Koksöfen  bei  der  Beschickung  «lark 
abgekühlt  werden. 

Balkanataaten.  Die  .Nachrichten  für  Handel 
ond  Industrie"***  bringen  eine  ausführliche  Uebersicht 
über  die 

Miueralsehätze  Mazedoniens. 

Wahrend  nach  diesem  Bericht  dort  an  Kuhle  nur 
Braunkohle  jüngeren  Alters  vorhanden  ist,  die  für 
industrielle  Zwecke  wegen  allzu  geringer  Heizkraft 
nicht  zu  gebrauchen  iat,  werden  neben  sonstigen 
Metallvorkommen  namentlich  Eisen-,  Mangan-  und 
Chromerze  in  zum  Teil  bedeutenden  Mengen  gefunden. 

*  .Bulletin  de  la  Societc  Chimii|tie  de  Belgb|ue" 
Il«o7,  November,  8.  361. 

**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen4*  190»  Nr.  10  S.  v.i7  ; 
Nr.  23  S.  130». 

*•*  1907,  22.  November. 


An  Eisenerzen  kommen  Magneteisenstein,  Kot- 
und  Brauneisenstein  sowie  Spate  vor,  doch  lohnt  sich 
gegenwärtig  ein  Abbau  noch  nicht,  da  die  notwendigen 
Transportmittel  und  in  der  Nachbarschaft  zum  Teil 
die  nötigen  Brennstoffe  fehlen.  Der  einzige  Ort,  wo 
Koteisenerz  und  Kohle  zusammen  auftreten,  liegt  auf 
der  Kassandhra-Halhinscl.  Doch  würden  auch  dort 
die  Gestehungskosten  kaum  gedeckt  werden  dürfen. 
Ebenso  würde  es  an  Gelegenheit  und  Mitteln  mangeln, 
um  das  Metall  zu  bearbeiten.  Manganerz  lindet 
sich  in  Lagern  und  Gängen  als  l'vrolusit,  Psilomelan, 
Braunstein  und  Manganspat  im  größten  Teile  Maze- 
doniens, hauptsächlich  als  Begleiter  von  Bleierzen. 
Das  wichtigste  Manganwerk  ist  das  Allatinische  in 
.Izvoro  bei  Kaasandhra,  das  Manganspat  verarbeitet. 
Doch  hat  dieses  Werk  in  der  letzten  Zeit  infolge 
starken  Eindringens  von  Wasser  in  die  Gruben  den 
Betrieb  sehr  einschränken  müascu.  Chromerze  sind 
sehr  stark  verbreitet,  besonders  bei  Saloniki.  Hier 
wird  der  Abbau  durch  die  Nähe  des  Meeres  begünstigt. 
Größere  Lager  bi-lindcti  sich  auch  in  ganz  Mazedonien, 
namentlich  in  der  Umgehung  von  Ucsküh  bis  Wut- 
achitre  und  Mitroviza;  ferner  in  Wodena,  Karaferia, 
Katcriui  und  im  Olympos- Gebirge.  Da«  ("hromerz 
tritt  in  Nestern  als  4'hromeisensteiu  auf  und  bat  einen 
Chromgehalt  von  4«  bia  52  " selten  50  Die  Pro- 
duktion von  Chrom,  die  in  früheren  Jahren  eine 
außerordentlich  ausgedehnte  war,  hat  in  der  letzten 
Zeit  sehr  abgenommen.  Diese  Erscheinung  ist  einer- 
seits auf  die  hohe  staatliche  I'roduktionsabgabe,  ander- 
seits auf  das  Sinken  des  Chronipreisoa  infolge  ge- 
steigerten Angebots  aus  Neuseeland  zurückzuführen. 

Amerika.  Wie  sehr  sich  die  Arbeitsleistung 
in  der  neuesten  Zeit,  ermöglicht  durch  die  Ver- 
wendung von 

Maschinen  gegenüber  Mensrheiikraft, 

verändert  hat,  zeigt  eine  Zusammenstellung  der  Zeit- 
schrift .Scientific  Americnn".*  Es  handelt  sich  hier 
um  Zahlen,  die  der  an  den  l'anamakanalbauten  be- 
teiligte Abteilungsingenieur  B  o  r  I  i  c  h  auf  Grund  eines 
5  Monate  währendeu  Arbeitsahschnitts  bei  trockener 
Jahreszeit  festgestellt  hat.  In  einem  Monat  schachtete 
z.  B.eine  Dampfschaufel  durchschnittlich  14  200cbin 
Erdreich  aus.  Es  waren  dies  Maschinen  von  7o  und 
90  t  Leistung,  zu  deren  Betrieb  einschließlich  des 
Ingenieurs,  der  Maschinisten,  des  Zugpersonals  und 
der  Streckenarbeiter  29H  Mann  gehörten.    Unter  der 

*  1907,  23.  November. 
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Annahme,  daß  ein  Arbeiter  in  achtstündiger  Schiebt 
4,6  cbm  Boden  gewinnt,  wären  für  die  Bewegung  von 
623  700  cbm  monatlich,  welche  Arbeitsleistung  von 
sämtlichen  Maschinen  zusammen  erreicht  wurde,  5460 
Mann  erforderlich  d.  b.  durch  die  Dampfschaufcln 
worden  Ober  5000  Arbeiter  gespart.  Einen  weiteren 
wesentlichen  Vorteil  bringt  die  Verwendung  der 
Dampfschaufeln  mit  sich  bei  der  Arbeit,  solche  Stficke 
Ton  den  Felsblöcken  abzusprengen  oder  zu  brechen, 
dio  mit  den  vorhandenen  Hilfsmitteln  auf  Wagen 
verladen  werden  können.  Während  ein  Mann  mit 
Blocken  von  "0  bis  100  kg  noch  umgehen  kann,  greift 
eine  Dampfschaufel  solche  von  10000  kg.  In  Ocstein, 
da*  von  Arbeitern  verladen  werden  soll,  müssen  da- 
her beim  Brechen  zwei-  oder  dreimal  soviel  Spreng- 
löcher gebohrt  werden,  wie  beim  Gebrauch  von 
Dampfscbaufeln.  Wenn  150  g  eines  Sprengmittels 
etwa  ■/«  cbm  Gestein  ablösen,  die  von  einer  Dampf- 
schaufel  gefaüt  werden  können,  müssen  im  anderen 
Fall  gegen  500  g  des  Sprengstoffs  angewendet  werden. 
Dadurch  verschiebt  sich  auch  die  Zahl  der  nötigen 
Arbeiter  von  gegenwärtig  700  bis  800  auf  2100  bis 
2400,  und  statt  der  in  einem  Monat  verbrauchten 
120000  kg  Sprengstoff  für  623  600  cbm  Felsen  würden 
360  000  kg  nötig  sein. 

Das  ausgeschachtete  Material  mußte  an  be- 
stimmten Stellen  abgestürzt  werden,  wohin  es  mittels 
einer  Industriebahn  befördert  wurde.  Das  Vorschieben 
der  Geleise  besorgte  eine  Maschine,  zu  deren  Be- 
dienung drei  Maschiniston  und  sechs  Tagelöhner  ge- 
hörten ;  es  wurde  auf  diese  Weise  die  Arbeit  von 
500  bis  600  Munn  vorrichtet.  Ebenfalls  eine  Spezial- 
maschine  entleerte  die  Wagen,  wobei  in  acht  Stunden 
aus  16  Arbeitszügen  3800  cbm  abgeladen  wurden. 
Mittels  sieben  solcher  Maschinen  wurden  während 
eines  Monats  von  28  weilten  und  42  farbigen  Ar- 
heitern  täglich  24  500  cbm  Boden  den  Wagen  ent- 
nommen. Demgegenüber  kann  ein  Mann  mit  der 
Schaufel  täglich  9  cbm  abwerfen ;  es  wären  also  für  dio 
Arbeit  2600  farbige  Arbeiter  und  dazu  100  weiße 
Aufseher  nötig.    Acht  Maschinen  mit  16  weißen  und 

24  farbigen  Arbeitern  besorgten  das  Vorteilen  und 
Ebenen  des  abgeladenen  Bodens,  sonst  eine  Arbeit 
für  3000  Mann. 

Betrachtet  man  auch  die  Art  und  Weise,  wie  vor 

25  Jahren  die  Franzosen  am  Panamakanal  zu  Werke 
gingen,  so  tritt  die  Entwicklung  der  maschinellen 
Arbeit  während  dieser  kurzen  Zeitspanne  in  ihrer 
ganzen  Größe  hervor.  Damals  bestand  ein  Lastzug 
aus  zwölf  Kippwagen  von  je  3  cbm  Fassungsraum, 
beförderte  also  ingesamt  36  cbm  Boden,  jetzt  wurden 
zu  einem  Zug  entweder  20  Kippwagen  von  je  9  cbm 
Inhalt,  also  insgesamt  180  cbm,  oder  17  Plattform- 
wagen  mit  je  annähernd  14  cbm,  zusammen  238  cbm, 
vereinigt.  Für  die  neuerdings  täglich  zu  bewegenden 
24  500  cbm  sind  also  666  französische  Züge  oder  133 
neue  Kippwagcnzilge  bezw.  104  Plattformwagenzüge 
erforderlich.  Mit  insgesamt  7000  Beamten,  Auf- 
sehern und  Arbeitern  wurden  jetzt 

in  einem  Monat  623  700  cbm  Bo-  _ 
den  transportiert,  wogegen  dio 
Höchstleistung  der  Franzosen 
216  000  cbm  in  demselben  Zeit- 
raum bei  16  000  bis  18C00  Ar- 
beitern ausschließlich  der  Beam- 
ten betrug.  Allerdings  wird  man 
nicht  fehlgehen,  wenn  man  in- 
folge Krankheiten  usw.  von  die- 
sem Arbeiterheer  der  Franzosen 
nur  etwa  die  Hälfte  als  stets 
dienstfähig  annimmt.  Auf  den 
Kopf  des  Arbeiters  gerechnet 
kamen  unter  französischer  Lei- 
tung monatlich  24,5  cbm  gegen 
88,7  cbm  Boden  heutzutage. 


Einem  österreichischen  Konsulatsberichte  aus  Kio 
de  Janeiro,  der  sich  mit  den 

Elsenerxsch&txen  Brasiliens 
befaßt,  entnehmen  wir,  daß  die  Serra  do  Kspinbaro  in 
Brasilien  einen  der  reichsten  Eisenerzdistrikte  der  Welt 
darstellt.  Nach  Angaben  von  Sachverständigen  ist 
dieser  im  Herzen  des  genannton  Staates  gelegene 
Gebirgszug  auf  einer  Länge  von  200  km  mit  Eisen- 
erzen geradezu  bodeckt  und  bildet  an  verschiedenen 
8tellen  reine  Erzberge.  Die  daselbst  befindlichen  Lager 
wurden  auf  etwa  50  Billionen  Tonnen  mit  einer  Ertrags- 
fähigkeit von  etwa  100  Millionen  Tonnen  Eisen  geschätzt. 
Diese  Erze  gleichen  in  ihrer  Reinheit  jenen  von 
Argelia  und  der  Pyrenäen  und  übertreffen  sogar  viel- 
fach erstere.  Entsprechend  der  seinerzeit  von  Portugal 
betriebenen  Ausbeutungspolitik  der  Kolonien  zugunsten 
des  Mutterlandes  war  die  Gewinnung  und  Verhüttung 
von  Eisenerzen  in  Brasilien  bis  zu  Anfang  des  vorigen 
Jahrhunderts  verboten;  erst  zu  jener  Zeit  wurde  am 
östlichen  Bande  genannten  Kiscnerzgebietesein  Schmelz- 
ofen errichtet,  welchem  später  noch  andere  folgten. 
Mangel  an  sachkundiger  Leitung,  Fehlen  von  Kohle, 
von  geeigneten  Verkehrs-  und  Geldmitteln  erlaubten 
jedoch  keine  größere  Entwicklung  dieser  Hüttenindustrie 
und  so  konnte  dieselbe  unter  diesen  Verhältnissen 
mit  der  fremden  Eiseneinfuhr  nicht  im  Wettbewerb 
bleiben.  Einwanderer  aus  Obersteiermark  führten 
später  die  in  ihrer  Heimat  üblichen  Verfahren  zur 
Verhüttung  der  Eisenerze  zu  Schmiedeisen  ein  and 
betätigen  dieselben  auch  heute  noch  am  Piricicaba  und 
anderen  Nebenflüssen  des  Rio  Doce  zur  Herstellung 
von  landwirtschaftlichen  Gerätschaften.  Es  unterliegt 
keinem  Zweifel,  daß  mit  der  zunehmenden  wirtschaft- 
lichen Entwicklung  Brasiliens  auch  der  Ausbeutung 
seiner  Eisenerzschätze  in  größerer  Ausdehnung  und 
auf  moderner  Grundlage  wird  nähergetreten  werden 
müssen.  C.  G. 

Schwedische  Präzisionsarbeit.* 

Die  von  Brown*.  Sharp  e ,  Pro vidence,  U.  S.  A., 
ins  Leben  gerufene  Feinschleiferei**  ist  in  Schweden 
zu  einer  Vollkommenheit  gebracht  worden,  die  wohl 
nicht  weiter  überboten  werden  kann.***  In  einem  flachen 
Kasten  von  beiläufig  25  X  40  cm  befinden  sich 
3  flache  Kaliber  von  2  bis  4  Zoll  engl., 
20  Stück   von  0,05  bis   1   Zoll,    steigend  je  um 
0,05  Zoll, 

49  Stück  von  0,101  bis  0,149  Zoll,  steigend  je  um 
0,001  Zoll, 

9  Stück  von  0,1001  bis  0,1009  Zoll,  steigend  jo 
um  0,0001  Zoll  (0,0254  mm). 

*  „ American  Macbiniet"  1907,5.  Okt.,  S.393bis396. 

**  Die  erste  Universalschleifmaschine  von  Brown 
&  Sharpe  kam  im  Jahre  1891  nach  Deutschland  und 
fand  in  den  Werkstätten  der  Königlichen  Fachschule 
zu  Remscheid  Aufstellung. 

•♦*  Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  1905,  Nr.  15  8. 892. 
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Abbildung  ». 

Diene  Feinheit  der  Steigerung  ist  ganz  nen.  Die 
oben  genannte  anierikanitii'he  Fabrik  lieferte  zurzeit 
de«  Besucht«  der  deutschen  Eisenhüttenleute,  1890, 
Kaliber  mit  nur  0,01  mm  Differenz.  Schon  einen 
solchen  Unterschied  kann  man  mit  bloßen  Augen  nicht 


Abbildung  3. 

erkennen,  auch  wenn  man  die  Stücke  unmittelbar 
nebeneinanderspiegeln  läßt,  wohl  aber  kann  man  ihn 
fahlen. 

Das,  was  hier  außerdem  besonders  hervorgehoben 
werden  soll,  ist  die  ganz  außerordentliche  Sauberkeit 
in  der  Bearbeitung  der  Flachen.  Abbildung  1  zeigt, 
daB  es  möglich  ist,  36  Stück  dieser  Flachkaliber,  ein- 
fach aneinandergelegt,  als  Ganzes  wagerecht  zu  halten. 


Die  mögliche  Belastung  einer  solchen  Säule,  (aus  21 
Stück  bestehend)  senkrecht  gehalten,  belief  sich  bei 
einem  diesbezüglichen  Versuch  auf  22  Pfund  für  den 
Qu  ad  ratzoll,  entsprechend  einem  Druck  von  1,47  Ahn, 
ein  Beweis,  daß  es  nicht  die  Luftleere  ist,  welche  das 
Aneinaiiderhalten  bewirkt,  sondern  die  Adhäsion. 
Hierzu  gehört  eine  ganz  erstaunlich  saubere  und 
exakte  Bearbeitung  der  Oberfläche,  um  die  erforder- 
liche innige  Berührungsfläche  zu  erhalten.  Eine  gleiche 
Erscheinung  weist  die  Abbildung  2  auf. 

Daß  aber  auch  die  Maße  in  bewundernswerter 
Weise  eingebalten  werden,  ist  aus  der  Abbildung  9 
zu  erkennen,  welche  die  haarscharf  genaue  Addition 
erweist:  0,5  +  0,2+0,05  -f  0,15  +0,1  =  1".  Ebenso 
zeigt  Abbildung  4  die  Ueboroinstimmung  der  lnnen- 
maße  mit  deu  Außenmaßen. 

Durch  entsprechendes  Zusammenlegen  der  81 
Kaliber  kann  man  über  80000  verschiedene  Maße 
zusammenstellen,  und  man  ist  so  imstande,  sich  für 
wohl  jeden  vorkommenden  Fall  ein,  abgesehen  von 
Temperaturverbfiltnissen,  mikrometermäßig  genaues 
Maß,  vielfach  sogar  in  verschiedener  Weise,  herzu- 
stellen. //. 

Die  Kerbschlagprobe  Im  Materlalprllfungswesen. 

Es  stellt  sieb  nachträglich  heraus,  daß  in  Schau- 
bild 8  obiger  Veröffentlichung  („Stahl  und  Eisen"  1907, 
Nr.  50  S.  1805)  bei  Nr.  1  und  2  die  Linien  für  die 
spezifische  Schlagarbcit  des  Nickelstahls  nicht  mit  den 
zugehörigen  Zahlen  werten  der  Tabelle  6  (S.  1804)  über- 
einstimmen.   Beide  Linien  zeigen  5  mkg  zu  wenig  an. 

Die  Einzelpunkte  und  der  Endpunkt  der  beiden 
Linien  sind  so  zu  verschieben,  daß  sie  dieselbe  Lage 
zu  der  Linie  25  haben,  wie  in  obiger  Veröffentlichung 
zu  der  Linie  20. 

Internationaler  Kongreß  für  Rettungswesen. 

In  Frankfurt  a.  M.  wird  während  der  Zeit  vom  10. 
bis  14.  Juni  1908  zum  erstenmal  ein  Internationaler 
Kongreß  für  Kcttungswesen  zusammentreten.  Der 
Kongreß,  dessen  Ehrenpräsidium  Se.  Exzellenz  Staats- 
minister a.  I>.  Dr.  Graf  von  I'oeadowsky-Wehner 
übernommen  hat,  soll  einen  Vereinigungspunkt  für 
alle  Kreise  bilden,  die  beruflich  oder  aus  freiem  An- 
triebe Interesso  an  dem  Kettungewesen  haben.  Zweck 
und  Hauptaufgabe  des  Kongresses  wird  es  demnach 
sein,  durch  persönlichen  Austausch  von  Erfahrungen 
und  gegenseitige  Anregung  den  praktischen  Rettungs- 
dienst zum  Wohle  der  Menschheit  zu  vervollkommnen. 
Die  Beratungen  sollen  teils  in  allgemeinen  Sitzungen, 
teils  in  besonderen  Fachabteilongen  erfolgen.  Den 
Ehrenvorsitz  führt  im  großen  Ausschüsse  Se.  Exzellenz 
Wirkl.  Geb.  Rat  Professor  Friedrich  von  Esmareb, 
im  Organisations-Ausschusse  Se.  Exzellenz  Wirkl.  Geh. 
Hat  Professor  Moritz  Schmidt.  Die  Geschäfts- 
stelle des  Kongresses  befindet  sich  in  Leipzig, 
Nicolaikirchhof  2. 

Zorn  anstrallNchen  Zolltarif. 

Die  Tarifsätze  des  Entwurfs  eines  neuen  austra- 
lischen Zolltarifs,  über  den  wir  kürzlich*  berichtet 
haben,  sind  vom  Kepräsentantenhause  insbesondere 
auch  in  den  Positionen  der  Kleineisenwaren  abgeändert 
und  zwar  durchweg  herabgesetzt  worden.  Für  dnn 
deutschen  Absatz  an  Eisenwaren  in  Australien,  der 
zum  sehr  großen  Teile  ans  Draht  und  Waren  daraus 
besteht,  ist  es  besonders  wichtig,  daß  dieser  —  mit 
Ausnahme  von  -Staeheldrabt  —  auf  die  Froiliste  gesetzt 
worden  ist  (bisher  10"/o  v.  W.,  bei  britischem  Ursprung« 
frei).  Auch  diu  meisten  Arbeitsmasehinen  sind  jetzt 
grundsätzlich  vom  Zolle  befreit.  Im  übrigen  sind  ver- 
schiedene Eisenwaren,  z.  B.  Koch-  und  Heizapparate, 
Oesenringe,  Zylinder  für  Ammoniak  und  Gas,  um  5v/o 


Abbildung  4.    Fünf  Kniiber  iuMmnrD(ri<UL 
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v.  \V.  im  /olle  ermäßigt  wurden  und  dadurch  zum 
Teil  auf  die  Freiliste  geraton.  —  Die  abgeänderten 
Zollsätze  sind  am  15.  November  v.  J.  in  Kraft  getreten. 

Die  Erweiterung  des  Rohstoff!  arifs. 

Um  den  Bezug  von  Steinkohlen  einschließlich 
Stcinkoblenhrikctt*  und  Stcinkoblenkoks  zu  erleichtern, 
hat  der  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  angeordnet, 
daß  vom  1.  Januar  1U0H  ab  auf  den  preußisch-hessi- 
Kcheu  Stuatshahuon  die  Frachtsätze  des  Bohstofftarifcs. 
die  bisher  nur  für  Bezüge  von  Koblengewinntings- 
stationen  Geltung  hatten,  auf  die  genannten  Brenn- 
stoffe allgemein  Anwendung  finden  sollen.  Zur 
Durchführung  dieser  Maüregel  wird  vom  I.  .Januar  lÜ-Oh 
ab  bin  auf  weitere«,  jedenfalls  ober  bis  einschließlich 
den  31.  Dezember  l'Joy.  im  Gemeinsamen  Heft  A  und 
in  den  besonderen  Tariflichen  B  bis  J,  (Gruppen-  und 
Gruppenweehaeltarifcn)  des  Staatsbahngüterverkchrs 
ein  neuer  A  u  s  n  a  h  m  e  t  a  r  i  f  ti  a  eingeführt.  Dieser 


Ausnahmetarif  gilt  für  Steinkohlen,  Steinkohlenascbe, 
Stcinkoblenkoks  (oinechließlieh  Gaskoks),  Koksklein 
Binders  i.  Stcinkobleiikoksasehe  und  Steinkohlenbri- 
ketts.  Die  Fracht  wird  von  und  nach  allen  Stationen 
des  preußiseh-hessisehen  Staatsbahnhcreichcs  nach  den 
Entfernungen  der  Tarifhefte  B  bis  L  zu  den  Fraebt- 
aätzen  den  Autinahmctarifes  2  der  allgemeinen  Kilo- 
metertariftahelle  berechnet.  Dio  Frachtzahlung  hat 
für  das  wirklich  verladene  Gewicht,  wenigstens  aber  für 
das  Ladegewicht  der  gestellten  Wagen,  zu  erfolgen, 
wobei  für  Wagen  mit  einem  Ladegewichte  von  mehr 
als  10  aber  weniger  als  15  t  nur  ein  solches  von 
10  t  gerechnet  wird.  Die  von  den  Kohlengruben  und 
Kokcreistationcn  geltenden,  in  besonderer  Ausgabe 
erschienenen  Kohlenausnahmetarife  bleiben  beistehen. 
Soweit  die  Frachtsätze  der  Ausnahmetarifc  Ob  bis  r»  f 
in  den  Staatsbabngütertarifen  durch  die  neuen  Fracht- 
sätze des  Ausnabmctarifes  «a  unterboten  werden,  treten 
sie  um  1.  Januar  li»08  außer  Kraft. 


Bücherschau. 


Nviilmr^er.  Dr.  A.:  !I<in>ll>nch  (/<•>•  pntkti.irhm 
EliktruM'titlltiniie.  (Die  tiowinnuii|g  der  Me- 
talle mit  Hille  des  elektrischen  Stromes.) 
Mit  1 1 U  Abbildungen.  München  und  Berlin 
1 !)()!,  \i.  Oldenhourg.    Geb.  14  ■  <■■' 

Nachdem  erst  1903  die  bekannte  Bo r f  h e rssche 
Elektrometallurgie  in  2.  Auflage  erschienen  ist,  so  regt 
dio  Ausgabe  einer  neuen  Elektrometallurgie  unwill- 
kürlich die  Frage  an,  ob  das  andere  Buch  unzureichend 
war,  oder  worin  der  Verfasser  das  Bedürfnis  zur 
nochmaligen  Bearbeitung  des  gleichen  Stoffes  gefunden 
zu  haben  glaubt.  Lesen  wir  also  das  Vorwort.  Oer 
Verfasser  sagt  darin:  „Bei  Festhaltung  des  Gesichts- 
punktes, oin  praktisches  Handbuch  zu  schallen,  konnte 
os  nicht  die  Absicht  sein,  jegliche«  Verfahren,  das 
»ich  in  irgendeiner  Patentschrift  oder  sonstwo  auf 
dem  Papiere  niodergelegt  findet,  aufzuzählen* ;  .so 
heißt  es  gerade  hier  eine  strenge  Auswahl  treffen". 
„Ks  wurde  deshalb  strikte  an  «lein  Grundsatz  festge- 
halten, nur  solche  Verfahren  aufzunehmen,  die  ent- 
weder wirklich  im  Betriebe  ausgeübt  werden,  oder 
deren  Grundlagen  irgendwelche  bemerkenswerte  <ic- 
siebtspunkte  darbieten."  Danach  durfte  mau  also  in 
dem  Buche  ein  kritisch  ausgewähltes  Material  mit 
besonderer  Berücksichtigung  der  praktischen  Gesichts- 
punkte erwarten,  denn  das  Buch  soll  ja  ein  „prak- 
tisches* Handbuch  sein.  Leider  hält  der  Inhalt 
nicht  das,  was  dns  Vorwort  verspricht.  Das  Buch  ist 
eine  Heißige  Literaturzusammenstellung,  aber  kein 
praktisches  Handbuch,  denn  es  gibt  weder  praktische 
Anleitungen,  noch  findet  sieb  darin  eine  von  prak- 
tischen Gesichtspunkten  geleitete  Kritik,  welche  den 
Kern  oder  die  Mängel  der  einzelnen  Verfahren  be- 
leuchtete, woraus  also  der  Leser  einen  praktischen 
Nutzen  ziehen  könnte.  In  letzter  Hinsicht  bietet  das 
Bo  re  Ii  e  rssche  Buch  bedeutend  mehr.  Das  Buch 
bespricht  41  Metalle.  Mehr  als  Vi  des  Inhaltes  int 
dem  Lisen  gewidmet,  „weil  eine  zusammenfassende 
Literatur  hierüber  überhaupt  nicht  existiert".  Diese 
Behauptung  ist  unzutreffend,  denn  seit  dem  Jahres- 
beginn 1 1907 1  ist  die  „Elektrometallurgie  des  Eisens"  von 
B.  Neumann-  (bei  Willi,  Knapp  in  Halle i  erschienen, 
worin  zweifellos  der  Gegenstand  eingehender  behandelt 
ist  wie  hier. 

Aufgefallen  sind  dem  BVf.  bei  der  Durehaicht 
folgende  Funkte.  Auf  Seite  III  bemängelt  Neuburger 
bei  Besprechung  der  Möglichkeit  einer  technischen 
Eisenerzeugung  au!  nassem  Wege  die  vom  Bef.  der 
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Bechnung  zagrunde  gelegte  hoho  Spannung.  Dabei 
führt  er  an,  Bargoss  und  Hambuechen  seien  mit 
1  Volt  ausgekommen,  und  .es  dürfte  sich  die  Span- 
nung von  1  Volt  vielleicht  noch  ganz  erheblich  re- 
duzieren lassen",  woraus  er  folgert,  daß  „die  Mög- 
lichkeit einer  technischen  Verwendung  des  nassen 
Verfahren»  nicht  ausgeschlossen  sei".  Leider  hat 
diese  Bechnung  eine  falsche  Grundlage.  Burgesa 
und  Ilambuei-hen  roden  nämlich  von  einer  Eisen- 
rnffi  nation  mit  löslicher  Anode, zur  Eisenerzeugung 
muß  man  aber  mit  unlöslichen  Anoden  arbeiten,  und 
dabei  ist  wenigstens  eine  Spannung  nötig,  die  die 
Xersetzungsapanriung  (für  Ferrosulfat  etwas  über  2  Volt» 
übertrifft.  Ein  so  elementarer  Fehler  sollte  einem 
Herausgeber  einer  Elektrometallurgie  allerdings  nicht 
unterlaufen.  —  Auf  Seite  112  holt  Neuburger  wieder 
seine  Entdeckung  hervor,  daß  Elektrolvteisen  nicht 
roste.  Das  ist  natürlich  ein  l  nding.  Eisen  ist  Eisen, 
es  kann  in  seinein  Verhalten  kein  prinzipieller,  son- 
dern höchstens  ein  gradueller  linterschied  bestehen. 
—  Seite  112:  Das  neue  und  praktisch  erprobte  Ver- 
fahren von  Mavimowitsch  zur  Herstellung  von 
Elektrolvteisen,  bringt  nach  Ansicht  Nouburger« 
„in  bezug  auf  die  technische  Seite  der  Frage  wenig 
Neues".  Eine  ähnliche  schiefe  Ansicht  entwickelt 
Neuburger  bei  Besprechung  der  Eisenerzeugung  auf 
clektrothermischem  Wege.  Es  »ollen  nämlich  rin 
erster  Linie  I »eutsehland  und  England  dann,  wenn 
sich  die  Industrie  in  den  wasserreicheren  Gegenden 
weiter  entwickelt,  nuter  schwerer  Konkurrenz  zu  leideu 
haben".  Für  diese  drohende  tiefahr,  „in  welcher 
Weise  wasserarme,  aber  kohlenreiche  Länder  eben- 
falls elektrische»  Eisen  zu  einem  Preise  zu  erzeugen 
vermögen,  der  es  ihnen  gestattet,  erfolgreich  in  den 
Wettbewerb  zu  treten",  erscheint  dann  auf  Seite  47 
bis  55  der  Better  in  («estalt  des  N  e  u  b u  r ge  r- M  i  n  e t- 
( Ifens.  Dieser  unglückliche  Ofen  ist  ein  Lichthogen- 
ofen  wie  der  alte  verlassene  Stassano- Ofen,  nur 
soll  hier  noch  außerdem  eine  Vorwärmung  durch 
^brennende  oder  nicht  brennende  Hochofengase*'  statt- 
finden. So  wird  also  die  deutsche  Eisenindustrie  go- 
rettet. 

Bei  Aluminium  sind  allerlei  Verfahren  und  Ab- 
bildungen wiedergegeben,  nach  denen  man  in  der 
Praxis  nicht  arbeitet;  die  Angaben  und  Zeichnungen 
über  das  wirklieh  ausgeführte  Verfahren  fehlen,  ob- 
wohl sie  bekannt  sind. 

Ein  praktisches  Handbuch  ist  dos  vorliegende 
Buch  also  nicht.  Wer  nur  eine  Literaturzusammen- 
stellung braucht,  der  findet  vielleicht  das  tiewünschte. 

Dar  in  stadt.  Prof.  Dr.  IS.  XeumtiHii. 
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II  i  I  d  c Ii  r au il  t .  Dr.  H. .  Lehrer  der  technischen 
Chemie  und  Metnllhiittenkundc  an  der  König- 
lichen Hüttonschule  zu  Duisburg:  Lehrbuch 
d*r  MetnUhuttenknnde.  Mit  :t33  Figuren  im 
Text.  Hannover  1906,  Dr.  Max  Jänecke. 
\'A    h\  geb.  14  • 

Die  Metallhüttenkunde  von  Hildebrandt  soll  dem 
Studierenden  ein  Buch  in  die  Hand  geben,  das  ihn 
mit  den  wichtigsten  Erscheinungen  den  allgemeinen 
Hüttenwesens  vertraut  maebt,  zugleich  aber  auch  dem 
Ingenieur  als  Nachschlagebuch  dienen  kann.  Die 
verschiedenen  Schwermctalle,  da«  Kupfer,  Nickel, 
Kobalt,  Blei.  Silber,  Gold,  Platin,  Quecksilber,  Zink, 
Kadmium,  Zinn,  Arnim,  Antimon,  Wismut  und  Alu- 
minium, sind  der  Reibe  nach  abgehandelt.  Bei  allen 
ist  die  Anordnung  des  Stoffes  einheitlich  durchgeführt 
und  läßt  »ich  nach  folgenden  Gesichtspunkten  kenn- 
zeichnen :  Geschichtliches,  Statistisches,  Eigenschaften 
und  Verbindungen  des  Metalls,  Vorwondung,  die  Erz« 
und  die  verschiedenen  Herstellungsverfahren  der  Me- 
talle. Der  Verfasser  hat  Bich  bemüht,  den  gewaltigen 
Arbeitsstoft'  auf  knappem  Hauine  zu  bewältigen,  ohne 
Wesentliches  vergessen  zu  wollen.  Man  kann  sagen, 
daü  ihm  das  im  Hinblick  auf  das  vorgesteckte  Ziel 
im  allgemeinen  gelungen  ist.  Dos  eine  oder  andere  hätte 
vielleicht  eine  etwas  breitere  Darstellung  ertragen 
können.  Datf  die  Werke  von  Schnabel,  Brand  und 
Kerl  dem  Verfasser  bei  der  Arbeit  sehr  zweckdien- 
lich, zum  Teil  geradezu  vorbildlich  waren,  ist  unschwer 
zu  erkennen.  Indessen  liudet  sich  vieles,  was  nur  durch 
eigene  Anschauung  erworben  sein  kann.  Die  Abbil- 
dungen im  Text  sind  sehr  sahireich  und  mit  hin- 
reichender Klarheit  gezeichnet.  Es  ist  vieles  davon 
neu  und  wichtig,  was  insbesondere  von  den  Auf- 
bereitungsapparaten zu  gelten  hat.  E.  L. 

Koch,  Paul,  Oberingonicur :  Untersuchung  der 
Dampftrzeugungsunlagm  auf  ihre  Wirtschaft- 
lichkeit uml  Vorschläge  zu  deren  Erhöhung. 
(Bibliothek  der  gesamten  Technik.  29.  Band.) 
Mit  5!»  Abbildungen  im  Text.  Hannover  1907. 
Dr.  Max  Janecke.   2.40        geb.  2,80 


Der  im  Vorworte  angegebene  Zweck  des  vor- 
liegenden Buches,  Kessclbesitzern,  Ingenieuren  und 
Studierenden  Gelegenheit  zu  geben,  sich  mit  der 
Untersuchung  von  Dampfkcsaelanlagen  vertraut  zu 
machen,  um  Mängel  an  bestehenden  Anlagon  leicht 
erkennen  zu  können  und  bei  Neuanlagen  geschilderte 
Uebelstände  zn  vermeiden,  ist  mit  den  gemachten 
Ausführungen  durchweg  erreicht.  Der  Inhalt  gliedert 
sich  in  die  Untersuchung  der  Dampfkessel,  Apparate 
zur  Untersuchung  und  Kontrollo  des  Dampfkessel- 
botriebes  und  Vorschläge  zur  Verbesserung  der  Kessel- 
anlugen. 


Bei  der  Redaktion  sind  nachstehende  Werke  ein- 
gegangen, doren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
Gurnik,  Dr.  phil.  Georg:  Das  Messim/icerk.  (Che- 
misch -  technische    Bibliothek.     Band    307.)  Mit 
14  Abbildungen.    Wien  und  Leipzig  1908,  A.  Haß- 
lebens Verlag.    2,*,  geb.  2,80  *. 

Lr  Traducteur.  I5m*  Anm'e.  1907,  Nr.  15  bis  20.  — 
The  Translator.  4«'  Vol.  1907,  Nr.  16  bis  20. 
Halbmonatsschriften  zum  Studium  der  französischen 
bezw.  englischen  und  deutschen  Sprache.  La  Uhaux- 
de-  Fonds  (Schweiz),  Verlag  des  „Traducteur* 
(„Translator").    Halbjährlich  2,50  Fr. 

Vorgl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  10  S.  072. 

Fach-Kalender  für  1908: 
Kalender  für  Betriebsleitung  und  praktischen  Maschi- 
nenbau. 1908.  XVI.  Jahrgang.  Hand-  und  Hilfs- 
buch für  Besitzer  und  Leiter  maschineller  Anlagen, 
Betriebsbeamte.  Techniker,  Monteure  und  solche, 
die  es  werden  wollen.  Unter  Mitwirkung  erfahrener 
Betriebsleiter  herausgegeben  von  Hugo  Güldner, 
Fabrikdiroktor.  Zwei  Teile.  Leipzig,  IL  A.  Ludwig 
Dogenor.  Erster  Teil  in  Leinen  (bezw.  in  Leder  als 
Brieftasche)  geb.,  /.weiter  Teil  geh.,  zusammen  3  .* 
(bezw.  5  i*). 

Polsters  Jahrbuch  und  Kniender  für  Kohlen-Handel 
und  -Industrie  (bisher  Kalender  für  Kobleninter- 
ejsenten).  Achter  Jahrgang.  1908.  Zwei  Teile.  Leipzig, 
IL  A.  Lndwig  Degener.  Erster  Teil  in  Leinen  geb., 
zweiter  Teil  geb.,  zusammen  4 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Roheisengeschäftes.  —  Auf  dem 

deutschen  Roheisenmarkte  ist  besonders  bemerkens- 
wert, da  15  das  RoheiBcnsyndikat  in  seiner  Sitzung  vom 
21.  Dezember  1907  beschlossen  hat,  die  Preise  wie 
folgt  festzusetzen: 

Für  Lieferung  im  I.  Halbjahre  1908. 


Itheinland  und  Westfalen: 

llämatit   83  « 

Gießereiroheisen  I   79  „ 

Gießereiroheisen  III   71  , 

f.  d.  Tonne,  Frachtgrundlage  Oberbauscn. 

Süddeutschland: 

llämatit   85  * 

Gießereiroheisen  I   82  n 

Gießereiroheisen  III   74  . 


f.d. Tonne,  ab  süddeutschen  Umschlagsstatioueu. 
Nord-,  Ost-  und  M  Ittel  d  e  u  t  seh  la  nd  : 

Je  nach  Frachtluge. 

llämatit   83  bis  80 

Gießereiroheisen  I  81    „    8H  , 

Gießereiroheisen  III  75  „ 

f.  d.  Tonne,  frachtfrei  Vcrbraucbsstationen,  netto. 


Für  Lieferung  im  I.  Vierteljahre  1908. 

(jualitfits-Piiddeleisen  74  * 

Stahleisen  76  » 

f.  d.  Tonne,  Frachtgrundlage  Siegen,  netto. 

Ueber  da*  e  u  g  1  i  s  c  h  e  Roheisengesch&t't  w  ird  uns 
aus  Middlesbrough  unterm  24.  Dezember  1907  wie 
folgt  berichtet:  Nachdom  der  Roheisentnarkt  in  der 
vorigen  Woche  still  gewesen  war  und  die  allgemeine 
Lage  keine  Veränderung  gezeigt  hatte,  ist  er  hier  in 
den  letzten  Tagen  entschieden  fester  geworden.  Die 
Hütten  bleiben  «ehr  zurückhaltend  mit  Verkäufen  für 
das  Frühjahr.  Während  für  sofortige  Lieferung  Roh- 
eisen Nr.  3  (j.M.  B.  mit  sh  50/-  bis  sh  50  3  d  be- 
zahlt wird,  bieten  die  Kaufer  Tür  Frühjahr  meistens 
nur  sh  4M,'—  bis  sh  4s,'rt  d,  und  so  kommen,  da  die  Ab- 
geber  erbeblich  mehr  verlangen,  die  Unterhandlungen 
nicht  zum  Ziele.  —  In  der  Regel  bessert  sich  die 
Nachfrage  zu  Anfang  Januar,  nachdem  die  Festzeit, 
die  Lageraufnahme  und  die  Bücherabschlüsse  vorüber 
nind.  Schon  jetzt  zoigt  sich  etwas  mehr  Nachfrage 
für  deutsche  Rechnung.  Häinatiteisen  bleibt  noch 
immer  still  und  notiert  in  gleichen  Mengen  1,  2  und 
3   für  sofortige   Lieferung  sh  U4  -    netto   Kusse  ab 
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Werk.  —  Die  Verschiffungen  sind  gegen  den  vorigen 
Monat  am  etwa  29  000  ton«  zurück.  Hiesige  Nr.  3 
Warrants  stoben  anf  ah  49, 10'/«  d  Kassa  Kaufer.  In 
den  Warrantslagern  von  Middlesbrough  befinden  sich 
86894  tona,  davon  80935  tone  Nr.  3. 

Verein  für  den  Verkauf  von  Slegerläuder  Roh- 
eisen, G.  m.  b.  HM  Siegen.  —  Nach  Mitteilungen 
aus  dem  Kubrgebiete  bat  der  Verein  für  das  erste 
Vierteljahr  1908  den  Preis  des  Spiegcleisens  um  5  Jl 
f.  d.  Tonne  ermaßigt  und  daraufhin  auch  schon  größere 
Abschlösse  getätigt. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  —  Eine  am 
20.  Dezember  1907  tagende,  zahlreich  besuchte  Ver- 
sammlung der  Mitteldeutsch  -  Sachs  i  sehen 
Gruppe  des  Vereins  gelangte  einstimmig  zu  dem 
Ergebnis,  daß  boi  der  gegenwärtigen  Preislage  aller 
in  Frage  kommenden  Rohmaterialion  sowie  den  be- 
stehenden hohen  Löhnen  eine  Ermäßigung  der  Preise 
für  Kobguß  zunächst  nicht  möglich  sei. 

In  einer  Versammlung  der  engeren  Harzgruppe 
des  Vereins,  die  am  18.  d.  M.  in  Hannover  stattfand, 
wurde  beschlossen,  an  den  bisherigen  Preisen  für 
Maschinen-,  Bau-  und  Handelsguß  einstweilen  festzu- 
halten, da  dio  Werke  augenblicklich  noch  mit  den 
alten  Preisen  der  Rohmaterialion  zu  rechnon  haben 
und  auch  eine  Herabsetzung  der  Arbeitslöhne  bislang 
nicht  zu  ermöglichen  war.  Es  wurde  festgestellt,  daß 
die  Werke  allgemein  noch  gut  beschäftigt  sind. 

Vereinigung  Rheinisch -Westfallschor  Band- 
elsenwaixwerke,  Schlebusch-Manfort.  —  Zwischen 
der  Bandeisen  Vereinigung,  der  Firma  T  h  y  es  e  n 
&  Co.  in  Mülheim  -  Kühr  und  der  Gewerkschaft 
Deutscher  Kaiser  in  Dinslaken  ist  unterm  23.  v.  M. 
ein  gemeinsamer  Mindestgrundpreis  für  Bandeisen  von 
130.4  für  1000  kg  Frachtgrundlage  Köln  -  Dortmund 
vereinbart  worden. 

Deutsche  Abflußrohr  •Verkaufsstelle,  G.  m. 
b.  H.,  in  Frankfurt  a.  M.  —  Unter  dieser  Firma 
haben  die  Hersteller  von  gußeisernen  Abflußröhren 
eine  Verkaufs-Organisation  für  ihre  Erzeugnisse 
geschaffeil.  Sämtliche  Verkäufe  in  Abrlußröhreu  nebst 
Zubehörteilen  erfolgen  künftig  ausschließlich  durch 
die  Verkaufsstelle.  Der  Vereinigung  gehören  folgende 
Werke  an:  Rud.  Böcking  &  Co.,  HalbergerhQtte; 
Buderussche  Eisenwerko,  Wetzlar;  de  Dietrich 
&  Co.,  Niederbronn;  Lothringer  Eisenwerke, 
Arsa.  d.  Mosel  und  Kssener  Eisenwerke, 8 chnuten- 
haus  &  Linn  manu  in  Caternberg  bei  Essen. 

Deutsches  Gußröhrena  Judikat,  A.-G.,  Cöln 
a*  Rh.  —  In  den  Verhandlungen,  dio  am  13.  und 
14.  Dezember  in  Köln  stattgefunden  haben,  wurde  das 
Syndikat  vom  1.  Januar  1908  an  auf  2'/»  Jahre  verlängert. 

Deutsche  Drahtwalzwerke,  Aktien-Gesellschaft 
in  Dflsseidorf.  —  Wie  der  Verband  deutscher  Draht- 
walzwerke durch  Rundschreiben  mitteilt,  hat  er  unter 
der  vorstehend  genannten,  handelsgerichtlich  einge- 
tragenen Finna  seinen  Sitz  nach  Düssoldorf  verlegt 
und  den  Geschäftsbetrieb  daselbst  aufgenommen. 

Gelsenkirchener  Gußstahl-  und  Elsenwerke 
Tormals  Munscheid  &  Co.  xa  Gelsenkirchen.  — 

Wio  der  Vorstand  berichtet,  hatte  die  Gesellschaft 
im  letzten  Geschäftsjahre  (1.  August  1906  bis  31.  Juli 
1907)  «ine  erhebliche  Ausdehnung  des  Umsatzes  zu 
verzeichnen,  gleichzeitig  stiegen  aber  auch  dio  Roh- 
stoflpreise  und  Arbeitslöhne  derart,  daß  die  Verkaufs- 
preise zu  ihnen  nicht  im  richtigen  Verhältnisse  stan- 
den ;  erst  seit  einigen  Monaten  trat  hierin  eine  Besse- 
rung ein.  Der  erzielte  Robgewinn  übertraf  zwar  den 
des  vorigen  Geschäftsjahres  um  etwa  100000  doch 
wurde  dieser  Mehrerlös  für  Erneuerungen,  Zinsen  und 
wesentlich  erhöhte  Abschreibungen  annähernd  auf- 
gezehrt. Für  Neubauten,  Erweiterungen  und  Neu- 
anschaffungen, die  sowohl  die  Leistungsfähigkeit  der 


Stahlgießereien  als  auch  die  der  mechanischen  Werk- 
stätten, allerdings  unter  vielfachen  Betriebsstörungen, 
beträchtlich  steigerten,  mußten  insgesamt  650  795,57  .* 
ausgegeben  werden.  Der  Rohgowinn  des  Berichts- 
jahres beträgt  583  098,67  Jt ;  da  für  Zinsen  der  Teil- 
schuldverschreibungen 37  590  Jt,  für  Agio  der  zurück- 
gekauften Tilgungsrate  (40000  Jt)  der  Anleihe  595-*, 
für  Erneuerungen  und  Ausbesserungen  80  976,09  Jt 
und  für  ßankzinsen  34  936,08  Jl  aufzuwenden  waren, 
da  ferner  außerordentliche  Abschreibungen  auf  ab- 
gerissene Gebäude  usw.  9889,68  Jl  und  die  regel- 
mäßigen Abschreibungen  183  704,25  erforderten,  ao 
verbleibt  unter  Einschluß  Ton  5519,39  Jt  Vortrag  aus 
dem  Jahre  1905/06  ein  Reingewinn  von  240  927,02  Jt. 
Die  Verwaltung  schlägt  vor,  hiervon  1 1  770,38  Jt  der 
Rücklage  zu  überweisen,  17  890,97  .#  als  Tantieme 
an  den  Vorstand  zu  vergüten  20  370  Jt  Gewinn- 
anteil» (je  30  •«  auf  679  Anteilscheine)  auszuzahlen 
und  die  übrigen  190895,67  Jt  in  neue  Rechnung  zu 
verbuchen. 

Waggon-Fabrik  A.-G.,  Uerdingen  (Rhein).  — 

Wie  aus  dem  VorKtandsbericbte,  der  infolge  Verlegung 
des  Rechnungsjahres  nur  9  Monate  (1.  Januar  bis 
30.  September  1907)  umfaßt,  zu  ersehen  ist,  erzielte 
das  Unternehmen  im  genannten  Zeiträume  einen  Um- 
satz von  3  755  844,56  Jt  (gegenüber  3  88t  605,28  Jt  im 
ganzen  Jahre  1906).  Das  Botriobscrgcbnis  beläuft 
sich  auf  671  405,73  während  der  Reingewinn  unter 
Einschluß  von  13  550.27  Jl  Vortrag  aus  1906/07,  nach 
Deckung  der  Unkosten  und  der  mit  133617,62  Jt  an- 
gesetzten Abschreibungen  374  434,05  (i.  V.  329  410,27)  .* 
beträgt.  Hiervon  fließen  der  gesetzlichen  Rücklage 
31  000  Jt  zu,  ferner  werden  5000  Jt  dem  Reamten- 
nnd  Arbeiter  -  Unterstützunggbostande  überwiesen, 
43169,92  «  als  Tantiemen  vergütet,  14  014,13  .«  zu 
Belohnungen  an  Beamte  verwendet  und  262  500  Jt 
(14°/o)  Dividende  auf  das  laut  Beschluß  der  General- 
versammlung vom  4.  April  1907  um  500000  ■*  erhöhte 
Aktienkapital  von  2  500000  #  verteilt;  18  750  Jl 
bleiben  sodann  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

SocMtä  des  Minerais  de  Fer  de  Krivol-Rog 
(HulWnnd).  —  Aus  dem  Berichte,  den  der  Verwal- 
tungsrat in  der  Hauptversammlung  vom  20.  November 
v.  Js.  erstattete,*  geht  hervor,  daß  dio  Eisenindustrie 
im  Süden  Rußlands  während  des  verflossenen  Jahres 
unter  dem  Mangel  an  Aufträgen  in  Schienen  und  an- 
deren schweren  Erzeugnissen  sehr  zu  leiden  hatte ; 
zahlreiche  Hochöfen  wurden  außer  Betrieb  gesetzt, 
während  in  anderen,  infolge  dos  fehlenden  Absatzes 
für  Bessemer-  und  Siomens-Martinroheisen,  hauptsäch- 
lich Gießereiroheisen  erzeugt  wurde,  das  wiederum, 
überreichlich  auf  den  Markt  gebracht,  nur  zu  nn- 
lohnenden  Preisen  verkauft  werden  konnte.  Die  Aus- 
fälle, die  durch  diese  Verhältnisse  für  die  Gesellschaft 
entstanden,  hätten  in  der  vermehrten  Nachfrage  nach 
Eisenerzen  seitens  des  Auslandes  einen  Ausgleich 
finden  können,  wenn  nicht  dio  Schwierigkeiten  dea 
Bahnversandes  während  des  Frühjahrs  und  Sommers 
sowohl  boi  den  Erzgruben  wie  bei  den  Steinkohlen- 
zechen dazu  genötigt  hätten,  die  Förderung  auf  Lager 
zu  nehmen  und  nachträglich  wieder  abzufahren,  ein 
Umstand,  der  die  Selbstkosten  verteuerte  und  insbe- 
sondere bei  den  Kohlen  Abgänge  verursachte.  Die 
Arbeiterschaft  verhielt  sich  ruhiger  als  im  Jahre  vor- 
her, doch  machte  die  Sicherheit  der  Beamten  und  daa 
Interesse  der  Werke  einen  starken  Schutz  durch  Polizei 
und  Truppen-Abteilungen  nötig.  Die  Förderung  der 
Erzgruben  von  Krivoi-Rog  belief  sich  im  Berichtsjahre 
auf  568  797  (i.  V.  469  462)  t;  versandt  wurden  540  285 
(534  418)  t.  In  dem  Steinkohlenbergwerk  von  Orlofka 
Eleniefka  wurden  321  834  (232  454)  t  gewonnen,  die 
teils  verkauft,  teils  in  den  vorhandenen  80  Koksöfen 
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verkokt  wurden,  and  zwar  betrag  die  Koks-Erzeugung 
65889  t,  für  die  93  973  t  Kohle  erforderlich  waren. 
Die  Hochofenanlage  Ton  Odantzefka  arbeitete  erat  mit 
einem  Üfcn,  seit  Ende  Juli  jedoch  mit  2  Oefen  und  stellte 
22536  t  Roheisen  her;  verkauft  wurden  23  675  t.  — 
Oer  Kotige  winn  de« Berichtsjahres  beträgt  54386I,45Fr. 
HierTon  sind  für  Steuern  9943,73  Fr.,  für  Agio  7252,06 
Fr.,  für  zweifelhafte  Forderungen  18  632,25  Fr.  und 
fflr  Abschreibungen  ISO  000  Fr.  zu  kürzen,  außerdem 
die  Ben  der  Rücklage  36  303,04  Fr.  zu,  so  daß  nnter 
Einschluß  der  Vortrage  ans  den  beiden  vorhergehenden 
Jahren  (153908,99  Fr.)  ein  Reinerlös  von  480636,36  Fr. 
verbleibt,  der  es  ermöglicht,  450  000  Fr.  (5  o/o)  als 
Dividende  zu  verteilen  und  80  636,36  Fr.  in  neue 
Rechnung  zu  verbuchen. 

.Sacilte'  MltaHorglqne-  Rnsso-Belge,  8t.  Peters- 
bnrg»  —  Dem  Berichte  des  Verwaltungsratcs  über 
das  am  30.  Juni  1907  abgelaufene  Geschäftsjahr  ist 
ru  entnehmen,  daß  dieses  durch  großen  Mangel  an 
Auftragen,  insbesondere  in  Schienen  und  Trägern,  die 
daa  Haupterzeugnis  der  Walzwerke  der  Gesellschaft 
bilden,  gekennzeichnet  war.  Die  Leitung  der  Werke 
versuchte  daher,  mit  dem  Auslände  Abschlüsse  zu 
tätigen,  und  war  bei  diesem  Bestreben  auch  von 
gutem  Erfolge  begleitet,  so  daß  in  der  Zoit  vom 
1.  Februar  bis  31.  August  1907  52  000  t  Schienen  und 
Zubehörteile  gebucht  werden  konnten,  von  denen 
20000  t  schon  im  Berichtsjahre  abgeliefert  wurden. 
Der  Oewinn  für  1906/07  belauft  sich  nach  Abzug  der 
allgemeinen  Betriebs-  und  Verkaufsspesen,  der  Steuern 


und  der  Abschreibungen  für  zweifelhafte  Forderungen 
auf  1  831  322,77  Rubel  (gegen  2  433  661,01  Rubel  im 
Jahre  zuvor).  .Hierzu  kommen  für  früher  abgebuchte, 
nachträglich  doch  noch  eingegangene  Außenstände 
23  444,53  Rubel,  wahrend  anderseits  für  Verwaltunga- 
kosten,  Zinsen  der  Schuldverschreibungen  und  sonstige 
Ausgaben  448  784,40  Rubel  zu  kürzen  sind;  somit 
verbleibt  ein  Reinerlös  von  1  406032,90  Rubel,  von 
dem  70  301,65  Rubel  der  Rücklage  zufließen  und 
400000  Rubel  auf  die  Immobilien  abgeschrieben  wer- 
den. Zu  begleichen  ist  ferner  noch  die  Gewinnsteuer 
an  die  Regierung  mit  55  331,81  Rubel,  wogegen  der 
Gewinnvortrag  aus  dem  Vorjahre  nach  Abzug  der  Ab- 
gabe mit  149  631,74  Kübel  zur  Verfügung  steht  Dem- 
nach können  schließlich  1  020  000  Rubel  (6,8  o/0)  Divi- 
dende verteilt  und  9931,18  Rubel  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden.  —  Ueber  die  Betriebsergebnisse 
ist  zu  berichten,  daß  von  den  Steinkohlonzecben  im 
Berichtsjahre  700  738  t  gefördert  wurden;  die  Koks- 
öfen stellten  273  371  t  Hüttenkoks  her;  von  der  Aus- 
beute der  Erzgruben  wurden  218426  t  an  die  eigenen 
Hüttenwerke  der  Gesellschaft  geliefert,  während  der 
Rest  der  Forderung  verkauft  wurde;  die  Hochöfen 
erzeugten  181501  t  Bessemerroheiecn,  Sicmene-Martin- 
Roheisen  und  Gießereiroheisen,  79GO  t  Spiegeleisen, 
3628  t  Ferromangan  und  533  t  Ferrosilizium ;  ferner 
wurden  hergestellt  in  den  Stahlwerken  139  198  t  Roh- 
stablblöcke  (darunter  39  069  t  Siemens- Martinstahl) 
und  in  den  Walzwerken  insgesamt  112  761  t  Walz- 
fabrikate, von  denen  24  713  t  ins  Ausland  verkauft 
wurden. 
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Ueber  Eisenlegierungen  und  Metalle  für  die  Stahlindustrie. 


Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator  in  Düsseldorf. 


(Nach<lr««k  T«.rlWlco.) 


i  |le  steigende  Verwendung  von  Eisenlegie- 
rungen  und  einigen  Metallen  im  Stahlwerks- 
betriebe, namentlich  bei  der  Herstellung  von 
Spezialstfthlen,  hat  da?  Interesse  für  diese  Zu- 
satzstoffe in  den  Vordergrund  gerückt.  Unter- 
stützt durch  die  schnellen  und  bedeutenden  Fort- 
gehritte auf  den  Gebieten  der  Elektrometal- 
lurgie, der  Aluminotbertnie  und  der  analytischen 
Chemie  ist  es  gelungen,  oine  »toüc  Anzahl  von 
Ferrolegierungen  und  Metallen  von  zum  Teil 
außerordentlicher  Reinheit  zu  erzeugen,  welche 
unentbehrlich  geworden  sind.  Der  Bedarf  an 
diesen  Materialien  ist  so  stark  gestiegen,  daß 
besondere  Industrien  zu  ihrer  Herstellung  ent- 
standen sind.  Diese  Industrien  sind  in  den 
Ländern,  welche  über  bedeutende  Wasserkräfte 
verfügen,  zu  einer  großen  Entwicklung  gelangt 
und  werden  zur  wirtschaftlichen  Hebung  vieler 
bisher  abgelegener  Gegenden  beitragen. 

Wenn  auch  die  Verwendung  des  elektrischen 
•Stromes  zur  Erzeugung  von  Roheiseu  und  Stahl 
direkt  aus  den  Erzen,  trotz  der  bereits  erzielten 
nden  Ergebnisse,  für  das  Eisonhüttcn- 
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wesen  noch  von  untergeordneter  Bedeutung  ist, 
so  leistet  die  Elektrizität  jetzt  schon  in  der  In- 
dustrie der  elektrisch  hergestellten  Eisenlegie- 
rungen und  Metalle  unschätzbare  Dienste,  und 
eine  bedeutende  Anzahl  von  Wasserkräften  ist 
bereits  für  diesen  Zweck  nutzbar  gemacht.  Die 
durch  den  elektrischen  Strom  erzeugte  Tempe- 
ratur gestattet  es,  unter  Anwendung  von  Kohle 
selbst  die  schwer  schmelzbaren  Metalle  aus  ihren 
Erzen  zu  reduzieren  und  Eisenlegierungen  von 
der  gewünschten  Zusammensetzung  zu  erzeugen. 
Es  ist  namentlich  das  Verdienst  französischer 
Ingenieure,  welche  in  den  Alpenprovinzen  be- 
bedentendc  Wasserkräfte  zur  Verfügung  haben, 
die  Industrie  der  elektrisch  hergestellten  Ferro- 
legierungen bahnbrechend  gefördert  zu  haben. 
Obscbon  einige  Eisenlegierungen,  z.  B.  Ferro- 
mangan.  Ferrosilizium  mit  niedrigen  Silizium- 
gehalten und  Ferrochrom  mit  hohen  Kohlenstoff- 


gehalten,  heute  noch  im  Hochofen  erblasen  werden, 
so  ist  man  bei  allen  übrigen  Eisenlegierungen 
für  die  Spezialstahl-Industrie  im  wesentlichen 
auf  den  elektrischen  Ofen  angewiesen.  Die  In- 
dustrie der  elektrisch  hergestellten  Legierungen 
hat  in  erstaunlich  kurzer  Zeit  derartige  Fort- 
schritte gemacht,  daß  den  Wünschen  der  Stahl- 
industrie bezüglich  dieser  Zuschlagsmaterialien 
im  weitesten  Umfange  entsprochen  werden  kanu. 
Auch  der  aluminothcrmischen  Methode  von 
Dr.  Th.  Goldschmidt  in  Essen  ist  es  zu  ver- 
danken, daß  nahezu  reine  Metalle,  welche  wegen 
ihres  geringen  Gehaltes  an  Kohlenstoff  für  die 
Herstellung  von  hochwertigen  Spezialstahlen  ge- 
schätzt sind,  erzengt  werden  können.  Innerhalb 
weniger  Jahre  ist  eine  große  Zahl  von  Metallen 
und  Legierungen  der  verschiedensten  Zu- 
sammensetzung und  auf  den  verschiedensten 
Wegon  hergestellt  auf  den  Markt  gekommen. 
Es  dürfte  für  die  Leser  dieser  Zeitschrift  von 
Interesse  soin,  durch  eine  Zusammenstellung  des 
Wissenswertesten  bezüglich  der  Rohmaterialien, 
der  Herstellung,  der  Zusammensetzung,  der 
Eigenschaften,  der  Vorwondung,  des  Preises,  der 
Haudelsgebrttuche  usw.  in  gedrängter  Form  unter- 
richtet zu  werden.  Wenn  ich  mich  dieser  dank- 
baren Aufgabe  unterziehe,  so  verhehle  ich  mir 
nicht,  daß  trotz  des  mir  in  der  Bibliothek  des 
Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  zur  Ver- 
fügung stehenden  umfangreichen  Materiales  eine 
Vollständigkeit  der  Angabon  schwer  zu  er- 
zielen ist,  weil  viele  derselben  lückenhaft  sind, 
und  die  Erzeuger  und  Verbraucher  der  frag- 
lichen Materialien  begreiflicherweise  ein  Inter- 
esse daran  haben,  nähere  Mitteilungen  über  die 
Verfahren,  die  Rohmaterialien,  Gestehungskosten 
usw.  absichtlich  zu  verschweigen.  Immerhin 
hoffe  ich  das  Thema  so  behandelt  zu  haben, 
daß  nicht  nur  den  Ingenieuren  und  Chemikern, 
sondern  auch  den  mit  dem  Einkaufe  der  Ma- 
terialien betrauten  Beamten  einiger  Nutzen  aus 
der  Arbeit  erwachsen  dürfte.    Es  sei  noch  be- 
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merkt,  daß  gerade  die  vielfachen  Anfragen  aus 
Verbraucherkreisen  mich  veranlaßt  haben,  die 
von  mir  gesammelten  Unterlagen  durch  ein  ein- 
gehendes Studium  der  einschlägigen  Literatur 
zu  ergänzen  und  zusammengefaßt  in  der  jedem 
zugänglichen  Vereinszeitschrift  zu  veröffentlichen. 
Selbstverständlich  werde  ich  nicht  umhin  können, 
auch  bereits  bekanntes  und  früher  in  ,  Stahl  und 
Eisen**  in  Form  kleinerer  Mitteilungen  gebrachtes 
Material  der  Vollständigkeit  halber  nochmals  zu 
berühren. 

Bei  der  Wahl  der  Reihenfolge  der  zu  be- 
handelnden Materialien  ließ  ich  mich  von  der 
Wichtigkeit  derselben  für  die  Eisenindustrie 
leiten,  ohne  auf  die  Art  und  Weise  der  Her- 
stellung oder  der  Verwendung  Rücksicht  zu 
nehmen.  Besonderen  Wert  habe  ich  darauf  ge- 
legt, ein  umfangreiches  Analysenmaterial  Zu- 
sammenzutragen und  durch  Quellenangabe  auf 
wichtige  Arbeiten  hinzuweisen.  Soweit  es  an- 
gängig war,  habe  ich  bei  einzelnen  Legierungen 
auch  die  jährliche  Produktion  und  annähernde 
Preise  gegeben.  Leider  ist  es  mir  nicht  ge- 
lungen, für  alle  Legierungen  in  einheitlicher 
Weise  die  Augaben  bezüglich  der  physikalischen 
Eigenschaften  —  spezifisches  Gewicht,  Schmelz- 
punkt —  zu  machen.  Besonders  über  den 
Schmelzpunkt  der  Legierungen  sind  die  Mit- 
teilungen in  der  Literatur  noch  dürftig. 

Im  allgemeinen  sind  die  Ferrolegierungen 
und  elektrisch  oder  aluminothermisch  hergestellten 
Metalle  zurzeit  nur  für  die  Stahlindustrie  von 
Bedeutung,  während  die  Eisengießerei  die- 
selben noch  entbehren  kann.  Gelegentlich  der 
Besprechung  eines  sehr  beachtenswerten  Vor- 
trages von  E.  Houghton*  über  „Special  Ferro- 
alloysÄ  machte  Professor  Turner  darauf  auf- 
merksam, daß  der  Eisengießer  die  geeignete 
Mischung  seines  Einsatzes  erzielen  könne,  ohne 
auf  Zusatzmaterialien  angewiesen  zu  sein.  Er 
betrachtet  den  Zusatz  als  Arznei  und  meint, 
daß  der  beste  Eisenguß  „ohne  nachherige  Zusätze 
und  Doktorn"  erzielt  würde.  Bekannt  sind  die  Vor- 
schläge Outerbridges**  über  die  Verwendung 
hochprozentigen  FerroBiliziums  in  der  Eisen- 
gießerei, welche  bereits  im  Jahre  1867  in  Frank- 
reich in  weitgehendem  Maße  ausgeübt  wurde. 
Da  im  Eisengießereibetrieb  meist  noch  zu  wenig 
analysiert  wird,  so  sieht  Turner  in  der  Anwen- 
dung von  Eisenlegierungen  darin  eine  große 
Gefahr,  daß  unsicher  gearbeitet  und  zu  weit  ge- 
gangen werden  kann. 

Es  ist  anzunehmen,  daß  weitere  Versuche 
auch  ein  größeres  Feld  für  die  Verwendung  der 
Eisenlegierungen  und  besonders  des  Ferroziliziums 
und  des  Aluminiums  in  der  Elsengießerei  er- 
schließen werden.  Der  hohe  Preis  der  elektrisch 

•  „Tb»  Foundry  Trade  Journal*  1907,  Septbr., 
8.  419,  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  35  8.  1269. 
•»  „Stahl  und  Eisen«  1906  Nr.  7  8.  415. 


hergestellten  hochprozentigen  Legierungen  stand 
der  allgemeinen  Anwendung  hindernd  im  Wege. 
Die  günstigen  Erfahrungen,  welche  durch  Zu- 
satz geringer  Mengen  hochprozentigen  Ferro- 
siliziums  gemacht  worden  sind,  dürften  zweifel- 
los zu  weiteren  Versuchen  führen.  Auch  mit 
Nickel-  und  Chromlcgicrungen  sind  Versuche  an- 
gestellt worden.  Der  erzeugte  Eisenguß  soll 
vorzügliche  Eigenschaften  haben,  doch  ist  das 
Material  für  Gießereizwecke  zu  teuer.  Mit 
reinem  Manganmetall  sind  auch  gute  Ergebnisse 
erzielt  worden,  wenn  der  Mangangehalt  unter 
0,5  °/o  blieb.  Die  Verwendung  von  Aluminium 
und  Ferroaluminium  ermöglicht  zwar  die  Ent- 
fernung des  Sauerstoffes,  doch  muß  darauf  ge- 
achtet werden,  daß  nicht  zu  viel  von  dem  Me- 
talle in  dem  Eisen  zurückbleibt.  Bei  Roheisen 
rechnet  man  etwa  500  bis  1000  g  Aluminium 
auf  1000  kg  Eisen.  Der  Zusatz  soll  die  Homo- 
genität, die  Dichte  und  die  Zugfestigkeit  er- 
höhen. Ein  Ueberschuß  von  Aluminium  begün- 
stigt die  Tricbterbildung  und  bewirkt  zudem 
Kohlenstoffausscheidung.  * 

Zu  erwähnen  sind  noch  die  Versuche  mit 
Ferrophosphor  bis  zu  20°/o  Phosphorgehalt. 
Nach  Mitteilungen  Professor  Turners  macht  ein 
Phosphorgehalt  von  2  bis  5°/«  das  Eisen  sehr 
leichtflüssig ;  der  Guß  wird  sehr  scharf,  jedoch 
leicht  brüchig.  Eine  Verwendung  solchen  Guß- 
eisens wird  selten  vorkommen. 

Wie  bereits  gesagt,  finden  die  Eisenlegie- 
rungen und  Metalle  vornehmlich  vielseitige  Ver- 
wendung in  der  Stahlfabrikation  und  besonders 
bei  der  Herstellung  der  SpezialStähle,  von  wel- 
chen bereits  eine  bedeutende  Anzahl  von  den 
verschiedensten  Zusammensetzungen  und  für  viele 
Verwendungszwecke  in  den  Handel  kommen. 

Von  den  Legierungen  und  Metallen  sollen  in 
den  Kreis  der  Betrachtung  gezogen  werden: 

I.  Spiegeleieen  und  Ferromangan. 
II.  Ferrosilizium. 

III.  Ferromangansilizium,  8ilico»piegel. 

IV.  Aluminium  und  Ferroaluminium. 
V.  Fcrrochrom. 

VI.  Nickel,  Ferronickel,  Ferronickolchrom. 
VII.  Ferrowolfram  und  Wolfrainmetall. 
VIII.  Ferromolybdln. 
IX.  Ferrovanadium. 
X.  Ferrotitan. 

XI.  Ferrophonpbor. 

XII.  Karborundum. 

Mit  dieser  Liste  sind  die  bekannten  Legie- 
rungen keineswegs  erschöpft.  Die  angeführten 
Materialien  sind  jedoch  diejenigen,  welche  zur- 
zeit in  größeren  Mengen  erzeugt  und  auf  den 
Markt  gebracht  werden.  Eine  Reihe  von  Le- 
gierungen, z.  B.  Ferrobor,  Ferrouran,  welche 
zurzeit  nur  theoretisches  Interesse  haben,  sind 
nicht  eingehender  berücksichtigt  worden. 


•  W.Borchers:  „Elektrometallurgie"  1903  8. 162, 
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I.  Spiegeleisen  und  Ferromangan. 

Von  allen  Eisenlegierungen  sind  Spiegelciscn 
und  Ferromangan  die  bekanntesten,  werden  be- 
reits seit  längerer  Zeit  in  großen  Mengen  her- 
gestellt und  in  der  Groß-Stahlindustrle  verwendet. 
Man  unterscheidet  im  allgemeinen  Spiegcleisen 
mit  weniger  als  25  °/o  Hangan  und  eigentliches 
Ferromangan  mit  mehr  als  25  °/o  Mangan.  Be- 
kanntlich werden  die  magnetischen  Eigenschaften 
des  Eisens  durch  einen  Mangangehalt  von  25°/o 
vollständig  aufgehoben,  so  daß  man  mit  Hilfe 
eines  Magneten  die  Grenzlinie  zwischen  Spiegel- 
eisen und  Ferromangan  leicht  festlegen  kann. 
Die  Herstellung  und  die  Eigenschaften  des 
Spiegeleisens  sind  genugsam  bekannt,  so  daß 
ich  mich  bezüglich  dieser  Eisensorte  kurz  fassen 
kann.  Im  Siegerlande  ist  die  Darstellung  des 
Spiegeleisens  zu  großer  Entwicklung  gelangt, 
da  dieser  Bezirk  in  seinen  manganhaltigen  Spat- 
eisensteinen das  beste  Ausgangsmaterial  besitzt. 
In  früherer  Zeit  beschrankte  man  sich  darauf, 
Spiegeleisen  mit  geringeren  Mangangehalten  zu 
erzeugen;  durch  Zuschlag  von  manganhaltigen 
Eisenerzen  aus  dem  Lahnbezirke  iFernie-Erze) 
und  hochprozentigen  Manganerzen  wird  nunmehr 
auch  hochprozentiges  Spiegeleisen  mit  18  bis 
20  •/»  Mangan  erblasen,  von  welchem  erbebliche 
Mengen  in  das  Ausland,  selbst  nach  den  Ver- 
einigten Staaten,  abgesetzt  werden.  Der  deutsche 
Name  „Spiegeleisen"  hat  sich  für  dieses  Ma- 
terial in  allen  Sprachen  eingebürgert.  Die  Mangan- 
Gehalte  des  Spiegeleisens  schwanken.  Spiegel- 
eisen mit  niedrigem  Gehalte  von  4  bis  6  °/o  werden 
auch  Stahleisen  genannt.  Die  Siegerländer  Sorten 
zeichnen  sich  durch  geringe  Gehalte  an  Phos- 
phor und  Schwefel  aus. 

Nachstehende  Analysen  geben  eine  Ueber- 
sicht  bezüglich  der  Zusammensetzung  einiger 
Spiegeleisensorten  aus  England  und  Deutschland 
mit  Mangangehalten  zwischen  9  und  22,5  °/o. 


Spiegelei  8e  d. 
I.  Englische  Erzeugnisse.* 
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II.  Deutsche  Erzeugnisse.** 
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*  Darwen  &  Mostyn  Iren  Co. :  .The  FoundrT 
Trade  Journal»  1907  8.  424. 

0. Simmersbach:  .Die Eisenindustrie"  8.69. 


L'eber  die  Mengen  des  jährlich  erzeugten 
Spiegeleisens  lassen  sich  einwandfreie  Angaben 
nicht  machen,  da  die  Statistik  nicht  unterscheidet 
zwischen  Spiegeleisen  und  Ferromangan.  Nach 
0.  Simmersbach  sind  im  Siegerlande  im  Jahre 
1904  65  385  t  im  Werte  von  4 250893  Jl  her- 
gestellt worden. 

Zurzeit  betragen  die  Richtsätze  für 

f.  1000  kg 
ab  Siefen 

1.  10-  bis  12prozentiges  Spiegeleisen    90  bis  91 

2.  Stahleisen  80 

3.  18-    „  20  prozentige*  Spiegeleisen  105 

Die  nachstehend  aufgeführten  Werke  befassen 
sich  mit  der  Herstellung  von  Spiegeleisen  in 
Deutschland : 

1.  Fried.  Krupp  A.-O.,  Essen-Ruhr  (Hochöfen  in 

Engers  und  Neuwied). 

2.  A.-O.  Niederscheldener  Hatto,  Niederschelden. 

3.  Gewerkschaft  Apfclbaumerzog,  Brachbacb. 

4.  A.-G.  BremerhQtte,  Weidenau  (Hochöfen  Geis- 

weid). 

5.  A.-G.  Charlottenhütte,  Niederschelden. 

6.  C'öln  -  Müsencr    Borgwerks  -  Aktien  -  Verein, 

Crouztbal. 

7.  Eieerfelder  Hatte.  A.-G.,  Eiserfeld. 

8.  Bergbau-    und  Hütten- Aktien-G es.  Friedrichs- 

hütte,  Herdorf. 

9.  Geisweidor  Eisenwerke,  A.-G.,  Geisweid. 

10.  Gewerkschaft  Storch  &  Schöneberg. 

11.  Hainer  Hütte,  A.-G.,  8iegen. 

12.  A.-V.  Johanneshütte,  Siegen. 

13.  Marienhafe,  Abtlg.  der  Westfälischen  Stahl- 

werke Bochum,  Eiserfeld. 

14.  Wissener  Eisenbütten,  Wissen-Sieg  (Hochöfen 

in  Au  und  Wissen). 
16.  Borsigwerk,  O.-S. 

Obschon  eine  Legierung  von  Eisen  und  Man- 
gan mit  höherem  Mnngangehalte  bereits  gegen 
Ende  des  18.  Jahrhunderts  bekannt  war  und 
durch  Zusammenschmelzen  von  Gußeisen  und 
Manganoxyden  erhalten  wurde,  so  war  doch  das 
im  Siegerlande  im  Hochofen  erblascne  Spiegeleisen 
mit  5  bis  10°/o  Mangan  die  einzige  Maogan- 
quelle für  die  deutsche  Stahlindustrie.  Man 
kannte  die  gunstige  Einwirkung  des  Mangans 
auf  die  Schmiedbarkeit  dos  Stahles,  doch  hatte 
man  keine  Veranlassung,  Ferromangan  mit.  hohem 
Mangangehalte  zu  erzeugen.  Erst  die  Einfüh- 
rung des  Bessemerverfahrens  gab  den  Anstoß 
für  die  Erzeugung  des  Ferromangans  in  größerem 
Maßstabe.  Es  ist  bekannt,  daß  Bcssemer  bei 
seinen  ersten  Versuchen,  das  Verfahren  praktisch 
zu  gestalten,  Schwierigkeiten  hinsichtlich  der 
Entfernung  des  Sauerstoffes  aus  dem  Stahlbade 
begegnete.  Diese  Schwierigkeiten  konnton  erst 
durch  Verwendung  von  manganreichen  Spiegel- 
eisen überwunden  werden.  Die  industrielle  Her- 
stellung von  hochprozentigem  Ferromangan  und 
der  Verbrauch  größerer  Mengen  desselben  fällt 
mit  der  Einführung  des  ßessemerprozesses  zu- 
sammen. 

Zuerst  gelang  es  P rieger  in  Bonn  im 
Jahre    186R,   Ferromangan   mit    70  bis  80  °> 
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Mangan  iin  Tiegel  herzustellen.*  Der  Preis  der 
Legierung  war  jedoch  so  hoch,  daß  die  Ver- 
suche lediglich  theoretisches  Interesse  hatten. 
Die  „Cotnpagnle  Terre  noire"  **  in  Frankreich 
stellte  sodann  Versuche  an,  hochprozentiges 
Ferromangan  sowohl  in  Tiegeln,  als  auch  im 
Martinofen  zu  erzeugen.  Versuche,  welche  diese 
Hütte  dann  im  Jahre  1875  im  Hochofen  machte, 
waren  so  erfolgreich,  daß  M.  Pourcel  Ferro- 
mangan mit  63°/o  Mangan  und  spflter  mit  75 
und  80  »o  erzeugen  konnte.  Im  Jahre  1873 
stellte  die  K rainische  Industrie-Gesell- 
schaft verschiedene  Proben  von  im  Hochofen  er- 
Idnscnem  Ferromangan  aus.  Die  Preise  der  Le- 
gierung waren  sehr  hohe.  1874  wurde  die 
Tonne  mit  20OO-.  #  bezahlt.  Seit  dieser  Zeit 
wird  hochprozentiges  Ferromangan  allenthalben 
im  Hochofen  erblasen.  Die  Ferromaugan-In- 
dustrie  wurde  dann  noch  kräftig  gefördert  durch 
die  Erschürfung  und  Ausbeutung  der  mächtigen 
Lagerstätten  hochprozentiger  Manganerze  im 
Kaukasus,  in  Brasilien,  Indien  usw.*** 

Wenngleich  die  Verluste  an  Mangan  im 
Hochofen  durch  .Silikatbildung  und  Verflüchtigung 
bedeutende  sind  und  30  "b  und  mehr  betragen 
können,  so  ist  trotz  des  hohen  Koksvorbrauches 
die  Erblasung  von  Ferromangan  verhältnismäßig 
billig  geworden.  Der  Prozeß  erfordert  größere 
Aufmerksamkeit  und  Erze  von  bestimmter  Zu- 
sammensetzung. Da  man  bestrebt  ist.  möglichst 
hochprozentiges  Ferromangan  zu  erzeugen,  so 
reicht  der  Maugangehalt  der  Manganeisenerze 
nicht  aus  und  man  ist  genötigt,  hochprozentige 
Manganerze  zuzuschlagen.  Erze  mit  geringem 
Kieselsaure-  und  Phosphor-Gehalt  werden  aus- 
schließlich verwendet  und  es  ist  angebracht, 
alle  Kieselsäure  durch  einen  reichlichen  Kalk- 
zuschlag zu  decken.  Die  Verluste  an  Mangan 
durch  Verflüchtigung  infolge  des  hohen  Koks- 
verbrauclies  und  der  hohen  Windtemperatur  be- 
tragen bis  zu  20°«,  während  ein  anderer  Teil 
in  die  Schlacke  geht.  Es  ist  nichts  außerge- 
wöhnliches, wenn  die  Hälfte  des  in  die  Gicht 
kommenden  Maogans  verloren  geht.  Das  Verfahren 
kann  daher  nicht  als  rationell  bezeichnet  werden,  be- 
dauerlicherweise sind  auch  viele  Manganerze  wegen 
des  bedeutenden  Kieselsäuregehaltes  nicht  ver- 
wendbar. Vielleicht  ist  der  elektrische  Ofen 
geeignet,  die  Herstellung  von  Ferromangan- 
Silizium  direkt  aus  hochkieseligen  Erzen  zu  er- 
möglichen. In  der  letzten  Zeit  sind  nach  dieser 
Hichtung  hin  Versuche  gemacht  worden,  f 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  20  S.  719. 
•*  »Leber    Ferromangan«    von    A.  Pourcel, 
('.  S  t  5  c  k  m  an  n.  , Stahl  und  Einen"  IM.'.  Nr.  9  S.  47.r>. 

•**  W.  Venator:  'Die  Deckung  de*  Bednrfes  an 
Manganerzen«.    „Stahl  und  Eisen"  190«  Nr.  2  S.  «5. 

f  8.  Weckbcckor,  Brüssel :  »Bulletin  Monsuel de 
l'Assoeiation  des  Ingenieurs  et  Industriell«  Euxem- 
l.ourgoois.  1907  S.  108,  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  IH 
S.  1751. 
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Im  allgemeinen  verwendet  man  Erze  mit 
50  0  o  Mangan,  10  •>  Kieselsaure,  und  0.1H",. 
Phosphor  und  schlägt  zuweilen  manganhaltige 
Eisenerze  zu.  Der  Möller  wird  meistens  so  ge- 
wählt, daß  80  °joiges  Ferromangan  fällt.  Wenn 
die  geeigneten  Erze  fehlen,  wie  dies  gelegent- 
lich der  Manganerznot  im  Jahre  1906  der  Fall 
war,  so  wird  auch  Ferromangan  mit  niedrigerem 
Mangangehaitc,  40  bis  60  °,o  Mangan,  herge- 
stellt. Ueber  die  Zusammensetzung  des  Möllers 
und  die  Gestehungskosten  des  Ferromangans 
liegen  viele  Angaben  vor.  Die  Kosten  richten 
sich  nach  den  örtlichen  Verhältnissen,  den  Preisen 
für  Koks  und  besonders  nach  dem  Preise  der 
Einheit  Mangan  in  den  Erzen.  Der  Vollständig- 
keit halber  sei  angeführt,  daß  die  Herstellungs- 
kosten von  70  bis  82°/oigem  Ferromangan  im 
Tiegel  2600  ,(d  für  1000  kg  betragen  haben.* 
Die  Beschickung  bestand  in  10  kg  Braunstein. 
21  kg  Holzkohle,  1  kg  Spicgeleisen  mit  y  bis 
10  °/0  Mangan.  Das  Ausbringen  betrug  4  kg 
Ferromangan  entsprechend  50.55  °/o  de*  Mangan- 
gehaltes. 

Nach  älteren  Mitteilungen  Stöckmanns  war 
der  Möller  für  82  o/o  ijres  Ferromangan  wie  folgt 
zusammengesetzt: 

Huelva-Erz.  .    480  kg  mit  14  kg  Fe  u.  252  kg  Mn 
Almeria-Erz  .    200  „     „     8  „    „   „  100  „  „ 
Tafna-Erz  .  .      20_._,_1_1_,  „  

Zusammen    700  kg  mit  28  kg  Fe  u.  352  kg  Mn 

An  Kalkstein  wurden  120  kg  und  an  Schwer- 
spat HO  kg  zugeschlagen,  so  daß  der  Gesamt- 
tnöller  980  kg  betrug,  aus  welchem  315  kg 
Ferromangan  erzeugt  wurden.  An  Koks  wurden 
850  kg  entsprechend  2700  kg  mittlerem  Ver- 
brauch f.  d.  Tonne  Ferromangan  benötigt.  Bei 
einem  Mangangehalte  des  Ferromangans  von 
80°/.  sind  somit  252  kg  von  352  kg  oder  72ü/„ 
ausgebracht  worden. 

Nach  F.  W.  Lürmann**  stellen  sich  die  Ge- 
stehungskosten für  Ferromangan  in  Süd-Kußland 
wie  folgt:  KoP.  Kop.  a 

f.  d.  Pud    f.  d.  Tonnr 
Kok«  ....  2,5X1»   =  87,50=  49,45 

Manganerz.  .        =  3,2  X  31,5=  100,80  =  132,92 

Andere  Kosten    ,5:0_°=__!9  78 

153,30  =  202,1:. 

1  Pud  _  16,38  kg 
1  Kop.       2,16  ö. 

Preis  des  Manganerzes  .  .    41,50  ■*  f.  d.  Tonne 
Preis  des  Koks  19,76   „    f.  d.  „ 

Die  Kosten  einer  Tonne  Ferromangan  stellen 
sich  somit  bei  hohen  Erzkosten  auf  202.15  * . 
Die  Betrage  für  Amortisation  der  Hochofen- 
anlage sind  nach  der  besagten  Abhandlung  vier- 

*  Stockmann- Pourcel:  „  Stahl  und  Eisen"  1885 
Nr.  9  S.  475. 

•*  >Ueber  die  Mangan  -  Eisenindustrie  Süd-  Ruß- 
lands«, „Stahl  und  Eisen"  1899  Nr.  20  8.  953. 
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mal  so  hoch,  wie  wenn  der  Hochofen  auf  ge- 
wöhnliches Roheisen  geht,  da  in  einem  gewöhn- 
lichen Ofen,  welcher  in  24  Stunden  9000  Pud 
.=  147  t)  Eisen  liefert,  nur  2000  Pud  (=32.7  t) 
Kerroinangan  erzeugt  werden  können. 

a)  England. 

Kok*  2,5  X  10  Kop.  =  25,00  Kop. 

Em  3,2  X  23    .  73,60  „ 

Tranaport  d.  Erzen  nach 

Holland  3,2  ;<  10    .    =  32,00  „ 

Kalkstein   =     1,00  „ 

Trana|>ort  d.  Ferroinan- 

>ran»  nach  England  .  — 
Andere  Konten  ....  =  15,00  . 

146,60  Kop. 

Die  Kosten  f.  d.  Toune  stellen  sich  somit  auf: 

b»  ItuUl.n.l 


Bei  Erörterung  der  Frage,  ob  die  Ferro- 
mangandarstellung  aus  russischen  Erzen  an  Ort 
und  Stelle  billiger  ist  als  aus  den  nach  England 
verschifften  Erzen,  werden  nachstehende  Ver- 
gleichszahlen angegeben: 

b)  Kuüland. 

f.  d.  Pud       2,5      15,00  Kop.       37,50  Kop.  f.  d.  Pud 
.  .    ,         3,2  X  19,75    „    =    «3.20    „    „  „  „ 


-  1,00 


=  >2,<>0  „  ,  ,  . 
—   15,00    „    .  .  „ 

128.70  Kop.  f.  d.  l'ud 


■  I  England 

Koks   32,96  * 

Er/  ...  .    yT.OO  „ 

Transport  de*  Erze« ....  42,20  „ 

Kalkstein   1,30  „ 

Traaport  den  Forromangana 

Andere  Koaten   19,78  „ 

Zuaammen  193,24  . « 


49.45  . 
83.34  „ 


1.30  „ 
15,83  . 
l'J.78  , 
169,70  * 

l'ifsen  Berechnungen  ist  ein  Preis  des  Mangan- 
erzes in  Rußland  mit  19.75  Kop.  f.  d.  Pud 
-=  2«  , »'  f.  d.  Tonne  zugrunde  tre-legt. 

Wenn  zur  Erzeugung  des  Ferroinangnns 
H'Uä.rze  mit  etwa  50  0  o  Mangan  und  5  bis 
I"o  Kieselsäure,  und  Eisen -Manganerze  mit 
etwa  2K  °/o  Mangan  und  13%  Kieselsflure  ver- 
wendet werden,  so  sind  erfahrungsgemäß  notwendig: 

600  kg  Potierze  mit  300  kg  Mn 

400  kg  Eiaen-Manganerzo  mit  112  kg  Mn 
Zus.  Iü00  kg  Erze  mit  412  kg  Mn 

um  306  kg  Ferromangan  mit  MO  "(1  Mangan 
—  244. H  kg  Mangan  zu  gewinnen.  Das  Aus- 
gingen an  Mangan  ist  in  diesem  Falle  zu  f>o% 
angesetzt.  Zur  Erblasung  einer  Tonne  Ferro- 
mangan sind  daher  erforderlich: 

2000  kg  Potierze  =  2  X  63.75  =  1 27.50  » 

1300  ,  Eisen-Mangant-rze  =  1.3  X  22  _   2h,60  „ 

156.10  a 

AU  Preis  der  Erze  ist  dabei  angenommen : 
l.">  l'ence  pro  Einheit  für  Potierze  1 1  !»(>«>  und 
22  .M:  pro  Tonne  für  die  Zuschlagserze.  Die 
'ie>anitherstelluugskosten  belaufen  sich  auf: 

1.  Erz  150,10  *  —  rd.  74  °/o 

2.  Koka  2.2  t  zu  18,50    *      40,70  „   -  „  20  „ 

3.  Kalkstein  350  kg  zu  5  .* 

f.  d.  Tonne   1,75  .       „     1  „ 

4.  Löhn«  und  Amortisation      12.00  .  =  „    5  . 

210,55  * 

Die  Kosten  werden  erniedrigt,  wenn  durch  gün- 
stige Betriebs -Verhältnisse  das  Ausbringen  mehr 
als  «t> "  o  betrügt.  Von  größtem  Einfluß  auf  die  Ge- 
stehungskosten sind  die  Erzpreisc,  wahrend  sich  die 
übrigen  Ausgabenposten  nicht  wesentlich  andern. 

rd.  Jl 

63,75 
59,50 


Bei  15  Per.ee 
.  14 
.  13 
.  12 
.  II 


- 
- 

- 


pro  Einheit  kostet 
die   Tonne  50  o0  ige« 
Potierz 


55,25 
51.00 
46,75 


f.d.  Pud 

Der  Preisunterschied  bei  einer  Quotierung 
von  15  und  einer  solchen  von  11  l'ence  betragt 
somit  127.50  9:5.50  =  34  <  auf  eine 
Tonne  Ferromangan  berechnet.  Man  wird  nicht 
fehlgehen  in  der  Annahme,  daßdie.Gestehungskosten 
einer  Tonne  80%  igen  Ferromangans  in  Deutsch- 
land zwischen  1  HO  und  22<)  ,  schwanken.  Die 
Kosten  erhöhen  sich,  wenn  der  Koksverbrauch 
2.2  t  übersteigt.  In  den  Vereinigten  Staaten 
muß  mit  einein  etwas  höhereu  Gestehnngsprcis 
gerechnet  werden,  da  die  zum  größten  Teile 
eingeführten  Manganerze  teurer  sind.  Trotzdem 
haben  die  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1894  in 
drei  Monaten  nach  Glasgow.  Antwerpen.  Rotterdam 
und  Hamburg  etwa  1200  t  ausgeführt.*  An  dieser 
Stelle  seien  noch  einige  Angaben  bezüglich  der  bei 
der  Ferromangan -Darstellung  fallenden  Schlak- 
ken  gemacht.  Die  Zusammensetzung  derselben 
geht  aus  den  nachstehenden  Analysen  hervor: 

!!•»• 

Sit»,  .  .    23  bia  27  »/.       27.75  ».'. 

AliO,.  .      S   „    15  „        15.25  . 

MgO  .  .      1    .,     8  .         4,00  . 

CaO  .  .    37    „    50  .        39,50  „ 

MnO  .  .      8    „    15  „  7,56  „   -5.80™,«  Mn 

BaO  .  .  3.90  „ 

FeO  .   .  Spur 

S       .   .  1,80  . 

Die  Analyse  II  «tainmt  von  einem  Abstich  von 
83  %  Ferromangan. 

Die  Zusammensetzung  des  Ferromangans  ist 
dank  der  Veröffentlichung  einer  großen  Zahl  von 
vollständigen  Analysen  genau  bekannt.  Stöck- 
mann gibt  zwei  Analysen  an: 

1  11  1  11 

Mn.  .  81.242  »/.  «4,573  °/o    Si .  .  .  0,093% 
Fe  .  .  12,12    „     8.55    „     P.  .  .  nicht  beat.  0,234  % 
('.  .  .    6,60    „     6,65  „ 

Nachstehende  Zusammenstellung  ist  dem 
.Foundry  Trade  Journal"  r  entnommen: 

%       x  x       ».        •••  s 

Mn  87.92    84.33    80,62  70,55  61.81    50.60  41.45 

Si     0.53      0,54      0,3t)  0.49  0,63      0,14  0.10 

P      0.155    0.14«    0,159  0.199  0,159    0.112  0,01*5 

C      6.31      6,15      7,-  «.«8  «.2*      6,12  5,62 

•  .Stahl  und  Eiaen"  1894  Xr.  7  S.  323. 
•*  H.  Wodding:  „Eisenhüttenkunde"  S.  «22. 

.Stuhl  und  Eisen-  1885  Nr.  9  S.  48«. 
t  1907  September  S.  424. 
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In  einer  Arbeit  von  Th.  Naske  und  Wester- 
mann* finden  sich  folgende  Analysen: 

% 

Mn.  69,18  60,11  75,51  78,45  81,29  82,42  83,47 
Si  .  0,23  0,30  0,65  1,64  1,19  1,85  1,47 
P  .  0,22  0,25  0,26  0,34  0,28  0,36  0,30 
C  .  6,92  7,—  6,90  6,97  6,11  5,98  6,98 
Fe  .  39,03    31,89    15,92    12,67      9,63      8,71  6,57 

Ledebur**  veröffentlicht  Analysen  deutscher 
Ferromangane: 

I.  TO»      II.  IC»  I.  TO»      II.  TO» 

Hörde    l'höolx  Hörd>  Phönix 

%  %  %  % 

Mn    .  .    55,06    76,95       C  .  .  .     5,81  6,94 
Si  .  .  .      2,52     0,02       8  .  .  .      Spur  - 
P  .  .  .      0,30     0,24       Cu    .   .      0,17  0.37 

In  dein  „Foundry  Trade  Journal"***  ist 
eine  Reibe  von  Ferromangan-Analysen  nebenein- 
andergestellt, aus  welchen  die  Einwirkung  des 
Siliziums  auf  den  Gesamtkohlenstoff  hervorgeht. 
In  dem  Maße,  wie  der  Siliziumgehalt  steigt, 
fallt  der  Kohlenstoff: 

%%%%%%%% 

Mn  80,40  80,75  80,80  81,40  79,80  81,—  81,—  80,80 
Si  0,14  0,28  0,26  0,49  0,60  0,79  1,20  2,10 
C      7,20    6,81    6,96    6,74    6,55    6,33    6,20  5,85 

Dies  wird  noch  deutlicher  veranschaulicht 
durch  den  Vergleich  von  Ferromangan-  und 
Silicospiegel- Analysen,  f 

0  %  61  \  Mo  %  V\  SI  %  M»  % 

1,74  9,76  80,14  4.55  3,35  48,20 

2,18  8,81  28,89  5,79  0,43  68,74 

3,65  4,58  27,13  5,69  0,12  70,14 

Analysen  von  Ferromangan tt  aus: 

Rheinland        ClcTrland  HaOland 
"*  %  % 

Si   0,72  0,50  1,47 

Md   80,61  76,00  88,47 

P   0,27  0,20  0,30 

S   -  — 

C   7,20  7,—  6,93 

Die  Bewertung  des  Ferromangans  hangt  vom 
Gehalte  an  Mangan  und  Phosphor  ab.  Letzterer 
soll  gewöhnlich  nicht  mehr  als  0,02°/o  für  j«- 
10»/b  Mangan  betragen.  Ferromangan  mit  80°  0 
Mangan  soll  nicht  mehr  als  0.1  +  (6  X  0,02)  = 
0.22°/»  Phosphor  enthalten.  Der  Schwefelgehalt  ist 
ganz  gering,  oft  gar  nicht  vorhanden.  Der  Gehalt 
an  Silizium  steht  in  einem  gewissen  Verhältnis 
zum  Mangan-  und  Kohlenstoff-Gehalt.  In  hoch- 
prozentigem Ferromangan  ist  der  Kohlenstoff- 
gehalt ziemlich  gleichmäßig  und  schwankt  zwi- 
schen 6,5  und  7°/0  bei  70  bis  80°/oigem  Material: 

Ma\  C%  »n  \  C\ 

80,61  7,10  80,62  7,- 

76,—  7,-  70,55  6,68 

83,47  6,93  61,81  6,28 

87,92  6,31  60,60  6,12 

»4,33  6,95  41,45  5,62 

•  »Suhl  und  Eisen"  1903  Nr.  4  8.  243. 

Ledebur:  „Handbuch  der  Eisenhüttenkunde", 

4.  Aufl.,  1903  S.  409. 

•••  1907  8epten>ber  8.  424. 

t  T.  W.  Harbord:  „Metallurgy  of  Steel"  1904 

5.  «5. 

tt  O.Simmersbach:  „Die  Kisenindustrie"  S.  59. 


In  einzelnen  Fallen  sind  auch  geringe  Mengen 
von  Kupfer  in  Ferromangan  nachgewiesen  worden. 

Gewöhnlich  wird  nur  der  Gehalt  an  Mangan, 
Phosphor,  Silizium  und  Kohlenstoff  festgestellt, 
letzterer  auch  nur  ausnahmsweise.  Diese  Fest- 
stellungen genügen,  um  den  Preis  des  Ferro- 
mangans zu  bestimmen.  Es  sei  jedoch  darauf 
hingewiesen,  daß  bei  den  Analysen  hochprozen- 
tiger Ferromangane  nicht  selten  größere  Diffe- 
renzen vorkommen,  welche  zum  Teil  auf  die 
Probenahme  zurückzuführen  sind.  Bei  Abschluß 
von  Lieferungsverträgen  sollte  die  Probenahme 
besonders  berücksichtigt  werden.  W.  Hampe* 
wies  darauf  hin,  daß  das  Hangan  im  Ferro- 
mangan ungleichmäßig  verteilt  ist,  und  stellte 
fest,  daß  der  Mangangehalt  an  verschiedenen 
Stellen  der  Masseln  betrug:  82,82  °/0,  81,97  o/o, 
81,10°/»  und  80,17°/«.  Ferner  machte  H.  von 
Jüptner**  einige  Mitteilungen  bezüglich  der 
Ursachen  der  mangelnden  Uebereinstimmung  der 
Analysen  von  Ferromanganen  und  befürwortete 
dio  Zugrundelegung  eines  einheitlichen  Wertes 
des  Atomgewichtes  des  Mangans.  Auch  die 
Veränderungen,  welche  hochprozentiges  Ferro- 
mangan durch  Lagern  im  Freien  unter  dem  Ein- 
fluß der  Atmosphärilien  erleidet,  sollten  aus- 
reichend berücksichtigt  werden.  R.  Dubois*** 
hat  die  Frage  des  Zerfalles  deB  Ferromangan* 
studiert  und  gefunden,  daß  ein  solches  nach 
zweimonatiger  Lagerung  im  Freien  zu  Pulver 
zerfallen  war  und  eine  Veränderung  erfahren 
hatte.  Die  Analysen  des  Materiales  vor-  und 
nachher  ergaben  79,99  und  82,17%  Mangan. 
Das  entstandene  pulverige  Material  wird  anders 
zusammengesetzt  sein  als  der  unzersetzte  Kern 
und  ist  zur  Stahlfabrikation  nicht  mehr  ge- 
eignet. Es  ist  deshalb  zu  empfehlen.  Ferro- 
mangan stets  bo  zu  lagern,  daß  es  den  Wit- 
terungseinflüssen nicht  ausgesetzt  ist.  Obschon 
das  Ferromangan  mit  weniger  als  80°/o  nicht 
so  leicht  zur  Zersetzung  neigt,  sollte  auch  dieses 
sorgfältig  in  trockenen  Räumen  aufbewahrt  werden. 
Der  Handel  in  hochprozentigem  Ferromangan 
geschieht  gewöhnlich  auf  Basis  80  %  *  >  einem 
entsprechenden  Betrage  für  Mehr-  oder  Weniger- 
Prozente  an  Mangan.  Bedingt  durch  die  hoben 
Preise  und  die  Knappheit  der  Manganerze,  waren 
die  Preise  für  Ferromangan  seit  1 906  sehr  hohe. 

Dieselben  stellten  sich  z.  B.  für  französische 
Häfen f  im  Jahre  1907  wie  folgt: 

Ferromangan  78  bis  82°/»  f.  d.  Tonne: 

Fr.         .4  Fr.  % 

Februar  .  350  280  Juli  ...  315  =  252 
April  .  .  850  =  280  August  .  .  815  =  252 
Mai  .  .  330  =  264  September.  300  -=  240 
Juni  ...    315  =  252       Oktober    .    275  =  220 

•  ,S«ahl  und  Eisen"  1893  Xr.  9  S.  392. 
.Suhl  und  Eisen"  1895  ».  9  8.416. 
*••  „Stahl  und  Elsen"  1902  Nr.  18  8.989. 
t  „t'irculaire  commercialc  mensuelle  des  Mütaux 
et  Minerais  de  Maurice  Duclos,  Paris". 
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Mit  weit  höheren  Preisen  hatte  die  amerika- 
nische Industrie  zu  rechnen.  Im  Jahre  1906 
betrugen  die  Durchschnittspreise*  f.  d.  Tonne: 


Januar  . 
Februar 
Man  . 

April  . 
Mai  .  . 


135  =  556  Juli 
150  =  618     August  . 


140: 

.  .  125 
.   .  105 


:  576  September 
515  Oktober  . 
432  November 


/  * 

85  =  350 
85  =  360 
83  =  342 
78  =  321 
82  =  338 
88  =  342 


Juni  ....     90  =  370  Dezember 

Zum  Vergleiche  greife  ich  einige  Zahlen  aus 
früheren  Jahren  heraus: 


$ 

Jt 

=  202 

206 

=  206 

1904  .  .  . 

.  .  41,50 

=  171 

Im  Jahre  1904  wurde  für  englisches  Ferro- 
mangan 53  $  =  2iHJb  und  für  deutsches  52  # 
=  214  Jt  bezahlt.  Die  Carnegie  Steel 
Works  führten  Ferromangan  aus  in  den  Jahren 
1897  zu  46  g  =  189  Jt,  1898  zu  49,50  ^ 
=  204  Jt,  1899  zu  95,80  £  =  395  „£,  sogar 
nach  Oesterreich.  Innerhalb  zweier  Jahre  ist 
der  Preis  auf  das  Doppelte  gestiegen. 

Besonderes  Interesse  haben  die  Bestrebungen, 
in  Rußland  eine  Ferromangan -Industrie  zu 
schaffen  und  anstatt  der  Manganerze  Ferro- 
mangan auszuführen.  Obschon  diese  Bestre- 
bungen Fortschritte  gemacht  haben,  ist  die 
russische  Industrie  immer  noch  auf  die  Einfuhr 
von  Ferromangan  angewiesen.    Die  Verkaufs- 


1895   

1896   

1 89 1  

1902   

Vorabergehend  fiel 
230  Jt  f.  die  Tonne. 


Kubrl 

f.  d.  Pud 

2,30  ■■ 

2.87  : 
2,51 

2,20  : 


rlcr    Preis  auf 


Jt 

d.  Tonn« 

300 
810 
B80 
290 

1,75  Rubel 


In  Deutschland  haben  die  Preise  für  Ferro- 
mangan in  den  letzten  Jahren  auch  betrachtlich 
geschwankt  und  sind  erst  in  den  letzten  Monaten 
wieder  heruntergegangen.  Die  Notierung  beträgt 
zurzeit  etwa  250  Jt  ±  1,50  Jt;  für  größere 
Abschlüsse  werden  bereits  niedrigere  Preise  bezahlt. 

Es  sei  hier  angeführt,  daß  einige  Lander 
Zölle  auf  Ferromangan  erbeben,  z.  B.  Rußland 
0,75  Rubel  f.  d.  Pud  =  etwa  100.«  f.  d.  Tonne. 
Frankreich  wie  auf  Roheisen,***  Deutschland 
wie  auf  Roheisen  10  Jt  f.d.  Tonne.  Vereinigte 
Staaten  4  $  f.  d.  Tonne  —  1 6  Jt.  *** 

In  der  Ferromangan-Industrie  sind  bereits 
bedeutende  Kapitalwerte  angelegt,  und  die  Werte 
des  erzeugten  Materiales  sind  betrachtliche.  Die 
Statistik  ist  mangelhaft,  so  daß  genaue  Angaben 
»chwer  erhaltlich  sind.  An  der  Herstellung  von 
Ferromangan   sind   im    wesentlichen  beteiligt: 

*  „The  Mineral  Industrr"  1906  S.  464. 
*•  .SUbl  und  Eisen*  1902  Nr.  22  S.  1261. 
•••  „Stahl  und  Eisen-  1884  Nr.  10  S.  627;  „Engi- 
neering and  Mining  Journal"  1902  8.  187. 


Deutschland,  England.  Vereinigte  Staaten,  Frank- 
reich, Rußland  und  Oesterreich. 

In  den  Verei  nigten  Staaten  ist  die  Er- 
zeugung von  34  670  t  im  Jahre  1885  auf 
62186  t  im  Jahre  1905  gestiegen.  Die  Er- 
zeugung und  Einfuhr  von  Ferromangan  in  den 
Vereinigten  Staaten  betrug: 


1901 

1902 
1903 


Er- 
itngang 

60  593 
45  286 
36  586 


fuhr» 

21  083 
51  194 
42  182 


1904 
1905 

I  901! 


Er.  Ein- 

lenKung-  fuhr  • 

58  960  22  163 

G3  181  53  68« 

56  408  86  708 


In  Rußland  wurden  erzeugt  und  eingeführt: 
ii  t  « 

1893  .  .     9  200  1897  .   .     8  100  63  000 

1894  .   .    15  520    34  600      1901  ..    14  000  - 

1895  .   .   16  200    37  700      1902  .  .    24  000  - 

1896  .  .    14  500    43  000 

Mit  der  Erblasung  von  Ferromangan  befassen 
sich  nachstehende  Werke: 

I.  In  England:  1.  Darwen  &  Mostjn  Iran  Co., 
Ltd.,  Darwen ;  2.  Darwen  &  Mostyn  Iron  Co.,  Ltd., 
Mostyn;  3.  Wigan  Coal  &   Iron  Co.,  Ltd.,  Wigan; 

4.  Pyle   and   Blaina  Works,    Ltd.,   Blaina  (Mon.); 

5.  Bolckow,  Vaugban  &  Co.,   Ltd.,  Middlesbrough ; 

6.  Gjers,  Mills  &  Co.,  Ltd.,  Middlesbrough ;  7.  Brown, 
John  &  Co.,  Ltd.,  Atlas,  Sheffield;  8.  Coltness  Iron 
Co.,  Ltd.,  Newmains,  N.  B. ;  9.  Linthorpe-Dinsdale 
Smelting  Co.,  Ltd.,  Middleton,  St.  George. 

II.  In  Frankreich:  1.  Sociltä  des  Acieries  de 
Long wy,  Mont  -  Saint  -  Martin  ( Meu  rthe  -  et  -  Moeelle ) ; 

2.  Compagnie  des  Forges  de  Champagne  et  du  Canal 
de  Saint-Dizier,  Wassy,  Saiut-Dizier  (Haute  Marne); 

3.  F.  de  Saintignon  &  Cie.,  Longwy-Bas  (Meurthe-et- 
Moselle);  4.  Soci^te"  Anonyme  des  Haata-Fourneaux 
de  la  Chiers,  Longwy-Bas;  5.  Compagnie  des  Haut«- 
Fourneaux  de  Givors  (Ed.  Prenat  &  (Ho.),  Girors 
(Rhone);  6.  Soctete1  Anonyme  des  Acieries  et  Forges 
do  Firminy,  Firminy  (Loire) ;  7.  Compagnie  des  Hauts- 
Fonrneaux  de  ('hasse,  ('hasse  (Isere);  8.  Compagnie 
des  Mines,  Fonderies  et  Forges  d'Alais.  Tamaris 
(Gard);  9.  Socitfte  Anonyme  des  Acieries  de  Paris  et 
d'Outreau;  10.  Compagnie  des  Forges  et  Acieries  de 
la  Marino  et  d'Homecourt,  Saint  Chamond  (Loire). 

HI.  In  Deutschland:  1.  Fried.  Krupp  A.-G., 
r.RHen  -  Ruhr,  Hochöfen  in  Neuwied  und  Eugers; 
2.  Gutehoffnungshütte,  Oberhausen;  8.  Schalker 
Gruben-  und  Hütten- Verein,  Gelsenkirchen-Scbalke ; 

4.  A.-G.  für  Hüttonbetrieb,  Meiderich;  5.  Phönix, 
Aktien-Oesellschaft  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb, 
Laar  bei  Ruhrort;  6.  Donnersmarekhütte  O.-S. 

IV.  In  Oesterreich  -  Ungarn:  1.  Wit- 
kowitzer  Bergbau-  und  Eisenhütten  -  Gewerkschaft; 
2.  Krainische  Eisenindustrie-Gesellschaft. 

V.  In  Rußland:  1.  Dnnetz-Jurieffka-Werko ; 
2.  Hughes- Werke ;  3.  Russisch-Belgische  Gesellschaft ; 
4.  Gesellschaft  Dnieprorienne. 

Ein  Ofen  der  Jurieffka  Werke  lioferte  im  Jahre 
100000  Pud  Ferromangan  oder  16  000  t. 

Ein  näheres  Eingehen  auf  die  Verwendung 
des  Ferromangan«  würde  über  den  Rahmen  der 
Arbeit  gehen.  Im  wesentlichen  wird  dasselbe 
benutzt  zum  Entziehen  des  Sauerstoffes  aus  dem 
Stahlbade  und  zur  Rückkohlung.  Ferromangan 
wird  in  gleicher  Weise  benötigt,  bei  dem 
Bessemer-.  Thomas-  und  Martinprozeß.  Die 
Affinität  des  Mangans   zum  Schwefel  verleiht 

•  „Stahl  und  Eisen-  1907  Xr.  19  8.  071. 
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dem  Ferromangau  auch  die  günstige  Eigenschaft,  prozentigen  Fcrrosiliziums  dürfte  aus  England 

diesen  schädlichen  Bestandteil  zu  entfernen.  Ein  stammen.  Da  viele  deutsche  Stahlwerksingenieure 

gewisser  Prozentsatz  an  Eisen  soll  verhindern,  immer  noch  das  Ferrosilizium  mit  geringein  Si- 

daß  das  Mangan  sich  verschlackt:  aus  diesem  liziumgchalte   dem   hochprozentigen  vorziehen. 

Grunde   wird   das  metallische  Mangan  für  die  weil  letzteres  oft  zu  kräftig  reagiert,  so  ist  es 

Großindustrie  kaum  von  Bedeutung  werden ;  das-  nicht  recht  verständlich,  warum  die  Produktion 

seihe  soll  zudem  bei  der  hohen  Temperatur  sich  unserer  heimischen  Werke  so  gering  ist  und  wir 

leicht  oxydieren  und  außerdem  verdampfen.    Das  auf  das  Ausland  angewiesen  sind.    Die  Herstel- 

Ferroinangan    wird    bekanntlich,   in  besonderen  lungskosten    bewegen    sich   innerhalb  solcher 

Oefen  vorgewärmt,  dem  Stahle  in  Stücken  zu-  Grenzen,  daß  Gewinne   zu  erzielen  sind.  Im 

gegeben,  während  das  Spiegeleisen  in  flüssigem  allgemeinen  hängen  die  Kosten  von  der  Größe 

Znstande  zugeführt  wird.  In  beschränktem  Maße  der  Oefen  ab.    Kleinere  Oefen  erzeugen  täglich 

dient  das  Fcrromangan  auch  zur  Herstellung  von  30  bis  45  t.  größere  bis  zu  100 1.  Nach  Gin*  wird 

sogenannten  Manganstählen.  in  Steiermark  folgender  Möller  verwendet:  Hammcr- 

...  schlag  1000  kg.  Quarz  410  kg.  Koks  »40  kg. 

11.    rerrosilizmm.  w    Pick**  gibt  die  Gestehungskosten  zu 

Nächst  dem   Fcrromangan   hat  das  Ferro-  etwa  70  bis  HO  -4  f.  d.  Tonne  an.    Wegen  der 

Silizium  mit  wechselnden  Gehalten  an  Silizium  hohen  Windtemperaturen  (800  bis  900°)  und 

sich  Eingang   in  die  Stahlindustrie   verschafft  der  hohen  Temperatur  der  Gichtgase  (  400  bis  500° | 

und  wird  zurzeit  in  bedeutenden  Mengen  ver-  sind  die  Wärmeverluste  sehr  hoch.  Der  Betrieb  muß 

wendet.  Die  Industrie  des  hochprozentigen  Ferro-  sorgfältiggeleitet  werden,  da  sonst  Störungen  häutig 

Siliziums  ist  eine  junge  und  verdankt  ihre  Ent-  vorkommen.  Nach  Angaben  Picks  soll  der  Verkaufs- 

stehung  dem  Aufschwung  in  der  Anwendung  der  preis  von  120i'oigem  Ferrosilizium  etwa  loO  -ß 

elektrischen  Oefen.    Man  unterscheidet:  Ferro-  betragen.   Für  englisches  Material,  welches  einem 

silizium  mit  niedrigem  Siliziumgehalt,  im  Hoch-  Einfuhrzoll  von   10    V  f.  d.  Tonne  unterliegt, 

ofen  hergestellt,  und  Ferrosilizium  mit  hohem  werden  je  nach  Lage  des  verbrauchenden  Werkes 

Gehalte,  im  elektrischen  Ofen  erzeugt.  1*25  bis  135    *  bezahlt.    Durch  die  Erhöhung 

Im  Jahre  1875  begann  das  bekannte  Werk  der  Preise   für   hochprozentige    Ware  ist  die 

in  Terre  noire,  Ferrosilizium  mit  Gehalten  von  niedrigprozentige  auch  im  Preise  gestiegen. 

10  Iiis  12°/«  Silizium  im  Großen  darzustellen.  Da  Ferrosilizium  unter  Roheisen  figuriert, 

nachdem  M.  Valton  im  Jahre   1S72   erfolg-  so  sind  keine  Angaben  bezüglich  der  jährlichen 

reiche  Versuche  im  Tiegel  ausgeführt  hatte,  um  Erzeugung  erhältlich. 

diese  Legierung  durch  Reduktion  von  Eisenoxyd  Ucbcr  die  Zusammensetzung  des  niedrigpro- 
nnd  Quarz  mittels  Kohle  zu  gewinnen.  Um  eine  zentigeti  Ferrosilizium»  geben  nachstehende  Ana- 
Legierung  mit  höherem  Siliziumgehalte  als  im  lysen  Aufschluß.    Gewöhnlich  enthält  dasselbe 
tiefgrauen  Roheisen  im  Ilochofeu   zu  erblasen.  einige    hundertste!   Prozent    Schwefel,    da  der 
bedarf  es  eines  reichlichen  Kokszusat  zes,  und  die  höhere  Silizierungsgrad   die  Schwofclaufnahme 
Temperatur  mu(i  durch  erhitzten  Wind  möglichst  begünstigt.    Dieser  Gehalt  ist  jedoch  ohne  sehäd- 
hoch  gebracht  werden,  da  die  Kieselsäure  nur  liehen  Einfluß  auf  den  Stahl,  da  die  Legierung 
durch     Kohlenstoß    reduziert     werden     kann,  nur  in  geringen  Mengen  zugesetzt  wird. 
Die  Schlacken  sollen  wenig  Kalk  enthalten  und  Ferrosiliitium.*" 
werden  dur  h  einen  entsprechenden  Zusatz  von  i       u      ni                 i       n  in 
Tonerde  oder  tonerdehalt iger  Zuschläge  (Ziegel-  *•             *                 s      \  \ 

steine)  schwer  schmelzbar  gemacht.     Als  Aus-  «    •    1       «WJ  »-J.]°   f.  •  ■     f.?"»  °'J!6 

,    .  .  ,.         ii.ii  Mn  .      1.2»    1,30    1,12    ('.  .      1,10    1.19  l.fcl 

gaugsmaterial  dienen  leicht  reduzierbare  quarzige  j>         0  |a   011  0(] 

Eisenerze,  denen  Hammerschlag  und  Sand  zu- 
gesetzt wird.    Die  Anwesenheit  der  Tonerde  in  <  t  1,96      Mn  1,90 

der  Schlacke  erleichtert  die  Bildung  des  Ferro-  s     "              'o'o*'      *' 0,17 
Siliziums.     Der  Höchstgehalt  des  im  Hochofen 

hergestellten  Fcrrosiliziums  erreicht  etwa  20 °/0:  u. . .    *'    .  *       "\_     *      **            Q .«  u\ 

,.      .....  ,       Ii     j  i                 4i  «i.     •   i    i  Sift  10,55  1 1,005}  13,45  12,42  11,50  lO.di    9,25  8,10 

die    übliche    Handelsware   enthält   jedoch    nur  ^  hh  \6    —       —            —  - 

zwischen    10  und   14°/o.    Obschon  das  Ferro-  <•   .  2.36   0,90     1,21    1,40  1,35    1,51   1,55  1,75 

silizium  höher  bezahlt  wird  als  die  gewöhnlichen  1'   .  0,04    0,08   0,058  0,054  0,058  0,06  0.055  0.056 

Koheisensorten.  so  wird  dasselbe  nur  in  wenigen  »   •          ^    °^  «?'f-                 ?  «8  S'Si* 

...    ,                 .        .,  ,      ,.  .  .  .     .       ...  Mn  .   3,86    1,50      1,71     1,17    1,35    1,8b    1,86  2,20 

\\  erken  erzeugt,  weil  der  Betrieb  ein  schwieriger 

ist  und  das  Gestell  stark  angegriffen  wird.     In  •  „Klectrocbimie*  1901  H«ft  3  8.  47. 

England  läßt  man  die  Hochöfen,  ehe  sie  zu  Re-  "  „Uober  Ferrosilizium"  1906  8.  29. 

paraturzwecken  ausgeblasen  werden,  einige  Zeit  "*  <>.  Simmersbach:  „Di« Jiiwnindurtrio"  s.  59. 

r              ...  .            ,           ,.                         ....  t  „Stahl  und  Kmen"  IS88  >r.  5  S.  29i. 

auf  rerrosilizium  gehen.    Der  weitaus  größte  ff  Neumann.  „Suhl  und  Ehwn- 1904  Nr.  12  S.6S2. 

Teil  des  auf  dem  Kontinent  verbrauchten  niedrig-  s.  „The  Foundry  Trade  Journal"  1907  8opt.  S.  424. 
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(fanz  jungen  Datums  ist  die  Entstehung  der  Einsatz  hetriljri  dann  70  kg  Rergkristall.  HO  kg 
Industrie  des  hochprozentigen  Kerrosiliziums.  Anthrazit  mit  4  %  Asche,  kein  Eisen.  Da  die 
welche  zurzeit  Produkte  mit  20  25,  25  ''30,  Gestehungskosten  die  Grundlage  zu  einer  Wert- 
et) HO.  75.  80  «»8  °/o  Silizium  auf  den  Markt,  bemessung  der  Legierungen  bilden,  so  gehe  ich 
bringt.  Am  gangbarsten  ist  das  50  "/o  ige  Ferro-  etwas  nfther  auf  dieselben  ein. 
siliziuni,  welches  in  kurzer  Zeit  für  die  Stahl-  Nach  Gin  ilUOli  betrugen  die  Gestehungs- 
industrie  unentbehrlich  geworden  und  durch  kosten  einer  Tonne  Kerrosilizium  mit  21  "  o 
eine  grüße  Reinheit  und  Gleichmäßigkeit  in  der  Silizium  iu  Meran : 

Zusammensetzung  ausgezeichnet  ist.    Die  Ferro-  Fi»en   ;tt>  K 

silizium -Verbindungen  mit  mehr  als  20  °/o  Sili-  Quarz   9  „ 

zium  werden  ausschließlich  im  elektrischen  Ofen  Fbktroden *4  " 

hergestellt      Da  bereits  eine  große   Literatur  Klektr^Kraft   ......     31  I 

über  Kerrosilizium  entstanden  ist.   so  ist  mau  Löhne   15  „ 

im  allgemeinen  über  die  Vorgänge  bei  der  Her-  Instandhaltung   13  , 

Stellung,  über  die  zur  Verwendung  kommenden  Amortisation    20  ., 

„,..,.         .,        ,       x-    i        i            ii  Allgem.  Unkottten   ....      23  „ 

hohinaterinhen.   über  den  \  erbraueh  an  elek-  ,  * 

.  .    ,                .                             .  .  .         .  .  Ausammen    -DO  K  --  160  <*. 

tmcher  Energie  usw.  gut  unterrichtet.    Ich  ver-  ,. 

weise  besonders  auf  die  Werke  „Etüde  lndu-  I"  I"  rankre.eh  stellten  sich  die  Kosten  für 

s.rielle  des   Alliages  metalliuues*    par   L.'-on  tMne  1  onn"  -r>  "'"^  * <'rros,l,z>»„.  auf: 

t.iiillet.    Paris*    und    „Leber   Ferrosilizium*  swo  kg  Ki!ten  uu  7t,  ,,r  dje  Tonne,  .  =  j£  Vo 

von  \V.  Pick.**  HOO   „   Quarz,  «zu  4,70  Fr.  die  Tonnet  ~    S  7« 

Nach  Guillet  stehen  zurzeit  zwei  Verfahren  470  .  Kohle  (zu  15  Kr.  die  Tonnet  .  =    7  05 

in  Anwendung,  um  hochprozentiges  Kerrosilizium  54  kg  Elektroden  „u4O0Fr.  die  Tonne)  -  21  ßo 

i      ||,       .       n,                              iii-  Lohne,  Oehtlltor  =  33  — 

im  elektrischen  Oten  zu  erzeugen:    1.  das  \  er-  Materialien,  It.Htaudhaltong  =  20  - 

fahren   der    Wilson    AI  um  in  um    Company,  Allgemeine  l'nko»ten  .  .  =    7  — 

welche  ein  Gemisch  von  Eisenerz  und  Kiesel-  Amortisation  =20  — 

>iure  mittels  Kohle  reduziert;  2.  das  Verfahren.  i:ioktr-  Kraft  "  35  ~ 

Lei  welchem  die  Kieselsllure  durch  den  Kohlen-  ,  205  51 

.  *      i     •           •   i       ii          i             cm-  •  =  rund  H>4  t*. 
fUm  reduziert  wml  und  das  reduzierte  Silizium 

durch   hinzugefügtes   Eisen    aufgenommen    und  Die  /aide»  für  5  ^,  iges  Fem-silizium  sind: 

legiert  wird.  400  ktf  Kiac||  uu  T0  Kr  jit,  i>utlll,.t  ,  _  34  30 

Nach  dem  ersten  Verfahren  erzielt  man  Le-  2850  „  Quarz  uu  4,70  Fr.  die  Tonne)  —  13  40 

Gerungen  mit  geringem  Köhlens!  oftgehalte.  da  1550  „  Kohle  uu  15  Fr.  die  Tonne)  .  =  »3  25 

letzterer  durch  den   SauerstotT   des  Erzes   Ver-  \wt  r  Elektroden  </n  400  Fr.  die  Tonne»  =  40  - 

■      tj  •    1                      i-         1      »■  Arbeitslöhne  und  (Jeliülter  =  86  — 

bräunt  wird.    Rci  dem  zweiten  dient  das  Eisen  Ma,c.rialie„,  Instandhaltung  -   75  - 

nur  zur  Aufnahme  des  entstehenden  Siliziums.  Allgemeine  Unkonten  —  14 

Ohne  mich  auf  eingehendere  Mitteilungen  be-  ohne  Kraft  zuKnmmen    2S5  95 

ziiglich  der  Konstruktion  der  Oefen  einzulassen.    228  *. 

genüge  die  Remerkuug,   daß  man  die  bei  der  Nnch  ll(.U(,m,  F.rgebnissen  kostet  eine  Tonne 

Herstellung   des    Kalziumkarbides   gewonnenen  -,()o„jp.s   Ferrosilizium    in   der  Schweiz  ohne 

Erfahrungen   sich   zunutze  gemacht   hat.     Zur  Kraft   17"  Fr.  =  IM  ■  < .  mit  Kraft  250  Fr. 

Erzeugung  größerer  Mengen  von  Ferrosilizium  =  -jon      .    Die  Geslehungskosten  dürften  in 

sind  bedeutende  Anlagen  und  große  Wasserkräfte  umfangreichen  Anlagen  noch  niedriger  sein,  da  an 

erforderlich.    Die  Kraft  zur  Erzeugung  der  er-  Gehältern  und  Löhnen  noch  gespart,  werden  kann, 

forderlichen  elektrischen  Energie  bezw.  der  hohen  Keller  gibt  nachstehende  Zusammenstellung 

Temperaturen  für  einen  Ofen  betrügt  etwa  500  P.S.  ,jer   Kesten   für  die  Herstellung   einer  Tonne 

Zudem  sind  für  die  Nebenanlagen  große  Mittel  :50 «  n  iir,,s   Ferrosilizium   in   einer  Anlage  mit 

notwendig.     Nach   Guillet   betrügt   der  Ein-  3000  P.S.  und  einer  tätlichen  Produktion  von  13  t: 

satz  für:  ,r. 

1.  25'Voiges  Ferroailizium  :  68  kg  Kieaelaaure,  750  kg  Fiaen  (/u  Ii5  Fr.  die  Tonnet  .  =  48  75 
35  kg  Anthrazit  mit  10  hi«  12  »0  Auch«.  60  kg  Einen;  *M   *    Quarz  (zu  10  Fr.  die  Tonne)  .         8  — 

2.  50«/.  igen  Ferrntnliiium :  68  kg  KiottelsMure,  500  «  Knk!*  (*«  35  r  r-  die  Tonne  1  .  —  17  50 
-13  ke  Anthrazit,  15  kg  Eisen;  50  kg  Elektroden  (zu  409  Fr.  die  Tonne)        12  — 

3.  80% ige«   Ferrosilizium:    68  kg   Kieselsäure,  Elektrische  Energie   21  10 

0  kg  Anthrazit,  kein  Eiaen.  Arbeitslöhne,  »iehfilter  -  25 

Im  letzten  Falle  genügt  das  in  dem  (Quarze  AUge'm'ine  InkoHtJn'.  ~  !o 

und  der  Asche  des  Anthrazits  enthaltene  Eisen.  Zusammen    152  35 

I  m  besonders  hochprozentiges  Material  her-  =  1  »2  *. 

zustellen,    wird    Rcrgkristall  verwendet.     Der  i,it.   H,.tr«ge  für  Amortisation  .1er  Anlag«-. 

•  II.  Punod  &  E.  Finat  IU06.  welche  etwa  5110000  Fr.  kostet,  müßten  noch  in 

*•  Dissertation,  Karlsruhe  1906.  Rechnung  gestellt  worden,       (Fortsetzung  folgt.) 
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Untersuchungen  über  das  Rosten  von  Eisen. 

Mitteilung  aus  dem  chemisch-technischen  Laboratorium  der  Kgl.  Technischen  Hochschul«  in  München 

von  A.  Schleicher  und  O.  Schultz. 


A  usgehend  von  der  Frage,  ob  Guß-  oder 
Schmiedeisen  mehr  dem  Kosten  unterworfen 
ist,  wurden  Vorsuche  über  die  Spannungsdiffe- 
renzen  zwischen  Metallstücken  gemacht,  die  sich 
voneinander  isoliert  in  Wasser  befanden. 

Die  Anregung  hierzu  gab  da«  Studium  der 
Literatur,  insbesondere  der  technischen  Zeit- 
schriften. Eh  wurde  in  diesen  darauf  hingewiesen, 
daß  man  bei  Kesselkorrosionen  z.  B.  die  Schuld 
nicht  in  übereilter  Weise  dem  Kesselmaterial 
zuschreiben  soll,41  sodann  wurde  auf  vagabun- 
dierende Ströme,  Thermoelemente,  auf  die  Ober- 
flachenbeschaffenheit, Inhomogenität  des  Metalls 
und  Härteunterschiede  aufmerksam  gemacht.  Man 
ist  geneigt,  die  chemische  Beschaffenheit  nur  in- 
sofern von  Belang  zu  halten,  als  sie  Spannungs- 
unterschiede hervorruft,  halt  diese  aber  für  viel 
zu  klein,  um  das  Wasser  zu  zersetzen  und  damit 
das  Rosten  einzuleiten,  und  fordert  nicht  nur  ein 
seiner  chemischen  Zusammensetzung  nach,  sondern 
auch  in  Hinsicht  auf  seine  physikalischen  Eigen- 
schaften homogenes  Metall.**  Es  lag  also  der 
Gedanke  nahe,  Eisenmetall  in  der  verschieden- 
artigsten Zusammensetzung  und  Beschaffenheit 
wahrend  des  Rostens  zu  studieren. 

Experimentelles.  Um  diese  Bedingungen 
in  möglichst  prägnanter  Weise  herzustellen, 
gleichzeitig  aber  auch  so  zu  wählen,  daß  sie 
der  Wirklichkeit  am  nächsten 
kamen,  wurde  die  Versuchs- 
anordnung so  getroffen,  daß 
beispielsweise  blankes  Eisen 
und  verrostetes  Eisen  isoliert 
nebeneinander  in  Wasser  auf- 
gehängt und  mit  einem  empfind- 
lichen Galvanometer  in  einen 
Stromkreis  eingeschaltet  wur- 
den. Diese  Versuchsanordnung 
ermöglichte  nicht  nur  ein  Stu- 
dium des  Verhaltens  bei  offenem 
und  geschlossenem  Stromkreis, 
sondern  auch  einen  direkten 
Vergleich  mit  einer  anderen 
bekannten  Stromquelle. 

Aub  der  Vielheit  der  Falle,  denen  man  das 
Entstehen  von  Spannungsdifferenzen  zuschreibt, 
wurden  nun  zwei  besonders  ins  Auge  gefaßt 
und  zwar:  1.  der  Einfluß  von  bereits  oxydiertem 
Eisen  auf  blankes,  und  "2.  der  Einfluß  von  Kohle 

•  „Zeitschrift  de«  Bayr.  Dampfkessel-Revisions- 
vereins"  1904  Nr.  5  8.  42. 

*•  Sitzungsbericht  des  Verein*  zur  Beförderung 
de»  Oewcrbfleißcs  in  Preußen  1903:  .Ein  besonderer 
Kall  der  Rostbildung  an  einem  Messer". 


auf  Eisen,  welcher  Fall  dem  im  Gußelsen  vor- 
liegenden entspricht. 

Das  Studium  des  unter  1.  genannten  Ein- 
flusses erforderte  zunächst  die  Beobachtung  des 
Verhaltens  zweier  verrosteter  Eisenplatten  zu- 
einander und  zweier  blanken  Platten  zueinander. 

L.  Versuchsreihe.  Es  wurden  zunächst 
zwei  verrostete  Eisenplatten  (Schmiedeisen) 
voneinander  isoliert,  in 
Wasserleitungswasser 
getaucht  und  durch 
folgende  Schaltord- 
nung miteinander  lei- 
tend verbunden.  Es 
sei  gleich  hier  be- 
merkt, daß  diese  Schal- 
tung bei  allen  folgen- 
den Versuchen  ange- 
wandt wurde,  selbst- 
verständlich unter  je- 
weiliger Aenderung  des  Hauptwiderstandes ,  um 
stets  einen  deutlichen  Ausschlag  des  Galvano- 
meter-Lichtzeigers zu  haben.  Das  Schaltungs- 
schema entspricht  dem  zur  Bestimmung  der 
Polarisation  in  arbeitenden  Elementen  gebrauch- 
lichen (Abbildung  1).  Hierin  ist  E  ein  Element, 
das  in  den  Versuchen  durch  die  in  Wasser 
hangenden  Eisenplatten  ersetzt  wird,  G  das  Gal- 


Abbildung  1. 
SchaltungsBchcma. 
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Abbildung  2.    Verlauf  der  Kurve  I  bei  verrosteten  Schmiedeigenplatten. 


vanometer.  V  der  Hauptwiderstand,  und  R  und  r 
sind  Schaltungswiderstande.  Abgelesen  wurde  der 
Ausschlag  a  des  Lichtzeigers  auf  einer  Skala,  und 
die  in  Millimeter  ausgedrückten  Werte  wurden  als 
Ordinaten  in  ein  Koordinatensystem  eingetragen, 
dessen  Abszissen  die  Zeit  t  in  Minuten  war.  Die 
so  erhaltenen  Punktreihen  ergaben  Kurven  von 
verhältnismäßig  großer  Regelmäßigkeit.  Gleich- 
zeitig wurden  die  Platten  und  das  Wasser  beob- 
achtet.   Es  zeigte  sich  nun  bei  den  verrosteten 
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Platten  ein  Verlauf,  wie  ihn  Kurve  I  darstellt 
i  Abbildung  2).  Die  Spannung  steigt  im  Moment 
des  Eintauchens  auf  beträchtliche  Höhe  und  fallt 
wahrend  einer  Beobachtungsdauer  von  90  Minuten 
auf  Null  herab.  Nach  Verlauf 
von  etwa  60  Minuten  zeigte 
das  Gefäß  folgendes  Bild  (Ab- 
bildung 3). 

Die  eine  der  beiden  Platten 
bedeckte  sich  mit  Gasblaschen, 
wahrend  die  andere  eine  dichte 
Schicht  trüber  Schlieren  in  die 
Flüssigkeit  aussandte.  Schal- 
tete man  an  Stelle  der  Platten 
ein  Dauer -Element  nach  Dr. 
Lessing  ein,  so  erwies  sich  die 
mit  Gasblasen  bedeckte  Platte 
identisch  mit  dem  Kohlepol,  die  andere  identisch 
mit  dem  Zinkpol.  Letztere  ist  somit  die  negative, 
wahrend  jene  positiv  ist.  Es  zeigte  sich  aber,  daß 
nicht  nur  die  negative  Platte  Schlieren,  höchst 
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Abbildung  4.    Verlauf  der  Kurve  0  bei  zwei  blanken  Platten. 


wahrscheinlich  aus  Ferrihydroxyd  bestehend,  aus- 
sandte, sondern  auch  die  positive,  wenn  auch  in 
weit  geringerem  Maße.  Andererseits  trug  auch 
die  negative  Platte  einige  wenige  Gasblasen 
(siehe  Abbild.  3).  Die  Schlieren  bewegten  sich  auf- 
einander zu.  und  wenn  die 
Flüssigkeit  fast  ganz  damit 
erfüllt  war,  hatte  auch  die 
Spannung  ihren  Nullpunkt  er- 
reicht. Dieser  Versuch  wurde 
mehrmals  wiederholt  und  zwar 
wurden  die  Platten  jeweils 
zwischen  zwei  Versuchen  durch 
Hangenlassen  an  der  Luft  ge- 
trocknet. Es  stellte  sich  dann 
regelmäßig  von  neuem  eine 
Spannung  ein. 

2.  Versuchsreihe.  Der- 
selbe Versuch  wurde  nun  mit 
zwei  blanken  Platten 
fuhrt.  Dieselben  waren 
dem  gleichen  Metall  wie  die  im 
vorigen  Versuch  und  hatten 
ihre  blanke  Oberfläche  durch 


sorgfaltiges  Abschmirgeln  und  Abwischen  mit 
einem  trockenen  Tuche  erhalten.  Den  Verlauf 
der  Spannung  zeigt  Kurve  II  (Abbildung  4). 

Die  Spannung  fiel  nach  dem  Eintauchen  bis 
Uber  den  Nullpunkt  hinaus,  stieg  dann  aber 
wieder  an.  Hier  lag  also  ein  Wechsel  der  Pole 
vor.  Die  Platten  sandten  Schlieren  aus,  die  sich 
aufeinander  zu  bewegten.  Am  Ende  der  drei- 
stündigen Beobachtung  war  die  Flüssigkeit  fast 
ganz  trüb,  doch  wurden  von  der  Kathode  mehr 
Schlieren  ausgesandt,  als  von  der  Anode.  Auch 
dieser  Versuch  wurde  mehrmals  wiederholt.  Im 
Vergleich  zu  denen  mit  zwei  verrosteten  Platten 
zeigte  sich  eine  geringore  Anfangsspannung. 
Wahrend  des  Polwechsels  Heß  sich  ein  Vor- 
herrschen von  Gasblasen  oder  Schlieren  an  einer 
der  Platten  nicht  beobachten. 

3.  Versuchsreihe.  Nun  folgte  der  Versuch 
mit  einer  blanken  und  einer  verrosteten  Platte. 
Den  Verlauf  der  Spannung  wahrend  der  ersten 
halben  Stunde  zeigt  Kurve  III   (Abbildung  5). 

Im  Laufe  der  hier  ange- 
stellten Versuche  zeigte  sich 
nun  folgendes: 

1.  In  keinem  Falle  geht  die 
Spannung  über  Null  hinaus,  es 
findet  also  kein  Polwechsel  statt. 

2.  Die  blanke  Platte  bleibt 
stets  Kathode;  die  Schlieren- 
bildung ist  nicht  so  stark  wie 
in  den  vorherigen  Versuchen, 
ganz  ausgesprochen  aber  an 
der  blanken  Platte.  Erst  mit 
dem  Erreichen  des  Minimums 
der  Spannung  treten  auch  an 
der  rostigen  Platte  Schlieren 

auf;  vorher  wurden  dieselben  jedenfalls  nicht 
bemerkt. 

3.  Die  Spannung  steigt  im  Laufe  des  Ver- 
suches weit  über  ihrtn  Anfangswert  hinaus. 
Dieser  selbst  ist  höher  als  in  den  früheren  Ver- 
suchen. Benutzt  man  stets  dieselben  Platten  und 
erhalt  man  dienegativedurch  erneutes  Abschmirgeln 
wieder  blank,  die  positive  aber  durch  Hangen- 
lassen an  der  Luft  trocken,  so  zeigt  sich,  daß 
in  jedem  folgenden  Versuch  die  Anfangsspannung 
und  das  Minimum  der  Spannung  stets  höher 
liegen,  indem  hier  wohl  die  rostige  Platte  von 
neuem  und  starker  oxydiert  wird. 

4.  Die  Spannung  erreicht  einen  Maximalwert 
und  sinkt  dann  wieder  auf  Null  herab.  Dieses 
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Verlauf  der  Kurve  III  bei  einer  blanken  und  einer 
verrosteten  Platte. 
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Allfallen  ist  zu  unregelmäßig,  als  daß  es  sich 
graphisch  darstellen  ließe.  Hei  dem  Maximum 
ist  die  Flüssigkeit  gleichmlüig  trüb  und  hat 
Bodeusatz;  beim  Herabsinken  auf  Null  trügt  die 
blanke  Platte  vereinzelte  Rostflecken,  wahrend 
sie  vorher  grünlich  augelaufen  war. 
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Abbildung  C.    Verlauf  der  Kurve  IV. 

.">.  Es  zeigt  sich,  daß  es  für  den  Verlauf 
der  Kurve  von  Wichtigkeit  ist,  ob  der  Strom- 
kreis geöffnet  oder  geschlossen  war.  Es  scheint 
hier  Depolarisation  einzutreten,  die  in  jedem 
Falle  bestrebt  ist,  die  Spannung  zu  erhöhen,  und 
zwar  rindet  diese  Depolarisation  stets  bei  olfenein 
Stromkreis  statt,  wie  aus  den 
Kurven  IV  (Abbildung  Iii  und 
V  (Abbild.  7i  ersichtlich  ist. 

Hei  dieser  Depolarisation 
beobachtet  man  eine  Eigen- 
tümlichkeit, die,  wie  auch  die 
ganze  Erscheinung,  noch  ein- 
gehender studiert  werden  soll. 
Erschütterte  man  nämlich  das 
Gefüß.  was  einmal  zufallig  vor- 
kam, so  Hei  die  Spannung  mo- 
mentan, erholte  sich  aber  in 
einem  Kalle  wieder,  wahrend 
sie  in  einem  andern  dauernd 
auf  dem  Nullpunkt  stehen  blieb. 

Besprechen  wir  nun  die 
Resultate  dieser  Untersuchun- 
gen, so  scheint  uns  vor  allen 
Dingen  eins  aus  den  letzten 
Versuchen  hervorzugehen,  daß 
nämlich  die  Aenderungen  der  Spannungen  Hand 
in  Hand  gehen  mit  den  chemischen  Vorgängen 
und  wir  demnach  berechtigt  sind,  aus  einer 
Spannnngsänderung  auch  auf  eine  Aendcrung 
der  chemischen  Zustände  zu  schließen,  mit  an- 
deren Worten,  daß  wir  den  Rostprozeß  ela 
einen  elektrochemischen  Vorgang  auffassen 
können.* 

*  Vergl.  auch  „Stahl  und  Kiien"    11107  Nr.  44 
s.  i:,H3:  „Journ.  Am.ric.  t'hem.  Soe.*  29,  S.  1261. 


Eine  Erklärung  des  Verlaufs  der  skizzierten 
Kurven  behalten  wir  uns  für  spater  vor.  sowie 
auch  die  aller  weiteren  Versuche.     Es  sei  jetzt 
nur  erwähnt,  daß  mau  zwischen  den  Versuchen 
mit  zwei  blanken  Blatten  und  denen  mit  einer 
blanken   und    einer   verrosteten    insofern  eine 
Barallele  ziehen  kann,  als  die 
letzteren  von  den  ersteren  prin- 
zipiell nicht  unterschieden  sind, 
wohl  aber  graduell,  indem  es 
nicht  möglich  ist.  zwei  voll- 
ständig gleich  blanke  Platten 
zu  erhalten   uud  jeweils  eine 
derselben  mehr  oxydierte  Stel- 
len trägt,  als  die  andere.  Die- 
ser graduelle  Unterschied  zeigt 
sich   auch  in   der   Höhe  der 
Spannungen  l  vergl.  Abbild.  4 
uud  Abbild.  5).     Sind  ferner 
in  der  dritten  Versuchsreihe  die 
Platten  in  dem  Zustand,  der 
dem   Spannungsmaximum  ent- 
spricht, so  haben  wir  wieder 
deu    Fall   zweier  verrosteter 
Platten  i Abbildung  2),  bei  denen  ebenfalls  die 
Spannung  auf  Null  abfiel.    Im  allgemeinen  läßt 
sich  aus  der  Spannung  folgendes  schließen: 

1.  Bleibt  dieselbe  dauernd  gleich  Null  oder 
überhaupt  konstant,  so  verändern  sich  beide 
Platten  in  gleicher  Weise. 


Abbildung 


Minuten 
Verlauf  der  Kurve  V. 


2.  Aendert  sich  die  Spannung,  so  verändert 
sieh  auch  eine  der  beiden  Platten  stärker  oder 
in  anderem  Sinne  als  die  zweite. 

Die  bei  den  Versuchen  beobachteten  Span- 
nungen lassen  sich  durch  eine  kleine  Rechnung 
feststellen.  Man  schaltet  an  Stelle  der  beiden 
Platten  ein  Element  von  bekannter  Stromstärke 
ein.  liest  den  Ausschlag  t  bei  bekanntem  Wider- 
stande ab  und  vergleicht  diesen  mit  den  ent- 
sprechenden Werten   bei   den  Versuchen.  Auf 
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«lies«;  Weise  lieti  sich  eine  Maximalspannung  von 
0.30  Voll  beobachten,  und  die  dazugehörige 
Stromstärke  wurde  zu  etwa  0,000  IK  Ampere 
berechnet. 

4.  Versuchsreihe.  Die  Versuche  über  den 
Einfluß  von  Kohle  auf  Eisen  beim  Rosten  sind 
noch  nicht  abgeschlossen,  da  es  noch  an  dem 
hierzu  nötigen  Material  fehlt.  Immerhin  sei  das 
Resultat  einer  Versuchsreihe  mitgeteilt,  die  mit 
Hilfe  von  Kohle  gemacht  wurde,  wie  sie  zum 
Leclnnche-Elemeut  verwendet  wird.  Es  wurde 
solche  Kohle  mit  blankem  Eisen  zusammen  in 
dieselbe  Anordnung  gebracht,  wie  sie  für  die 
vorigen  Versuche  benutzt  wurde.  Der  Verlauf 
der  Kurve  ist  prinzipiell  derselbe  wie  in  den 
Versuchen  mit  einer  blankeu  und  einer  verrosteten 
Platte  i siehe  Abbild.  5),  und  zwar  entspricht 
die  Kohle  des  Versuchselementes  der  Kohle  des 
Dauer-Elementes  und  dessen  Zink  dem  Eisen. 
Es  ist  also  dieses  auch  hier  wieder  Kathode, 
wahrend  die  Kohle  nun  als  Anode  die  Stelle  der 
verrosteten  Platte  aus  den  vorigen  Versuchen 
einnimmt. 

Die  Spannung  setzt  im  Moment  des  Ein- 
tauchens sehr  hoch  ein.  sinkt  und  steigt  unter 
deutlicher  Polarisation  und  Depolarisation  beim 
Schließen  und  Oeffnen  des  Stromkreises.  Nach 
etwa  24  stündigem  Stehenlassen  der  Versuchs- 
auordnung wurde  das  Maximum  mit  0,77  Volt 
beobachtet.  Die  Flüssigkeit  war  ganz  trüb,  und 
nun  fiel  die  Spannung  rasch  ab,  ohne  jedoch 
definitiv  den  Nullpunkt  zu  erreichen;  erst  nach 
Verlauf  weiterer  fünf  Stunden  blieb  sie  konstant. 

5.  Versuchsreihe.  Um  nun  zu  konstatieren, 
welchen  Einfluß  die  oben  erwähnten  Spannungs- 
difterenzen  haben,  wurden  Eisenplatten  aus 
Schmiedeisen  unter  möglichst  gleichen  Bedingungen 
in  Wasser  dem  Rosten  ausgesetzt  mit  dem  Unter- 
schied, daß  die  eine  mit  Kohle  leitend  verbunden 
war.  während  die  andere  allein  stand.  In  einem 
zweiten  Versuch  wurden  die  Platten  vertauscht, 
da  es  immerhin  möglich  war.  daß  die  eine 
derselben  besonders  stark  zum  Rosten  neigte. 
Bestimmt  wurde  sowohl  die  Gewichtsdifferenz  vor 
und  nach  dem  Versuch,  der  acht  Tage  dauerte, 
als  auch  die  Menge  oxydierten  Eisens.  Hei 
beiden  Versuchen  ergab  sich,  daß  das  mit  Kohle 
metallisch  verbundene  Eisen  viel  gröbere,  leichter 
entfernbare,  lockere  Oxydflecken  trug,  während 
die  alleinstehende  Platte  mit  einer  feinen  fest 
anhaftenden  Oxydschicht  bedeckt  war.  In  beiden 
Versuchen  aber  war  die  alleinstehende  Eisen- 
platte stärker  gerostet,  als  die  mit  Kohle  leitend 
verbundene.  Auch  diese  Versuche  bedürfen  wie 
die  vorherigen  noch  der  Erweiterung. 

8.  Versuchsreihe.  Von  technischem  Inter- 
esse sind  nun  die  folgenden  Versuche  mit  einer 


blanken  Schmiedeisen-  und  einer  blanken  Guß- 
eisen-Platte. Vorher  wurde  jedoch  das  Verhalten 
zweier  blanken  Gußeisenplatten  untersucht.  Sie 
zeigten  im  Prinzip  dasselbe  Verhalten  wie  die 
schmiedeisernen  (vergl.  zweite  Versuchsreihe» 
und  unterschieden  sich  von  diesen  nur  durch 
eine  bedeutend  geringere  Spannung. 

Bei  dem  Versuch  mit  Platten  aus  verschieden- 
artigein Material  erwies  sich  nun  die  gußeiserne 
Platte  identisch  mit  dem  Zink  des  Trocken- 
elements, sie  war  also  Kathode,  d.  h.  sandte 
Eisen  in  Lösung  und  zwar  während  der  vollen 
Dauer  des  Versuchs.  Nach  dem  Eintauchen 
stieg  die  Spannung  mit  deutlicher  Depolari- 
sation beim  l'nterbrechen  des  Stromkreises. 
Beide  Platten  sandten  Schlieren  aus,  am  meisten 
aber  Jie  gußeiserne.  Dann  Hei  die  Spannung 
bis  nahe  an  den  Nullpunkt,  stieg  wieder  und 
blieb  schließlich  konstant,  während  sich  nun 
deutlich  Rostflecken  auf  beiden  Platten  absetzten 
und  zwar  am  stärksten  auf  der  Kathode. 

7.  Versuchsreihe.  Außer  diesen  noch  nicht 
beendigten  Versuchen  sind  auch  nach  anderer 
Richtung  verlaufende  angefangen  worden.  Es 
wurden  Späne  der  verschiedensten  technischen 
Eisensorten  gleich  lange  dem  Einfluß  von  Kohlen- 
säure, Luft  und  Wasser  unterworfen  und  die 
Menge  gelösten  und  oxydierten  Eisens  bestimmt. 
Auch  hier  zeigte  sich  Gußeisen  leichter  angreif- 
bar als  Schmiedeisen.  Dies  veranschaulichen 
folgende  Zahlen: 

I.  Kitsenspüne   verschiedener  Korngröße   unter  dem 
Einfluß  von  Kohlt  nniiurc  und  Wa«»er. 

Klsvniorlr.  Oelixt«  KUen. 

«♦ußeiaen    I  0,30  "0 

II  0.31  w/o 


S<liiniodci*oti  I 
II 


0,11 


0,15 


II.    I"iBonH|>nue  gleicher  Korngröße  wie  oben. 

Kl«rB»ortr.  Grln.tr.  KiMO. 

(Jußeisen  II  0,87  "„ 

Schmiedeisen  II  0.27  "0 

III.    EisenapAne   gleicher  Korngrülte  unter  dem  Ein- 
fluß von  KolilpiiHrture,  l.uft  und  Waase r. 

l'.Urnportc  fiel"«!"-«  Kl»rn. 

(iuüeiaon  I  0,41  > 

Schmiedeisen  II  0,27  "„ 

Die  Analyse  der  hier  verwendeten  Guß-  und 
Schnmdeisensorteu  ergab  folgende  Zusammen- 
setzung: 


Kl.rn.orv 
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(iutleiMen  I  .  .  . 
Uutlcixen  II 
Schmiedeisen  I  , 
Schmiedeisen  II , 


t.4  10  0.384  3,71  0.02OO.475  3,05 
0.80X0,844  3,27  0.014  0,302  2,49 
0.374  0,030  0,50  0,020  0,«1 1  — 
0.029  0,05«;  0,143  n.QfiO  0.244  — 
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Vorschriften  für  Roheisen  und  Brennstoffe 
und  ein  Prüfverfahren  für  Gußwaren.* 

Von  R.  Moldenke,  Watchung,  N.J. 

Man  hört  oft  von  guten  Gußwaren,  die  ohne  Vor- 
schriften and  Analysen  der  Rohstoffe  and  Fertig- 
fabrikate erzeugt  werden,  aber  nur  selten  finden  die 
Uußmengen  derselben  Werke  Erwähnung,  die  wegen 
ihrer  Härte  oder  Porosität  unbrauchbar  sind.  Solche 
Gießereien  arbeiten  immer  mit  bekannten  and  ge- 
bräuchlichen Rohstoffen,  die  nur  durch  Unwissenheit 
verdorben  werden  können.  Bei  Spezialguß  and  in 
großen  Lobngießereien  aber  sind  da«  Eisen  and  die 
anderen  Rohstoffe  nach  besonderen  Bedingungen  ein- 
zukaufen und  sorgfältig  zu  prüfen. 

Verhältnismäßig  einfache  Lieferungsbedingungen 
für  die  verschiedenen  Rohstoffe,  also  für  das  Roh- 
eisen, den  Brennstoff,  die  Flußmittel  und  neuerdings 
die  Eisenlegierungen,  werden  reichen  Erfolg  zeigen. 
Üußeisen  katin  als  Eisen  -  KohlenaU)frie^itiirung  mit 
verschiedenem  Gehalt  an  gebundenem  und  freiem 
Kohlenstoff  sowie  fremden  Beimengungen  je  nach  dem 
Verhältnis,  in  dem  diese  Stoffe  in  ihm  auftreten,  die 
verschiedensten  Eigenschaften  besitzen.  8o  wird  Guß- 
eisen mit  nur  0,20  °/o  gebundener  Kohle  ond  nahezu 
4°/«  Graphit  sicher  ein  „zwanziger"* 'Eisen  sein,  dessen 
Graphitgehalt  lediglich  zu  seiner  leichteren  Be- 
arbeitbarkeit  unter  dem  Werkzeug  beiträgt.  Ein  Zu- 
satz von  Stahlschrott  zu  den  Schmelzsätzen,  der  den 
Grapbitgehalt  de«  Eisens  verringert,  ohne  den  Gehalt  an 
gebundener  Kohle  stark  zu  ändern,  wird  den  Guß  fest, 
aber  weniger  leicht  boarbeitbar  machen.  Weiter  wird 
eine  Zunahme  an  gebundener  Kohle  und  eine  Ver- 
minderung des  Graphits,  wie  sie  durch  Verminderung 
des  Gehaltes  an  Silizium  bewirkt  wird,  ein  „achtziger" 
Eisen  zur  Folge  haben,  das  gegenüber  Feile  und 
Meißel  so  widerstandsfähig  ist,  daß  seine  Bearbeitung 
zu  kostspielig  würde. 

8o  kann  man  also  durch  Aendern  des  Verhält- 
nis»es  des  gebundenen  zum  freien  Kohlonstoff  die 
verschiedensten  Eisensorten  orhalton,  vom  tiefgrauen, 
graphitreichen,  weichen  und  leicht  zu  bearbeitenden 
Eisen  über  das  graue  und  halbierte  Eisen  zum  weißen, 
harten  und  spröden  Eisen,  das  nur  durch  Schleifen 
angegriffen  werden  kann.  Da  das  Verhältnis  des  ge- 
bundenen zum  freien  Kohlenstoff  zu  einem  großen 
Teil  vom  Siliziumgehalt  abhängt,  genügt  es  in  der 
Regel,  den  noch  zulässigen  Höchstgehalt  an  Schwefel, 
Phosphor  und  Mangan  vorzuschreiben.  Normal  er- 
blasenes  Roheisen  bekannter  Herkunft  hat  einon  so 
stetigen  KohlenstofTgehalt,  daß  eine  besondere  Vor- 
schrift darüber  unnötig  ist. 

Für  gewöhnlichen  Maschinenguß  (graues  Guß- 
eisen) sollte  das  zu  verwendende  Roheisen  enthalten: 
Schwefel  nicht  mehr  als  0,05  o0,  Phosphor  nicht  mehr 
als  0,50  °/o,  Mangan  nicht  mehr  als  0,80  «:0,  Silizium 
von  1,75  bis  2,75  */•  je  nach  Vorschrift. 

Für  schmiedbaren  Guß  (weißes  Gußeisen) 
sollte  das  Roheisen  enthalten:  Schwefel  nicht  mehr 
als  0,04  o  0,  Phosphor  nicht  mehr  als  0,225  °/o,  Mangan 

*  Der  Hauptversammlung  der  American  Society 
of  Mechanical  Engincers  vorgelegte  Abhandlung  (vergl. 
8.  63  dieser  Nummer):  „Proceodings  of  the  American 
Society  of  Mechanical  Engineers"   1907,  November. 

»•"Härtezahl.  Die  Härte  wird  durch  Anwendung 
eines  Normalbobrers  von  '/» "  Bohrdurchmesser  bei 
100  Pfund  Belastung  und  830  Umdrehungen  in  der 
Minute  gemessen.  Es  werden  die  Umdrehungen  ge- 
zählt, die  der  Bohrer  gebraucht,  um  V« "  tief  ein- 
zudringen. 


tteilungen. 

nicht  mehr  als  0,60  •/»,  Silizium  von  0,75  bis  1,50  ofa 
je  nach  Vorschrift. 

Ein  Uebcr-  oder  Unterschreiten  dieser  Zahlen 
um  10  7*  »oll  statthaft  sein. 

Für  leichten  Guß,  wie  Ofenplatten  and  Kunst- 
guß, wird  ein  Phosphorgehalt  von  1,00  °/°  und  mehr  and 
ein  Siliziumgehalt  bis  zu  3,25  o/0  vorgeschrieben.  Aehn- 
lich  gehaltenes  Vorschriften  lassen  sich  für  die  anderen 
Arten  von  Gußwaren  geben. 

Um  Gießer,  die  in  der  Metallurgie  des  Gußeisens 
nicht  bewandert  Bind,  in  den  Stand  zu  setzen,  richtig 
einzukaufen,  hat  die  „American  Society  for  Testing 
Materials"  durch  ihren  Ausschuß  zur  Ausarbeitung 
der  Vorschriften  für  Gußeisen  Listen  auf  Grand  der 
zwar  leicht  zu  Irrtümern  führenden,  aber  allbekannten 
alten  Roheisennnmmern  herausgegeben.*  8o  sollen 
Nr.  1,  2,  3  und  4  2,75,  2,25,  1,75  und  1,25  o/o  Silizium 
enthalten,  wobei  das  Bruchaussehen  unberücksichtigt 
bleibt.  Als  Höchstschwefelgehalt  ist  entsprechend  0,035, 
0,045,  0,055  und  0,065  vorgeschrieben,  falls  derselbe 
volumetrisch  bestimmt  wird:  bei  Gewichtsbestimmung 
ist  ein  Hundertstel  mehr  erlaubt.  Ein  Mehr  oder 
Weniger  von  10  */o  des  angegebenen  Siliziumgehalten 
ist  gestattet,  ebenso  darf  der  Schwefelgehalt  um 
0,02  o/o  schwanken.  Weicht  der  Siliziumgehalt  um 
mehr  als  10,  aber  weniger  als  20  °/0  von  der  Vor- 
schrift ab,  so  darf  das  Material  nicht  zurückgewiesen, 
wohl  aber  der  Preis  am  4  o;0  gekürzt  werden.  Es  ist 
das  nur  billig  und  wahrt  die  Interessen  des  Lieferanten 
und  des  Gießers  in  gleicher  Welse. 

Bei  der  Probenahme  wird  jeder  Wagen  als  Ein- 
heit aufgefaßt  und  von  ihm  je  eine  Massel  auf  je 
4  t  entnommen.  Im  Streitfalle  wird  eine  Massel  aus 
je  2  t  entnommen,  wobei  der  Verlierer  die  aus 
der  schärferen  Prüfung  erwachsene  Mehrarbeit  zu 
bezahlen  hat.  Die  diesen  Masseln  entnommenen  Bohr- 
proben, die  einen  angenähorten  Mittelwert  des  Eisens 
darstellen,  sind  vor  der  Analyse  gut  zu  mischen. 
Hierbei  muß  bemerkt  werden,  daß  diese  freien  Vor- 
schriften, die  als  seit  alters  her  üblich  verteidigt  wer- 
den, den  strengeren  Bedingungen  nicht  genügen 
können,  die  eine  nach  besonderer  Berechnung  ar- 
beitende Gießerei  stellen  muß. 

Von  Brennstoffen  für  die  Eisengießerei  sind  es 
bisher  nur  Fettkohle  und  Koks,  die  besondere  Lie- 
ferungsbedingungen erfordern;  für  dio  Kohle  ge- 
nügt die  Bestimmung  des  Schwefel-  und  allenfalls 
des  Aschen  -  Gehaltes.  Besondere  von  der  .  United 
States  Geological  Survey"  auegearbeitete  Vorschriften 
für  Kohlen  und  Koks  zu  Schmelzzwecken  sind  bald 
zu  erwarten,  einstweilen  mag  festgestellt  werden,  daß 
keine  Kohle,  die  mehr  als  2  o/0  Schwefel  enthält,  in 
der  Gießerei  Verwendung  finden  sollte,  womöglich  »oll 
der  Schwefelgehalt  unter  1  e0  betragen.  Die  Aschen- 
menge soll  auf  10°/«  beschränkt  werden.  Die  Ver- 
wendung von  Koks  verlangt  eine  schärfere  Prüfung 
auf  Feuchtigkeit,  flüchtige  Bestandteile,  Kohlenstoff, 
Schwefel,  Asche  und  zuweilen  auch  auf  Phosphor. 
Im  allgemeinen  gonügt  jedoch  die  Untersuchung  auf 
Schwefel,  Asche  und  Kohlenstoff  neben  der  Beurteilung 
der  Struktur,  des  spezifischen  Gewichtes  usw.  des 
Koks,  zur  Bestimmung  seines  Wertes.  Die  Feuchtig- 
keit des  Koks  ist  zu  beachten,  da  es  bei  im  offenen 
Wagon  versandtem  Koks,  der  viel  Feuchtigkeit  auf- 
nehmen kann,  vorkommen  kann,  daß  der  Käufer  bei 
Unaufmerksamkeit  6  bis  10  >  Wasser  zu  Kokspreisen 
bezahlt. 

Bezüglich  des  Schwefels  ist  zu  berücksichtigen, 
ob  und  in  welchem  Maße  mineralischer  und  organi- 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1&05  Nr.  21  S.  1258. 
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scher  Schwefel  in  das  Eisen  gehen;*  die  Tatsache 
ist  jedenfalls  festgestellt,  daß  sehr  heiß  geschmolzenes 
Eisen  weniger  Schwefel  aufnimmt.  In  gutem  Koks 
sollte  nicht  Ober  1,2  */o  Schwefel  vorhanden  sein,  doch 
steigt  derselbe  manchmal  bis  auf  2  %.  Ist  der  Koks 
bei  einem  mittleren  spezifischen  Gewicht  von  guter 
Struktur  und  beträgt  «ein  Gehalt  an  Asche  nicht  Ober 
1 1  o,o  und  an  Kohlenstoff  8C  °  ft,  so  ist  es  gleichgültig, 
ob  er  bei  einer  Verkokungsdauer  von  72  Standen 
oder  von  24  Stunden  hergestellt  wurde.  Bei  Ab- 
weichungen eines  Koks  bekannter  Herkunft  von  der 
üblichen  Zusammensetzung  soll  der  Gießer  vorsichtig 
sein,  nicht  selten  läßt  sich  durch  reichliche  Anwendung 
von  Kalk  zur  richtigen  Zeit  mancher  Guß  noch  retten. 

t)er  als  Flußmittel  verwendete  Kalkstein  soll 
einen  möglichst  hohen  Kalkgebalt  besitzen,  da  jedes 
Prozent  Kieselsäure  in  Schlacke  umgewandelt  einen 
äquivalenten  Verlust  an  Kalk  und  Koks  bedeutet. 
Austarnschalen  sind  als  Zuschlag  sehr  geeignet;  Fluß- 
spat dient  dazu,  die  Schlacke  dünnflüssig  zu  machen. 

Die  Verwendung  der  neuerdings  gebrauchten 
Eisenlegierungen  sollte  sich  auf  die  hochprozentigen 
Arten  beschränken.**  Heute  wird  selbst  80  prozentiges 
Ferromangan  verlangt,  und  wenn  auch  Ferrosilizium 
von  50  */•  noch  viel  verwendet  wird,  so  schreibt  der 
weitblickende  Gießer  doch  75-  oder  höherprozentiges 
vor.  Eine  reiche  Legierung,  zum  Schmelzsatz  im 
Knpolofen  zugegeben,  wäre  Verschwendung,  aber  in 
der  Gießpfanne  wird  die  hochprozentige  Legierung, 
von  der  weniger  gebraucht  wird,  auch  eine  geringere 
Abkühlung  des  Eisens  bewirken.  Zurzeit  werden  be- 
sondere Vorschriften  beim  Bezug  der  Legierungen 
nicht  gegeben,  die  aus  bestem  Material  hergestellt 
werden  und  bei  denen  fremde  schädliche  Beimen- 
gungen, wie  Schwefel  und  Phosphor,  nur  gering  sein 
sollten. 

Als  Schrottzusatz  sollte  nur  solcher  Guß  Ver- 
wendung finden,  der  in  seiner  Zusammensetzung  dem 
zu  gießenden  Gußstück  ähnlich  ist,  damit  durch  diesen 
die  Berechnung  nicht  über  den  Haufen  geworfen  wird. 
Der  Schrott  soll  also  nach  bestimmten  Klassen  ein- 
geteilt werden,  wie  in  Maschinenteile,  Temperguß- 
waren, Rohre  usw.,  und  je  nach  dem  beabsichtigten 
Guß  nur  der  Schrott  der  betroffenden  Klasse  aus- 
gewählt werden,  von  dem  noch  die  zu  großen  oder 
zu  kleinen,  wie  die  vorbrannten  und  die  stark  schlacken- 
baltigen  8tücke  ausgesondert  werden  müssen.  Poröse 
Gußstücke  sind  bei  Zusatz  von  verbranntem  Guß  zu 
erwarten.  Schon  die  geringste  Menge  von  Gas  ('/kw^o 
Sauerstoff)  im  Goß  macht  weißes  Eisen  vollständig 
unbrauchbar  und  ist  erheblich  schädlicher  als  selbst 
Schwefel ;  dennoch  wird  dieser  Fremdkörper  wenig 
beachtet  und  ist  auch  bei  der  chemischen  Unter- 
suchung nicht  ohne  weiteres  nachweisbar. 

In  bezug  auf  Aufbereitung  des  Formsandes  steht 
die  amerikanische  Gießereipraxis  weit  hinter  der 
Deutschlands  und  des  übrigen  Europa  zurück.  Solange 
der  Preis  des  Sandes  in  Amerika  nicht  bedeutend 
höher  geworden  sein  wird,  wird  man  dort  fortfahren, 
diesen  nach  dem  Befeuchten  mit  Schaufeln  zu  mischen, 
statt  ihn,  wie  anderswo,  auf  mechanischem  Wege  zu 
bearbeiten.  Durch  sorgfältige  Aufbereitung  des  Form- 
sandes werden  die  Qnßstücko  von  Oberflächenfehlern 
frei.  Zurzeit  dürften  sich  in  Amerika  besondere  Vor- 
schriften für  Formsand  kaum  einführen  lassen. 


*  Vergl.  .SUhl  und  Eisen*  1905  Nr.  10  S.  585. 
**  Vergl.  8.  42  vorliegender  Nummer. 


Bei  Erzeugung  von  Stahlguß  hat  man  immer  die 
Notwendigkeit  eingesehen,  alle  Rohstoffe  nach  beson- 
deren Vorschriften  einzukaufen.  Beim  sauren  Ver- 
fahren, in  der  Bessemerbirne,  muß  das  gebrauchte 
Material  ein  Roheisen  sein,  das  nur  aus  Eisen,  Kohlen- 
stoff und  einem  bestimmten  Gehalt  an  Mangan  und 
Silizium  besteht,  während  das  basische  Vorfahren  die 
Verwendung  billigerer  Rohstoffe  gestattet. 

/  Die  Eigenschaften  des  fertigen  Gusses  werden 
entweder  durch  Prüfen  jedes  Gußstückes  oder  durch 
Behandlung  eines  herausgegriffenen  Stückes  bis  zur 
Zerstörung  oder  endlich  durch  besonders  angefertigte 
Probestäbe  festgestellt.  Werden  in  dem  Werke  die 
Gußstücke  auch  weiterverarbeitet,  so  kann  bei  der  Be- 
arbeitung eines  Stückes  unter  der  Bohrmaschine  und 
auf  der  Drehbank  dessen  Brauchbarkeit  und  Güte 
leicht  festgestellt  werden.  Gewöhnlicher  Handelsguß 
soll  dagegen  je  nach  Beinern  Verwendungszweck  geprüft 
werden,  so  gußeiserne  Kesselteile  auf  Druckfestigkeit, 
Ventile  auf  Dichtigkeit.  Bei  Massenguß  kann  ein  Stück 
bis  zur  Zerstörung  geprüft  werden,  wobei  es  natürlich 
einer  Beanspruchung  ausgesetzt  wird,  die  weit  über 
die  beabsichtigte  hinausgeht.  Daß  Wagenräder  heute 
in  bemerkenswerter  Güte  gegossen  werden  können, 
ist  das  Ergebnis  solcher  Prüfungen. 

Wenn  diese  Prüfung  nicht  angängig  ist,  sind 
Probestäbo  anzufertigen,  die  in  ihrer  Zusammensetzung 
der  des  zu  prüfenden,  Gußstückes  möglichst  gleich 
sein  Bollen.  Die  Größe  und  Form  dieser  Probestäbe 
war  bisher  dem  Gießer  überlassen,  doch  hat  die  „Ameri- 
can Foundrymans  Association*  und  die  „American 
Society  for  Testing  Materials"  Normalien  aufgestellt, 
die  der  bisherigen  Willkür  eine  Grenze  setzen.  Der 
runde  Probestab  ist  senkrecht  zu  gießen,  und  ist  der 
Durchschnitt  so  groß  wie  möglich  zu  bemessen,  jedoch 
so,  daß  die  üblichen  Probiermaschinen  noch  seine 
Prüfung  zulassen.  Die  Gußform  ist  zu  trocknen,  um 
die  Einwirkung  dos  nassen  Sandes  abzuhalten. 

Diese  Probestäbo,  die  den  früher  üblichen  Vier- 
kantstäben von  kleinem  Querschnitt  und  den  langen 
Stäben,  die  so  leicht  zu  Täuschungen  benatzt  werden 
konnten,  weit  überlegen  sind,  sollen  allgemeine  Ver- 
wendung finden.  Die  Biegeprobe  des  zweifach  auf- 
gelagerten Stabos  entspricht  am  besten  der  Natur  des 
Gußeisens,  doch  kann  im  Gegensatz  zu  den  deutschen 
Prüfbestimmungen  eine  Prüfung  auf  Zugfestigkeit  ge- 
fordert werden,  die  dann  auf  Kosten  der  sie  ver- 
langenden Partei  ausgeführt  wird. 

Die  Möglichkeit,  Guß  nach  besonderen  Vor- 
schriften zu  liefern,  ist  erst  durch  das  bessere 
Verständnis  der  metallurgischen  Vorgänge  erreicht 
worden.  Früher  nahmen  die  Gießereien  Aufträge  auf 
Güsse,  die  besonderen  Vorschriften  zu  entsprechen 
hatten,  überhaupt  nicht  an,  weigerten  sich  sogar, 
Probestücke  zu  liefern.  Heute  ist  das  anders;  der 
fortschrittlich  gesinnte  Gießer  ist  für  die  Prüfung 
seines  Erzeugnisses  dankbar.  Es  muß  den  Gießereien 
zum  Verdienst  augerechnet  werden,  daß  sie  zuerst  die 
Aufstellung  besonderer  Vorschriften  für  Gußwaren 
anregten  und  daß  sie  den  Ingenieuren  freimütig  und 
ohne  Zurückhaltung  jede  Auskunft  gaben.  Ein  gutes 
Verhältnis  zwischen  Käufer  und  Verkäufer  ist  die 
Folge ;  kann  es  doch  keinen  bessoren  Beweis  für  ein 
gutes  Gewissen  geben,  als  dio  seitens  des  Gießers 
an  den  Käufer  erfolgte  Aufforderung,  nach  Belieben 
Werkstatt  und  Laboratorium  zu  betreten  und  den  Guß 
zu  untersuchen  und  zu  prüfen.  Und  das  ist  beute 
in  Amerika  Regel  und  nicht  Ausnahme.      F.  Hermann. 
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Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tige  an  wihrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

BS.  Dezember  1907.  Kl.  1  a,  B  23525.  Förder- 
und  Klaubetrommol  zum  Trennen  von  Oemischen  au» 
Hachen  und  körnigen  Körpern.  Wilhelm  Rath,  Mül- 
heini  a.  d.  Kühr.  Ilinghergstr.  130. 

Kl.  10a,  O  540<i.  Verkoblungsofen  mit  mehreren 
Retorten  zur  Verkokung  von  Torf,  Lignit  und  Holz. 
Ohcrhayeriscbe  Kokswerke  und  Fabrik  chemischer 
Produkte  Aet.-Oes.,  Beuerberg,  O.-Bay. 

Kl.  1HÄ,  I)  18  5:»;.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  geformten  und  gesinterten  Briketts  aus  einem 
(iemisch  von  Erz  oder  dergl.,  Sintermittel  und  Melasse ; 
Zus.  z.  Bat.  191  020.  Dr.  Friedrich  Wilhelm  Dünkel- 
berg,  Wiesbaden.  Küdesheimerstr.  10. 

Kl.  24  a,  B  47  309.  Feuerungsanlage  mit  mittlerem 
durchbrochenem  Rohr  zur  Abfiihrungder  Vcrbrennungs- 
gasc.  Luther  Simeon  Bush,  New  York  ;  Vertr. :  Dr. 
B.  Alexander-Katz,  Bat.- Anw..  Berlin  SW.  13. 

Kl.  24  c,  D.  17  715.  Ventil  zur  Leitung  von  ge- 
werblichem   Oas.     Victor    Defuvs,    Brüssel;  Vertr.: 

B.  Müller-Tromp,  I*at.-Anw..  Berlin  SW.  (in. 

27.  Dezember  1907.  Kl.  12c.  K  33  344.  Vor- 
richtung zur  Ausscheidung  fester  und  Hüssiger  Ver- 
unreinigungen aus  (iaaen.  Oebr.  Körting  Akt-Oes., 
Linden  b.  Hannover. 

Kl.  24  f,  B  46  068.  Vorrichtung  zur  Entfernung 
und  Trennung  der  durch  die  Kostspalten  fallenden 
Kohle-  und  Ascheteile  hei  Kettcnrostfeueriingen.  Max 
Brzesina,  Köln,  Im  Klapperhof  22. 

Kl.  24  f,  F  22  808.  Um  eine  wagcrochte  Achse 
drehbarer  Kost  für  Kohlenstaubfeuerungen.  Kniest 
Adalbert  Matthias  Fcuerlieerd,  Hamburg,  AlsterdammM. 

Kl.  2fid,  F.  19  «10.  Verfahren  zur  Abscheidung 
des  Teers  aus  Oasen  der  trocknen  Destillation.  Walther 
Feld,  Zehlendorf-Berlin. 

Kl.  27c,  T  10  719.  Ventilator.  Henry  Julius 
Trautmann  und  James  Lloyd  ('opping,  London;  Vertr.: 

C.  Pieper.  H.  Springmann  und  Tb.  Stört,  Fat. -Anwälte, 
Berlin  NW.  40. 

30.  Dezember  1907.  Kl.  5b,  F  23012.  Koblen- 
schrämseil.  Feiten  &  Ouillcaume  -  Labmeverwerke 
Akt.-Ges..  Mülheim  a.  Rh.,  rftrlswerk. 

Kl.  5  b,  J  9172.  Schrämmaschine  mit  durch  hin 
und  her  schwingende  Luftsäulen  bewegtem  Arbeits- 
kolben und  einem  Luftpolster  zum  Auffangen  des 
Kolbens.  Ingersoll-Kand-<  ompanv,  New  York;  Vertr.: 
Bat.-Anwälte  Dr.  R.  Wirth,  <'."  Weihe  und  Dr.  H. 
Weil,  Frankfurt  a.  M.  1,  und  W.  Dame.  Berlin  SW.  13. 

Kl.  7c.  K  31  277.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Westwoodfelgen  Kronprinz  Akt.-Oes.  für  Metall- 
industrie, Ohligs.  Khld. 

Kl.  18a,  K  34  900.  Verfahren  zur  Erhärtung 
und  Silikathildung  von  aus  Erzfeinem  oder  sonstigen 
verbüttbaren  Stollen  gebildeten  kieselsaure-  und  kalk- 
haltigen Formlingen  durch  Behandlung  mit  ge- 
spanntem Wasserdampf  im  Härtekessel.  Alfous 
Jerusalem,  Köln,  l'ntor  Sachsenhausen  4L 

Kl.  18  c,  S  23  597.  Verfahren  zum  Zementieren 
von  Eisen  oder  Stahl.  William  Speirs  Simpson, 
London;  Vertr.:  Ed.  Franke  und  O.  Hirschfeld, 
Bat.-Anwälte,  Berlin  SW.  68. 

Kl.  21  Ii,  H410t;9.  Elektrischer  Induktionsofen 
mit  Kühlvorrichtung  für  Eisenkern  und  Wicklung. 
Hugo  Hellberger.  München,  Emil-Ocisstr.  11. 

Kl.  241,  K  29  518.  KohlonstuulifeucrungsYcrfahrcn. 
Ernest  M.  Feuerheerd,  Hamburg,  AlMerdamm  H. 


Kl.  40a.  K  30  196.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Vermeidung  von  Flugataubbildung  heim  Betriebe 
von  mechanischen  Erzröstöfen  und  dergl.  mit  um- 
steuerbarem Rührwerk  und  zeitlich  getrenntem  Rüh- 
ren und  Entleoren.  E.  Wilhelm  KaufTmann,  Köln, 
Zeughausstraße  10. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

23.  Dezember  1907.  Kl.  1  a,  Nr.  324  679.  Sieb- 
und Sortiertrommel.  Karl  Oauscheniann,  Frankfurt 
a.  Main.  Uhlandstr.  44. 

Kl.  7a.  Nr.  32508)1.  Preßluft-Anlage  für  elek- 
trisch angetriebene  Förder-  und  Walzenzugmaschinen 
C  Kruse,  Nordhausen. 

Kl.  31a,  Nr.  324  664.  Zentrierrahmen  für  Form- 
maschinen, Carl  Winkelsträter,  Schwelm. 

Kl.  31  a,  Nr.  324  812.  Mit  einem  Tiegelofen  in 
Verbindung  gebrachter  und  durch  dessen  Abhitze 
beheizter  Olüh-  und  Trockenofen.  E.  Krause,  Bochum. 
Westfälischeste  27. 

Kl.  49b,  Nr.  .124  »115.  Schaltwerk  für  Kreissägen 
mit  ununterbrochener  Bewegung  der  Vorschubspindel 
durch  mehrere  nacheinander  zum  Eingriff  gelangende 
Klinken.    Oustav  Wagner,  Reutlingen. 

30.  Dezember  1907.  Kl.  10a,  Nr.  325  278.  Koks- 
ofentür mit  in  der  Längsrichtung  liegenden  Wellen. 
W.  Klöne,  Dortmund,  Weißenburgerstr.  31. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  21  h,  Nr.  1*4:18»,  vom  S.Juli  1906.  Emil 
Bier    in    London.     Verfahren    zur    fielet  ritchen 
Schweißung    ron  Ke«*tlschil*8eu,    Kohren    und  ähn- 
lichen  Werkstücken  »Uttels  in 
ihnen     erzeugter  Induktiong- 
xtriime. 

Das  zusammengebogene  Kes- 
selblech  a  wird  über  die  pri- 
märe Spule  b  eines  Magnet- 
joches c  geschoben  und  so  zu- 
sammengedrückt ,  daß  die  zu 
verschweißenden  Läugskanten 
sich  berühren.  Es  wird  so 
beim  Anlassen  des  Stromes  in 
dem  Blech  u  durch  Induktion 
ein  sekundärer  Strom  erzeugt, 
der  an  der  Stolistclle  den 
größten  Widerstand  findet  ur>d 
sie  bis  zur  Schweißhitze  erhitzt. 

Durch  entsprechenden  tangentialen  Zug  oder  Druck  wird 
dann  das  Zusammenschweißen  der  Kanten  bewirkt. 

Kl.  10a,  Nr.  1K449S,  vom  15.  Mai  1906.  C.  Bis- 
canter  und  A.  Hopo  in  Herne  i.  W.  Liegender 
Kolfxofen  mit  xenkrechten  Heizzilgcn,  begehbaren  Unter- 
hinillen  und  (Saszufiihrung  durch  wagerechte,  ilfxr- 

einunder  angeordnete  und 
durch  »rnkrechte  Kanüle 
verbündet}»'  Sammelkanflle. 

Das  Brenngas  wird  zu- 
nächst in  den  unteren 
Kanal  a  eingeleitet,  aus 
«lern  es  in  die  senkrechten 
Kanäle  b  gelangt,  in  diesen 
hochsteigt  und ,  bevor  es 
durch  die  Düsen  c  aus- 
strömt, einen  zweiten  Kanal 
d  passiert,  der  die  senkrechten  Kanäle  b  oben  mitein- 
ander verbindet.  Es  soll  hierdurch  eine  möglichst 
gleichmäßige  Oasverteilung  erzielt  werden.  Die  Bronn- 
luft wird  aus  den  beiden  Kanälen  e  durch  OetTnungen  f 
am  Fuße  der  senkrechten  Heizzuge  g  zugeführt. 
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Kl.  10a,  Nr.  vom  14.  Februar  1903. 

II.  E.  Krau  ho  tu  Hamm  i.  W.  Einrichtung  :nm 
Fettklemmen  und  Freigeben  der  Stampfergtangen  von 

Kuhlenstampfma*chinen 

b 


in  einem  auf  und  ab 
bewegbaren  Glettschlit- 
ten. 

In  dorn  auf  der  Stamp- 
ferstange a  gleitenden 
Schlitten  b  ist  eine 
Scheibe  c  mit  Arm  d 
drehbar  gelagert,  die  auf 
der  Innenseite  mit  anstei- 
genden Flächen  e  versehen  ist.  Diese  pressen  bei  ent- 
sprechender Drehung  der  Scheibe  c  mittels  des  Hebel- 
armes d,  der  in  bekannter  Weise  bei  der  Auf-  und 
Niederbewegung  des  Schlittens  auf  feste  Anschlage 
trifft,  die  Klemmbacken  f  so  fest  gegen  die  Stampfer- 
stange a,  daß  diese  mit  hochgenommen  wird. 

Kl.  7  b,  Nr.  1*4650,  vom  26.  September  1905. 
Firma  Alexander  Coppol  in  Solingen.  Vor- 
richtung zum  '/Athen  ton  Rohren  mit  in  ihrer  Länge 
veränderlichem  Querschnitt. 

Die  zum  Ziehen  von  Kohren  oder  Stangen  mit 
in  der  Lange  sich  verjüngendem  (Querschnitt  dienende 


Vorrichtung  besitzt  zwei  Ziehringe  a  und  b,  die  gegen- 
einander verschieblich  und  derart  schräg  zur  Zieh- 
richtung angeordnet  sind,  daß  die  den  beiden  Zieh- 
ringen angehörenden  Ziehllächcn  einander  zum  größten 
Teil  gegenüberliegen. 

Die  Verschiebung  erfolgt  nilmählich  während  des 
Ziehens  des  Werkstückes  c  mittels  der  langsam  sich 
drehenden  Kurbelscheibo  rf,  in  deren  Schlitz  e  der 
Kitrbelzapfen  f  verschieden  eingestellt  werden  kann. 

Kl.  Sic,  Nr.  184  161»,  vom  20.  September  1906. 
Hermann  Trappe  in  tl  e  r  r  eshe  im  bei  Düssel- 
dorf. Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Xachrunden 
und  Fertigstellen  von  über  einem  Modell  hergestellt,  » 
Firmen,  z.  Ii.  für  ltohrformxtückt. 

Die  zum  Nachrunden  der  Form  «  dienendo  Vor- 
richtung wird  nach  Herausheben  des  Modelles  und 
Ueberzieben  der  nachzuarbeitenden  Stelle  der  Form 
mit  Schlicbtlehm   aufgesetzt   und  mittels   durch  die 


KI.  »1»,  Nr.  181688,  vom  21.  Dezember  1904. 
Georg  Kietkötter  in  Hagen  i.  \V.  Kippbarer 
Tiegelofen  mit  feststehendem  Windkasten,  hei  welchem 
die  Abdichtung  zwischen  Ofen  und  Windkasten  durch 
das  Eigengewicht  des  Ofens  erfolgt. 

Die  Abdichtung  zwischen 
dem  Tiegelofen  a  und  seinem 
Windkasten  b  wird  durch  die  Ab- 
schrägung  des  oberen  Kasten- 
.j  (i  randos  und  «inen  entsprechend 
konisch  gestalteten  King  c,  der 
am  Ofenmantel  befestigt  ist, 
bewirkt.  Der  Tiogelofon  kann 
mittels  der  Arme  d,  in  denen 
er  mit  Zapfen  «  lagert,  gehoben  und  dann  mittels 
des  Schneckenrades  f  und  der  Schnecke  g  von  dem 
Ilandrade  h  aus  gekippt  werden. 

Kl.  81c,  Nr.  185118,  vom  2.  September  1906. 
Dr.  Hugo  Fürth  in  Berlin.  Verfahren  zum  Hei- 
nigen von  Gußstücken  durch  Säure. 

Das  Reinigen  von  Gußstücken  erfolgt  vielfach 
durch   Beizen   mit  Säure,   worauf  die  Gegenstände 
längere  Zeit  der  Luft  ausgesetzt  worden;  für  Eisen 
wird  gewöhnlich  eine  lOprozentige  Schwefelsäure  ver- 
wendet.    Erfinder  bat  gefunden,  daß  das 
Reinigen  wesentlich  schneller  vor  sich  geht, 
wenn  in  das  Säurebad  ein  Luft-  oder  Dampf- 
strom eingeführt  wird.    Auch  kommt  man 
dann  mit  einer  2-  bis  5  prozentigen  Schwefel- 
säure aus.    Besonders  zweckmäßig  ist  er- 
wärmte Druckluft. 

Kl.  81c,  Nr.  184168,  vom  28.  Dezember 
1905.  James  Brooks  in  Chicago. 
Fo rm -  oder  Kernmasse. 
Form-  odor  Kernmasse  besteht  aus  Sand 
oder  Sand  und  Lehm  mit  einem  Zusatz  von  Borax. 
Letzterer  soll  die  Grundmasso  mit  einem  feinen  Ueber- 
zug  bedecken,  der  sie  beim  Trocknen  und  beim  Er- 
hitzen durch  das  Gußmetall  vor  dem  Verbrennen 
schützen  soll.  Dio  Masse  soll  dadurch  stets  von  neuem 
benutzbar  bleiben.  Als  zweckmäßig  worden  angegeben 
95  «o  Sand  und  5o,0  Borax. 

Kl.  1«,  Nr.  184218,  vom  17.  Mai  1900.  Franz 
Schmied  in  Stuttgart.  Klassierrost  m it  zwei 
Systemen  von  wechselweise  auf  und  ab  und  in  ihrer 
Längsrichtung  hin  und  her  bewegten  kammförmigen 
Längsstäben. 


Die 


Löcher  der  Platten  b  gesteckter  Drahtstifte  in  Lage 
gehalten.  Sie  besteht  aus  den  auseinanderziehbaren 
festen  Armen  c,  von  denen  der  untere  mit  einem 
Fuß  d  in  der  Form  aufgesetzt  wird.  Sio  tragen  in 
der  Mitte  einen  Bolzen  e  für  den  Dreharin  f,  der 
gleichfalls  in  seiner  Länge  veränderlich  und  mit  einer 
Masteinteilung  versehen  ist.  Der  Drchnrm  /'  trägt 
die  Schablone  g,  mit  welcher  nach  richtiger  Einstellung 
und  Feststellung  des  (tanzen  die  Form,  i.  B.  an  den 
Flanschen,  nachgearbeitet  wird. 

II.:.* 


I  ler  Kost  besteht  aus  zwei  Systemen  von  Längsstäben 
a  und  b,  welche  durch  um  lHO°  zueinander  vernetzte 
Kurbeln  c  und  d  auf  und  nieder  und  hin  und  her  be- 
wegt werden.  Die  beweglichen  Stäbe  a  und  b  sind  nach 
beiden  Seiten  mit  abgedachten  (Juerstäben  e  versehen 
und  durch  feste  Längsstube  f  voneinander  getrennt. 
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Statistisches. 


28.  Jahrg.  Nr.  2. 


Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  mit  Einschluß  Luxemburgs 

in  den  Jahren  1904  bis  1005.' 

(Nach  den  Veröffentlichungen  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amtes  zusammengestellt.) 

I.  Eisenerzbergbau. 


Fördernde  Werke  . 
Eisenerz-Gewinnung 


Arbeiter 


 t 

Wert  .* 
Wert  der  Tonne  „ 


1904 

448  j 
22  047  393  i 
76  668  000 
3,4* 
43  400 


1905 


1906 


437  462 

23  444  073  26  734  570 

8I77OOO0  102  578  000 

8.4!»  3,84 

43  70C  47  735 


II.  Roheisenerzeugung. 


Erzeugende  Werke  

TlolzkohlenroheUen  t 

Koksroheisen  und  Roheisen  aus  gemischtem  Brennstoff   .  .  .  t 

Insgesamt  Roheisen  überhaupt  t 

Wort  c* 
Wert  der  Tonne  „ 

Verarbeitete  Krze  und  Schlacken  t 

Arbeiter  

Vorhandene  Hochöfen   

Hochöfen  im  Betrieb   

Hetriehsdauor  dieser  Oefon  Wochen 

Gießereiroheisen   

Besscmer-Roheiscn  

Thomas-Roheisen  

8tahleisen  und  Stiicgeleison   

Puddel-Roheison   


Wert 

Wert  der  Tonne 


Wert 

Wert  der  Tonne 


Wert 

Wert  der  Tonne 


Wert 

Wert  der  Tonne 


« 

t 

.* 

- 

t 

■ 

t 
* 


Wert  * 
Wert  der  Toniie  „ 

Gußwarcn  I.  Schmelzung   t 

Wert  .# 
Wert  der  Tonne  „ 

Gußwaren  \  ^S!^ [ 
I.  Schmelzung  j  Homü^  (i uliwaren  \  '.  \  t 

Bruch-  und  Wascheisen  t 

Wert  * 
Wert  der  Tonne  „ 


100 
6  348 
10  051  925 
10  05«  273 
520  73«  000 
51,77 
25  838  315 
35  358 
297 
254 
1 1  930 
1  740  279 
96  440  0O0 
55,42 
429  577 
25  927  000 
60,38 
6  371  993 
306  749  000 
48,14 
514  012 
37  318  000 
72,60 
932  679 
48  788  000 
52,31 
56  072 
5  031  000 
89,72 

18 

45  039 
10  415 
13  661 

483  000 
.{.\32 


104 

8  658 
10  866  403 
10  875  061 
57h  724  000 
53,22 
28  080  817 
38  45S 
308 
277 
12  914 
I  797  680 
102  055  0OU 
56,77 
410  962 
24  954  O00 
60,72 
7  032  322 
351  978  000 
50,05 
580  344 
41  480  000 
71,47 
976  986 
51  597  000 
52,81 
61  320 
6  121  000 
99,81 

6,2 
49  594 
11  720 
15  446 
539  000 
34.86 


- 


46  504 

13  523 

14  120 

565  000 
39,99 


III.  Eisen-  und  Stahlfabrikate. 
1.  Eisengießerei  (Gußeisen  II.  Schmelzung). 


1904' 


1905 


1906 


Erzeugende  Werke  

Arbeiter  

Verschmolzenes  Eisonmaterial  t 

Geschirrguß  t 

Köhren    t 

Sonstige  Gußwaren  t 

Insgesamt  Gußwaren  t 

Wert  * 
Wert  der  Tonne  „ 


I  621 
104  <;04  a 
2  363  Uli3 
115  SOI 
320  227 

1  603  894 

2  363  674 
344  384  000 

169,46 


1  608  , 
109  565* 
2  449  376 ' 
118  319 
369  496 


1  584 
1 1 7  458 1 
2  752  316» 
134  427 
393  447 

1  959  556 

2  487  430 


1  728  399 

2  216  214 
379  288  000  452  396  000 

171,14  181,87 


104 

8  618 
12  284  201 
12  292  819 
7 1 5  1 88  000 
58,18 
32  194  908 
41  754 
315 
288 
14  125 
2  003  985 
124  577  000 
62,16 
490  OSI 
31  706  000 
64.70 
8  039  NOO 
437  942  000 
54.47 
755  678 
61  292  000 
81,11 
929  1 22 
52  837  OOO 
56,87 
60  627 
6  269  OOO 
104,44 


'  Vvrgl.  „^tahl  und  Kiten"  l'JÖT  Nr.'.'  8.  71  und  72.  *  l>le  Gewinnung  \oa  :i!U  KUenulelJ.'rcIen  in  Jl«*»m  Jahre  zum  rralro- 
mal  erhoben  worden.  81«  betrug  232041  t  Im  Uesnmtwerte  »on  UMisOOO  .».  '  Kür  :ib  Werke  fehlen  die  Xaehweiiungen  überhaupt,  für 
124  Werke  beruhen  »le  «uf  SchaUunzin.  «  Kür  :>*  Werke  fehlen  dl»  Nacuwct»uui;rn  überhaupt,  für  14.%  Werke  beruhen  »ie  auf 
1  Kür  1  IS  Werke  fehlen  die  >»chwel.ungen  nhrrhaopl,  für  144  Werke  beruhen  »in  auf  Bebauunircn. 
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Statittischei. 


Stahl  und  Eisen.  69 


I.  Schweißeisenwerko  (Schweißeiaen  und  Schweißstahl). 

1904 

1905 

1906 

139' 

141" 

123 

t%  «  OOS 

24  334 

22  805 

19  087 

Tj_L.l.._  ,  ■       1     l>  _  l_  _  _l.  I  _  _«            . ..           1 '  .a  a  |>  -  . ,  f  a 

52  262 

44  982 

4.  til2 

C 

'/  .   i.Li     .  . ... ,    \r  _  _  i,  _ . .  «*  a 

3 

Insgesamt  Halbfabrikate  t 

53  207 

44  985 

4  7  «12 

Wert  der            „  Ji 

1    III'  AAA 

4  440  WO 

4  0-8  UUU 

*  on.S  IMJU 

Wert  der  Tonne  „ 

85,06' 

89.54  * 

98,36 

Eisenbahnschienen  und  Scbienenbefestigungstcilo    .   .  .  .  t 

21  .ri51 

1 8  922 

8  666 

Eiserne  Bahnschwollen  und  Schwellenbefestigungsteile  .   .  t 

1  360 

«55 

35« 

3  381 

5  341 

7  327 

60«  872 

607  531 

533  178 

• 

48  722 

62  772 

20  802 

25  973 

25  77« 

24  35 2 

% 

59  770 

63  490 

63  061 

And.  Eisen-  u.  Stahlsort.  i Maschinentcile,Schmiedestücke usw.)  t 

34  399 

31  134 

35  513 

Insgesamt  Fabrikate,  t 

802  030 

815  «21 

693  255  ! 

Wert  der         „  .* 

110  466  000 

1 1 3  029  ÜOO 

104  844  000 

Wert  der  Tonne  , 

137,73 

138,58 

151,23 

3.  F 1  u  ß  e  i  s  e  n  w  e  r  k  e. 

209» 

211« 

221T 

140  966 

159  172 

177  057 

i 

575  767 

«57  845 

752  815 

Vorgew.  Blöcke,  Knüppel,  Platinen  usw.  zum  Verkauf  .  .  t 

1  798  680 

2  067  828 

2  092  519 

i 

Insgesamt  Halbfabrikate  t 

2  374  447 

2  725  «73 

2  845  334 

Wert  der            „  .« 

187  109  000 

218  399  000 

241  278  000 

Wert  der  Tonne  „ 

78,80 

80,12 

84,80 

Eisenbahnschienen  und  Schicnonbefestigungsteilo    .  .   .  .  t 

870  779 

963  816 

1  185  145 

288  1 1 1 

332  219 

355  505 

161  755 

197  045 

238  076 

2  780  241 

3  088  023 

3  760  860 

Platten  und  Bleche,  auller  Weißblech  t 

1  051  784 

1  182  6i>5 

1  377  748 

47  983 

4«  992 

59  190 

■c 

635  961 

729  215 

820  786 

XI 

25  721 

29  193 

4«  435 

47**7 

«5  331 

90  043 

And.  Eisen- u.Stabisort.<Magchinenteile,Schmicdegtackeusu.|  t 

237  591 

245  994 

289  816 

Insgesamt  Fabrikate  t 

6  147  Hl  I 

C  880  433 

8  223  604 

Wert  der         ,,  ■( 

790  337  000 

894  070  000 

l  145  375  000 

Wert  der  Tonno  „ 

128,56 

129,94 

139,28 

Arbeitskräfte  bei  der  EiseDTerarbeitting  (Eisengießerei,  SchweiH- 

269  904 

291  542 

313  «02 

Da  die  vorhergehende  Zusammenstellung  HI  den  Schwerpunkt  auf  die  zum  Verkaufe  hergestellten  Artikol 
l«»trt,  (!<  r  sviitnw*  irrößte  Teil  der  verkauften  Halbfabrikate  aber  in  den  Ganzfabrikatcn  anderer  Werke  wieder 
erscheint,  h<>  hat  Kegierungsrat  Professor  Dr.  Leidig  versucht,  die  Hübo  der  Erzeugung  für  1904  bia 
Km«  wenigstens  annähernd  dadurch  zu  berechnen,  daß  nur  die  Ganzfabrikate  und  daneben  von  den  Halb- 
fubrikjiten  lediglich  die  ausgeführten  Mengen  berücksichtigt  worden  sind.    Danach  würden  betragen: 


G  a  n  z  f  a  b  r  i  k  ate  und  ausgeführte  Halbfabrikate. 


1904 

1905 

1906 

Eisenhalbfabrikate  (Luppen,  Blöcke  usw.),  ausgeführt    .   .  .   .  t 

395  990 

472  943 

36«  359 

115  819 

118  325 

134  427 

473  523 

547  911 

593  052 

1  «14  309 

1  740  1 19 

1  973  079 

892  :i30 

982  738 

1  193  811 

Eiserne  Bahnschwellen  und  Schwellenbefostigungstoile  .  .  .  .  t 

289  470 

332  873 

355  861 

165  137 

202  38« 

245  403 

3  387  113 

3  «95  554 

4  294  038 

1  100  50« 

1  245  377 

1  398  550 

47  982 

4«  992 

59  190 

Draht  t 

«61  934 

754  991 

845  138 

25  721 

29  193 

4«  435 

And.  Eisen-  u.  Stahlsorten  (Maschinenteile,  Schmiedestücke  usw.»  t 

271  934 

277  129 

325  329 

Insgesamt  Fabrikate  t 

9  441  768 

10  44«  531 

1 1  830  «72 

Wert  in  .» 

1  280  238  000 

1  128  «88  000 

1  738  858  000 

Wert  der  Tonne  in  * 

1 35,59 

130,7*1 

I4«,9!» 

>  r'ür  ein  Wrrk  fehlt  die  NacbweUuu;  überhaupt,  fünf  Werk«  »loJ  (•-acbSUt.  »  Fiir  «»•?!  Werk«  fehlen  die  Nuthweliuoffeo 
überhaupt,  »ech»  Werke  «lud  genehliut.  1  r'ilr  >I'T  W.rk«  fehlen  dir  Naeliweltunecn  Oberhaupt,  «ech»  Wirke  ilnd  ge>chit/t.  '  r  ür 
Rohlnppen  and  Kobaeblenen  allein:  1904  Werl  der  Tonne  ■•'-,0«  .4;  190.'»  Wert  der  Tonne  H9.M  . «.  *  Von  einem  Werke  fehlen  alle 
5aeh«el>uac«a,  für  acht  Werke  beruhen  nie  auf  Scbauung.  4  Von  einem  Werke  fehlen  all«  Naehweliuniren,  für  neun  Werke  beruhen 
de  auf  »chSUnne.    '  Von  iwel  Werken  fehlen  alle  Na. ■hweUungen,  fOr  neun  W  erk«  beruhen  «le  auf  Si  hitiung. 

• 
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60    Stahl  and  Elten. 


Aus  Fachvereinen. 


28.  Jahrg.  Nr.  2. 


Die  «»iiterbenegung  aof  den  deutschen  Eisenbahnen. 


Der  nebenstehende  Aus- 
zug aas  der  Statistik  der  Güter- 
bewegung auf  den  deutseben 
Eisenbahnen  bietet  eine  will- 
kommene Gelegenheit,  das 
Verhältnis  zwischen  Montan- 
industrie einerseits  sowie 
Land-  und  Forstwirtschaft 
anderseits  richtigzustellen,  um 
daraus  die  Berechtigung  der 
Industrie  auf  eine  entsprechen- 
de Berücksichtigung  ihrer  In- 
teressen herzuleiten. 

Vergleicht  man  den  Eisen- 
bahnverkehr der  Montanindu- 
strie mit  dem  Verkehr  von 
Land-  und  Forstwirtschaft,  so 
ergibt  sich,  daß  der  letztere 
noch  nicht  den  dritten  Teil 
des  ersteren  beträgt.  Noch 
auffallender  ist  das  Verhält- 
nis der  Montanindustrie  zur 
Land-  und  Forstwirtschaft, 
wenn  der  Eisenbahnverkehr 
der  beiden  vorzugsweise  land- 
wirtschaftlichen Provinzen 
Ost-  und  WostpreuBen  den 
Provinzen  Schlesion,  Westfa- 
len und  Rheinland  gegenüber- 
gestellt wird.  Ks  ergibt  sich 
dann,  daß  im  Jahre  1906  die 
Rheinprovinz  im  Vergleich  zu 
den  Provinzen  Ost-  und  West- 
preußen einen  70  mal  so  gro- 
ßen Verkehr  für  1  km  Eisen- 
bahn, einen  211  mal  bo  großen 
Verkehr  für  1  qkm  Flächen- 
inhalt und  einen  7,7  mal  so 
großen  Verkehr  für  jeden 
F.inwohccr  hatte. 

(NVi*rkt*hr*-KorrenpoDdeDX*  1907  Xr.  4tt.) 

Doktoringenien r-Promot Ionen  an  den  Technischen  Hochschulen  Preußens  In  den  Jahren  1901  bis  190?.* 


1903 

190« 

IIS» 

1906 

t 

t 

1 

1 

-     —  -  -   

Oesamt-Oütorverkehr 

auf  den  deutschen  Eisen- 

286  747  073 

298  421  575 

316  511  307 

344  664  «67 

Hiervon  verkenr  im  inianae 

£44  oül  .14.1 

AQU  AVK 

Zoi  o33  4»0 

£  4  3  1  >>  J  UZit 

AifO  »05  Ii). 

mit  dem  Auslande 

AU  TflO  AQU 

4n  ItiS  UHU 

AQ  <ttfl  QUA 
43  ODO  2S4 

Ol  041  «HO 

Von    dem  Gtaamtverkebr 

koiiimen  auf' 

1,  uiejlouta ii Industrie: 

85  242  855 

86  «15  454 

90  624  8«  4 

95 142 157 

12  567  639 

12  464  230 

14  21 9  «52 

17  434  839 

-Briketts   .  .  . 

2  «63  5«7 

2  895  «57 

3  150  IH.9 

3  417  7».t; 

14  673  2«2 

14  674  755 

15  678  348 

16  271  209 

,    -Briketts  u.  -Koks 

7  824  50t» 

9  159  966 

9  935  858 

10  311  651 

Eisen  und  Stahl  

5 303  410 

5  599  1 28 

«  2«9  059 

7  206  498 

Eisen,  roh,  aller  Art  .  .  . 

4  705  521 

4  451  45« 

5  1 15  422 

5  573  203 

Eisen-  und  Stahlbruch   .  . 

2  239  777 

2  380  211 

2  555  43« 

2  84«  45H 

r  laAfl.    ii  rtn     '•i  t  it  n  1  \k"  n  v* n  n 
Ljlnt_*tl™    UHU    Ol  (III  1  vS  il  rt_  El     •  » 

1  iX'i  1  1  4 

1  K'4 1  Oll 

i.  Oill  Ulü 

"  04^  974 

Luppen  von  Schweißeisen  . 

1  759  014 

1  678  185 

1  803  554 

2  043  277 

Eisenbahnschienen  .... 

1  602  192 

J  507  287 

I  «43  336 

1  846  «7 1 

Eiserne  Dampfkessel  .  .  . 

1  2H9  471 

1  394  417 

1  505  995 

177«  516 

739  403 

835  592 

952  4«5 

1  045  098 

Kiscn-  und  Stahldraht   .  . 

724  06« 

75«  991 

859  124 

855  441 

2H9  57« 

25«  260 

311  «57 

401  024 

,  Eisenbahnschwellen 

353  715 

354  224 

354  523 

391  «56 

Zink,  Blei  

«39  912 

680  691 

«99  7511 

730  954 

Eisenerze  

12  896  464 

10  709  880 

11  152  255 

13  866  124 

Uebrigo  Erze  

2  028  052 

2  200  07 1 

2  244  O'.ts 

2  554  452 

Zusammen    158  955  519    1B0  445  469  ,  171  120  4H9    185  848  409 


II.  Erzeugnisse  und 
Hilfsstoffe  der  Land- 
wirtschaft.  .  . 

III.  Erzeugnisse  der 
Forstwirtschaft  . 


3«  596  336  3«  3«9  508  40  740  5«« 
15  449  799     17  30«  871     17  238  «02 


42  931  618 


18  923  476 


Id 


rar 


TnhDl.rhe  llocbtfhul«  In 
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Versammlung  deutscher  Gießereifachleute. 

Wie  schon  seit  mehreren  Jahren  üblich,  fand  am 
Vorabend  auch  der  letzten  Spätjahrs-Ilauptversamm- 
lung  des  Vereins  deutscher  Eisenbüttenleute,  am  Konn- 
abend, den  7.  Dezember  1907,  in  der  Städtischen  Ton- 
halle zu  Düsseldorf  eine  Zusammenkunft  deutscher 
(iicUereifachleute  statt.  Welt  über  200  Mitglieder  des 
Vereins  deutscher  Eisengießereien  und  des  Vereins 
deutscher  Eisonhüttenleuto  hatten  der  von  dem  letz- 


teren Verein  ausgegangenen  Umladung  Folge  geleistet. 
Den  Vorsitz  führte  Direktor  P.  Keusch-  .Sterkrade, 
der  die  Versammlung  mit  nachstehender  Ansprache 
eröffnete  : 

„M.  IL!  Indem  ich  die  Versammlung  eröffne,  heiße 
ich  Sie  im  Namen  des  Ausschusses  zur  Förderung 
der  Technik  den  Gießereibetriebes  herzlich  willkommen. 
Bevor  wir  in  die  Tagesordnung  eintreten,  möchte  ich 
eine  Bitte,  die  ich  auch  im  vorigen  Jahre  an  dieser 
Stelle  ausgesprochen  habe,   wiederholen,  eine  Bitte, 
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die  dabin  geht,  daß  »ich  unsere  Fachgenossen  etwas 
reger,  als  dies  bisher  der  Fall  war,  in  unserer  Zeit- 
schrift .Stahl  und  Eisen*  literarisch  betätigen  möchten. 
Der  Ausschuß  wäre  Ihnen  ferner  dankbar,  wenn  die 
Meldungen  für  Vortrage  «ahlreicher  einlaufen  würden. 
Wir  haben  leider  die  Erfahrung  gemacht,  daß  die 
Beschaffung  von  Vortragen  für  unsere  Versammlungen 
Schwierigkeiten  bereitet  Das  Gebiet  des  Gießeroi- 
wesena  ist  so  umfangreich  nnd  so  groß,  und  es  gibt 
auf  diesem  so  viele  Fragen  zu  lösen,  daß  es  eigent- 
lich nicht  schwierig  sein  sollte,  geeignete  Themata 
zu  linden.  Ich  hoffe  gerne,  daß  die  von  mir  vor- 
gebrachten Wünsche  Ihrerseits  die  entsprechende  Be- 
rücksichtigung finden." 

Es  wurden  sodann  folgende  Vorträge  gehalten: 

1.  Ueber  Verwendung  von  Preßluft  im 
Gießereibetriebe.  Vortrag  von  Dipl. -Ingenieur 
Otto  S.  Schmidt-Sterkrade. 

2.  Zur  geschichtlichen  Entwicklung  des 
Eisenkunstgosses.  Vortrag  von  Architekt 
Julius  Lasius,  Direktionsassistent  des  Zontral- 
Geworbe-Vereins  in  Düsseldorf. 

An  den  ersten  Vortrag,  den  wir  bereits  in  der 
Nr.  I  S.  8  dieser  Zeitschrift  in  vollem  Umfange  wieder- 
gegeben haben,  schloß  sich  ein  lebhafter  Meinungs- 
austausch an,  in  dem  nachstehende  flerren  das  Wort 
ergriffen : 

Kommerzienrat  Joh.  Klein  -  Frankenthal :  Wir 
arbeiten  in  nnserm  Betriebe  mit  Preßluft  bei  den  ver- 
schiedenen Apparaten,  wie  Formmaschinen,  Luft- 
hämmer und  dergl.,  und  werden  damit  viel  besser 
fertig,  weil  man  es  hier  nicht  mit  Rinnen,  wie  bei 
Hydraulik,  zu  tun  hat.  Auch  mit  Stampfen  bähen 
wir  Versuche  angestellt,  jedoch  ohne  Vorteil,  weil 
man  bei  unseren  kleinen  Kasten  nicht  zwischen  die 
Kippen  kommen  kann;  wir  hatten  darin  keino  Er- 
sparnis gefunden.  Die  vom  Redner  erwähnten  He  be- 
zeuge haben  wir  ebenfalls  in  Verwendung,  sie  sind 
aber  nur  für  kleine  Lasten  zu  gebrauchen.  Zum  Beben 
von  Gießpfannen  und  von  großen  Kasten  haben  wir 
mittels  Zylinder  mit  Wasserdruck  und  gepanzerten 
Schlauchen  gute  Erfolge  erzielt.  Dadurch,  daß  wir 
dieselben  bloß  mit  einem  Druck  von  36  at  ausgestattet 
an  vorhandene  Krane  anbangten,  konnten  mir  mehr  als 
100  Zentner  heben.  Diese  Flaschen  haben  gegenüber 
den  anderen  Anfzugsvorrichtungen  den  Vorteil,  daß 
sie  voneinander  unabhängig  sind.  Wenn  ein  Kasten 
an  einer  gewissen  Stelle  längere  Zeit  gehoben  bleibt, 
so  kann  dies  geschehen,  ohne  daß  der  Nachbar  da- 
durch belästigt  wird.  Die  Luftformmaschinen  hahen 
nebenher  den  Vorteil,  daß  sie  nicht  rinnen.  Auch  die 
8iebo  mit  Preßluftantrieb  haben  sich  gut  bewährt. 
Versteckte  Kerne  blasen  wir  ebenfalls  mit  Luft  aus. 

Oberingenieur  Beikirch  -  Sterkrade:  In  der 
Suhlgießerei  der  Gutehoffnungshütte  in  Sterkrade 
sind  seit  etwa  drei  Monaten  Preßlufthämmer  zum 
Putzen  der  Gußstücke  im  Betriebe  eingeführt  und 
zwar  mit  sehr  gutem  Erfolge.  Ein  mit  dem  Preß- 
lufthammer gut  eingearbeiteter  Putzer  schafft  an- 
nähernd so  viel  wie  zwei  Potior  mit  Handhämmern. 
Ich  möchte  diese  Angabe  jedoch  nicht  als  Durch- 
schnittsergebnis hinstellen,  da  die  Preßlufthämmer 
noch  zu  kurze  Zeit  bei  uns  im  Betriebe  sind.  Die 
Herren,  welche  selbst  Stahlgießereien  leiten,  werden 
mir  bestätigen,  daß  die  Putzerlöhno  recht  erheblich 
schwanken  je  nach  Größe  und  Form  der  Stücke  und 
und  auch  nach  der  Güte  des  verwendeten  Form- 
materials; für  ein  Durchschnittsergebnis  müßte  daher 
schon  eine  längere  Betriebszeit  in  Rechnung  gezogen 
werden.  Wir  haben  übrigens  schon  vor  einer  Reihe 
von  Jahren  Versuche  angestellt,  mit  Preßlufthämmern 
zu  putzen.  Diese  Versuche  scheiterten  damals  in  der 
HAiiptHHcfae  daran,  daß  die  Hämmer  zu  schwer  waren 
und  mit  zn  starkem  Rückstoß  arbeiteten;  die  Leute 


weigerten  sich  einfach,  die  Werkzeuge  zn  gebrauchen. 
Heute  ist  das  Gegenteil  der  Fall;  bei  gelegentlichen 
Störungen  in  der  Preßluftanlage  greifen  die  Putzer 
nur  sehr  ungern  wieder  zum  Handbammer.  Erwähnen 
möchte  ich  noch,  daß,  bo  weit  unsere  Erfahrnngen 
bis  jetzt  reichen,  die  Proßlufthämmor  heute  weit 
seltener  Reparaturen  unterworfen  sind  als  in  früheren 
Jahren. 

Oberingenieur  Neu  fang- Deutz:  Die  Resultate, 
die  wir  mit  den  Preßluftstampfern  erzielt  haben, 
können  wir  ebenfalls  als  gut  bezeichnen.  Anch  boi 
uns  haben  sich  die  Former  anfangs  gegen  den  Abzug 
gesträubt  bei  der  Benutzung  der  Stampfer,  das  hat 
sich  aber  geändert  und  es  hat  sich  herausgestellt, 
daß  diese  doch  sehr  großo  Vorteile  haben.  Die  Sache 
ist,  soweit  es  sich  um  die  heutige  Anlage  handelt, 
eine  derartige,  daß  die  Leute  ungehalten  sind,  wenn 
sie  den  Stampfer  nicht  bekommen.  Wer  Erfahrnngen 
auf  diosem  Gebiete  gemacht  bat,  der  wird  sie  un- 
bedingt anschaffen;  sie  leiston  Vorzügliches  zum  Auf- 
stampfen von  großen  Stücken.  In  der  Putzerei  hatten 
wir  erst  große  Not,  die  Meißelhfimmer  einzuführen, 
weil  die  Arbeiter  wegen  des  Hintergedankens  des 
Abzugs  nicht  daran  wollten,  doch  ist  dies  jetzt  auch 
überwunden,  nachdem  die  Leute  den  Vorteil  ein- 
gesehen haben.  Ich  kann  auch  bestätigen,  was  der 
Herr  Vorredner  sagte,  daß  die  Reparaturen  ab- 
genommen haben.  Wir  sind  mit  diesen  Werkzeugen 
sehr  zufrieden.  Eine  Kostenberechnung  haben  wir 
noch  nicht  aufgestellt,  doch  sind  wir  daran  sie  zu 
machen.  Ich  kann  Ihnen  heute  noch  keine  be- 
stimmten Zahlen  geben,  aber  es  wird  ein  bedeutender 
Vorteil  dabei  herauskommen,  wenn  man  bedenkt,  daß 
die  Formor  leistungsfähiger  werden  und  auf  dem- 
selben Platz  mehr  Guß  erzeugt  werden  kann. 

Dr.-Ing.  Wedemeyer-Mülheim-Kuhr:  Ich  kann 
mich  den  Aeußerungen  des  Herrn  Oberingeniours 
Nenfang  nur  anschließen.  Wir  haben  in  unserem 
Betriebe  27  Stampfer,  dadurch  sind  bei  ans  in  der 
Lehmformerei  die  Löhne  für  das  Einstampfen  in  der 
Gießgrube  um  mehr  als  50  o'0  heruntergegangen,  in 
der  Sandformerei  bei  großen  Stücken  um  etwa  20  "/»• 
Die  Former  haben  sich  zwar  anfangs  gegen  die 
Preßluftstampfer  gesträubt.  Als  wir  die  ersten  Preß- 
luftstampfer einführten,  verdienten  die  Leute,  die  bis- 
her 5,50  .  *  hatten,  bei  denselben  Akkorden  auch  nur 
5,50  Ut.  Als  ihnen  jedoch  angedroht  wurde,  daß, 
wenn  sie  es  nicht  bei  den  folgenden  8tücken  min- 
destens auf  T  brächten,  die  Proßluftstampfer  ent- 
zogen werden  würden,  stieg  der  Verdienst  sofort  über 
7  Ji%  so  daß  sich  die  Leistung  also  tatsächlich 
wesentlich  erhöhte.  Wio  sehr  die  Former  selbst  die 
Stampfer  zu  schätzen  wissen,  können  Sie  aus  folgendem 
sehen:  Der  Betrieb  fängt  bei  uns  in  Mülheim  um 
7  Uhr  morgens  an,  um  6  Uhr  sind  jedoch  schon 
Former  zur  SteUe,  um  sich  die  Preßluftstampfor  zu 
sichern,  und  es  entstehen  zuweilen  sogar  wegen  der 
Preßluftstampfer  Schlägereien,  trotzdem  wir  27  Stück 
haben,  so  daß  wir  genötigt  waren,  vor  kurzem  noch 
einige  Stampfer  anzuschaffen. 

Ingenieur  A.  Engelhard -Offonbach  a.  M.:  Meino 
Firma  hat  bereits  im  Jahre  1892  die  ersten  Versuche 
mit  Preßluft  in  der  Gießerei  gemacht  und  zwar  wurden 
dieselben  durch  die  in  Offenbach  neueingeriebtete 
Preßlnftanlage  veranlaßt,  welche  seinerzeit  durch  die 
Firma  L.  A.  Riedinger  als  eine  der  ersten  derartigen 
Anlagen  in  Deutschland  gebaut  worden  ist. 

Wir  verwendeten  die  Preßluft  zuerst  nur  zum 
Schmelzen  von  Eisen  im  Kupolofen,  sind  aber  bald  wieder, 
der  ungünstigen  Resultate  wegen,  davon  abgekommen. 
Dahingegen  haben  wir  gute  Erfahrungen  gemacht 
mit  der  Verwendung  von  Preßluft  beim  Trocknen 
der  Formen,  die  insbesondere  auch  den  Dunst  vermin- 
dert, der  durch  das  Trocknen  mit  Heizkörben  entsteht 
Preßluftstampfor  hingegen  haben  sich  bei  uns  nicht  be- 
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währt.  Ich  maß  betonen,  daß  es  sich  in  unserer  Gießerei 
um  mehr  oder  weniger  komplizierte  Formen  handelt. 
Große  Vorteile  erzielten  wir  auch  damit  beim  Sand- 
sieben und  Gußputzen.  Bei  einer  Produktion  von 
1200  000  kg  haben  Bieben  Gußnutzer  im  Jahre  1902, 
in  welchom  wir  die  Preßluftwerkzeuge  einfühlten, 
f.  d.  Woche  und  Mann  23  bis  26  .«im  Akkord  verdient, 
heute  verdienen  drei  Gußputzer  33  bis  Sß  . «  f.  d.  Mann 
und  Woche.  —  Dürrn  die  Verwendung  von  Preßluft- 
werkzeugen beim  Gußputzen  sparen  wir  also  ganz 
bedeutend,  allerdings  muß  ich  zugeben,  daß  uns  die 
Preßluft  durch  die  Zentrale  in  Offenbach  billiger  zu 
stehen  kommt,  als  dies  bei  einer  komplizierten 
Kompressoren- Anlage  der  Fall  ist.  Die  Leute  haben 
sich  gut  an  die  Preßluftwerkzeuge  rewöhnt  und 
möchten  wir  in  keinem  Falle  diese  Werkzeuge  in 
unserem  Betriebe  vermissen. 

Oberingenieur  N  eufang- Deutz :  Ich  möchte 
noch  erwähnen,  daß  wir  Versuche  mit  kleinen  ITand- 
stampfern  gemacht  haben  von  etwa  3  kg  Gewicht,  um 
damit  die  Kasten  bei  Formmaschinen  zu  stampfen. 
Diese  Versuche  haben  sich  allerdings  nicht  bewahrt, 
denn  der  Stampfer  leidot  daran,  daß  er  zu  schnell 
geht,  man  kann  ihn  nicht  dirigieren,  auch  wird  das 
Modoll  leicht  beschädigt.  Also  zur  Handstampforei 
bei  Formmaachinen  sind  Bio  nicht  zu  gebrauchen ;  wenn 
die  Stampfer  vielleicht  don  zehnten  Teil  der  Touren 
machen  würden,  dann  ginge  die  Sache  eher.  Ein 
weiterer  Uebelstand  ist  der,  daß  man  mit  diesen 
Stampfern  entweder  nur  mit  Spitzstampfer  oder  nur 
mit  l'lattstampfer  arbeiten  kann.  Da  das  Auswechseln 
zu  zeitraubend  ist,  mußte  man  also  jedem  Former  zwei 
Stampfer  geben,  und  das  lohnt  sich  nicht. 

Ingenieur  Ohas.  G.  Eckstein-  Berlin.  M.  II. ! 
Em  freut  mich  sehr,  heute  abend  so  günstige  Itesultate 
Ober  den  Betrieb  mit  Preßluftwerkzeugen  gehört  zu 
haben  und  daß  sich  solche  in  Gießereien  jetzt  allge- 
mein einführen  und  auch  bewähren.  Was  die  ver- 
schiedenen Herren  heute  abend  mitgeteilt  haben,  habe 
ich  schon  vor  10  Jahren  allgemein  verbreitet  und 
bekanntgegeben,  als  ich  damals  von  Amerika  nach 
Deutschland  kam,  um  die  Proßluftwerkzengo  hierzu- 
lande einzuführen.  Niemand  oder  nur  sehr  wonigo 
haben  aber  damals  meinen  Ausführungen  Glauben 
geschenkt,  am  wenigsten  die  Gießerei-Fachleute,  welche 
mir  im  allgemeinen  mit  wenig  Vertrauon  entgegen- 
kamen, so  daß  es  in  der  ersten  Zoit  meines  Wirkens 
auf  diesem  Felde  nur  in  den  Äußersten  Fällen  mög- 
lich war,  Anlagen  in  Gießereien  zu  schaffen.  Infolge- 
dessen wandte  ich  meino  Tätigkeit  dann  hauptsächlich 
Konstruktions-Workstätten,  Schiffswerften  und  Kessel- 
schmieden zu,  boi  welchen  ich  mehr  Entgegenkommen 
fand  und  die  den  Preßluftbetrieb  auch  bald  einführten; 
derselbe  fand  dort  nach  kurzer  Zeit,  wie  ja  allgemein 
bekannt,  eino  ausgedehnte  Verwendung.  Die  Werk- 
zeuge, welche  ich  damals  vertrieb,  waren  in  Amerika 
bereits  seit  einigen  Jahren  in  ausgedehnter  Weise  in 
Botrieb  und  hatten  sich  dort  wie  später  auch  hier- 
zulando  gut  bewährt. 

Von  Gießereien  habe  ich  die  ersten  Ajjjerkzeuge 
Ende  1897  an  das  Eisenwerk  Lauchhammer  und  dio 
ersten  Stampfer  im  Jahre  1899  an  dio  Skodawerke 
in  Pilsen  geliefert.  Dann  folgten  in  kurzen  Zeiträumen 
die  Firmen  Hartmann  in  Chemnitz,  A.  Borsig  in  Tegel 
und  die  Witkowitzor  Eisenhütten-Gewerkschaft,  Gelsen- 
kirebener  Gußstablworke,  Loowe  &  Co.,  Schichau, 
Pintsch  usw.,  welche  dann  zur  allgemeinen  Verwendung 
von  Stampfern,  Hämmern,  Hebezeugen,  Sandeieben  und 
auderon  Preßluftwerkzeugen  übergingen.  Trotzdom  zu- 
erst die  Botriobsleiter  und  auch  dio  Arbeiter  mit  Miß- 
trauen an  die  Neuheit  herangingen,  stellte  sich  sehr 
bald  der  große  Vorteil  der  Preßluftwerkzeuge  für  den 
Gießereibetrieb  heraus  und,  wie  soeben  Herr  Dr. 
Wederncvcr  ganz  richtig  bemerkt  hat,  will  und 
kann  man  heute  die  Werkzeuge  aus  wirtschaftlichen 


Gründen  nicht  mehr  entbehren;  auch  die  Arbeiter 
haben  sich  an  dieselben  dermaßen  gewöhnt,  daß  sie 
die  Werkzeuge  jetzt  direkt  verlangen  und,  wo  solche 
noch  nicht  genügend  vorhanden  sind,  sich  darum 
streiten,  mit  denselben  zu  arbeiten.  Es  gibt  heute  in 
Rheinland  und  Westfalen  eine  große  Anzahl  Gieße- 
reien, die  20  bis  30  Stück  Stampfer  im  Betriebe  haben. 
Aber  nicht  allein  in  dieser  Gegend,  sondern  überall 
in  Deutschland,  sowie  in  Oesterreich  und  der  Schweiz 
haben  die  Preßluftwerkzeuge  jetzt  allgemeine  Ver- 
breitung in  Gießereien  gefunden. 

Es  ist  sodann  übor  die  Werkzeuge  und  die  damit 
verbundenen  Reparaturen  gesprochen  worden.  Ich 
kann  Ihnen  nur  sagen,  meine  Herren,  daß  die  Werk- 
zeuge vor  10  Jahren,  wo  ich  dieselben  zuerst  ein- 
geführt habe,  nicht  mehr  Reparaturen  aufwiesen,  als 
heutzutage;  der  Unterschied  besteht  nur  darin,  daß 
die  Leute  heute  gelernt  haben,  mit  don  Werkzeugen 
umzugehen  und  mit  denselben  in  der  richtigen  Weise 
zu  arbeiten,  was  aber  vor  sechs,  acht  und  zehn  Jahren 
nicht  der  Fall  war.  Damals  haben  sich  die  Arbeiter 
gegen  die  Handhabung  der  Werkzeuge  allgemein  ge- 
sträubt und  vielfach  mit  Willen  alles  mögliche  getan, 
um  dieselben  zu  verderben  und  unbrauchbar  zu  machen, 
nnr  aus  dem  Grunde,  weil  sie  mit  denselben  nicht 
arbeiten  wollten.  Das  tun  sie  aber,  wie  auch  heute 
mehrfach  bestätigt  wurde,  nicht  mehr,  da  sie  den 
Wert  der  Werkzeuge  und  ihren  eigenen  Vorteil  wohl 
erkannt  haben.  Auch  dadurch,  daß  viele  Arboitor, 
welcho  bereite  mit  Preßluftwerkzeugen  gearbeitet 
halten,  von  einom  Werk  zum  andern  übersiedeln,  hat 
sich  die  Arbeitsweise  mehr  und  mehr  verbreitet.  Auch 
sollte  man  die  Leute,  welche  mit  den  Werkzeugen 
zum  erstenmal  zu  arbeiten  haben,  anfangs  etwas  mehr 
verdienen  lassen,  als  diejenigen,  welche  die  Arbeit 
mit  der  Hand  verrichten,  um  die  Leute  erst  an  die 
Arbeitsweise  zu  gewöhnen.  Bei  Verwendung  von 
Preßluftwerkzeugen  ist  nicht  nur  der  Verdienst  ein 
viel  größerer,  Bondern  es  kommt  auch,  wie  der  Vor- 
tragende ganz  richtig  bemerkte,  in  Betracht,  daß  von 
derselben  Gießerei  besonders  in  großen  Stücken  das 
Doppelte  geliefert  und  geleistet  werden  kann,  als  es 
bisher  der  Fall  war.  Große  Formen,  deren  Her- 
stellung früher  zehn  bis  zwölf  Tage  in  Anspruch 
nahm,  können  heute  mit  Preßluftwerkzeugen  in  drei 
bis  vier  Tagen  mit  viel  weniger  Arbeitern  aufge- 
stampft werden.  ;Das  iat  doch  jedenfalls  ein  wesent- 
licher Vorteil  und  man  kann  allgemein  annehmen, 
daß  ein  8tampfapparat  die  Arbeit  von  vier  bis  fünf 
Handarbeitern  verrichtet. 

Nun  noch  einiges  über  Preßluftwerkzeuge  im  all- 
gemeinen. Die  Lebensdauer  der  Werkzeuge  und  dio 
Kunst,  dieselben  gut  zu  erhalten,  hängt  sehr  davon 
ab,  daß  sie  auch  in  der  richtigen  Weise  bebandelt 
werden.  Aus  diesem  Grunde  Bollten  die  Werkzeuge 
wenigstens  einmal  in  der  Woche  auseinandergenommen 
und  in  ein  Bad  von  Petroleum  gelegt  und  gereinigt 
werden,  das  kann  am  besten  Sonnabend  abends  bis 
Montag  früh  geschehen.  Nachdem  die  Werkzeuge 
wieder  gut  und  stabil  zusammengesetzt  sind,  achte 
man  aber  darauf,  daß  dieselben,  eho  sie  dem  Betriebo 
wieder  übergeben  werden,  mit  Schmieröl  tüchtig  ge- 
ölt werden.  In  Gießereien  gibt  es  bekanntlich  viel 
Staub  und  feinen  Sand,  welcher  auch  in  die  Werk- 
zeuge dringt  und  dieselben  durch  dio  vielen  raschen 
Bewegungen  leicht  beschädigt  und  vorschleißt.  Da- 
durch aber,  daß  die  Werkzeuge  einmal  in  der  Woche 
gereinigt  werden,  halten  sie  fast  doppelt  so  lange,  ala 
wenn  dies  nicht  geschieht.  Diese  Erfahrung  habe  ich 
wenigstens  in  vielen  Fällen  gemacht,  wo  diese  Vor- 
schrift befolgt  worden  ist. 

Ich  kann  Ihnen  Werke  nennen,  von  denen  heute 
auch  Herren  hier  anwesend  sind,  welche  vor  sechs 
und  sieben  Jahren  Werkzeuge  für  Oießereizwecke 
von  mir  bezogen  haben,  die  sich  noch  heute  im  Be- 
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triebe  befinden.  Das  beweist,  daß  man  Preßluftwerk- 
zeuge von  guter  Ausführung  bei  guter  Behandlung 
lange  Jahre  hindurch  betriebsfähig  erhalten  kann. 

Ingenieur  Leop.  Maie r  -  Aachen :  Wahrend 
meiner  praktischen  Tätigkeit  bei  der  Maschinenfabrik 
der  Herren  Gebr.  Sulzer  in  Winterthnr  hatte  ich 
Gelegenheit,  das  Arbeiten  mit  Preßluft  zum  Stampfen, 
Putzen,  Tleben  und  Senken  der  Lasten  und  Trocknen 
der  Formen  im  Gießereibetriebe  zu  sehen  und  zu 
studieren.  Die  Firma  Terwendet  die  Preßluftstampfer 
zum  Einstampfen  großer  Dampfzylinder,  die  in  der 
Dammgrubo  stehen,  sowie  zum  Einstampfen  von  Kern- 
stücken. Das  Putzen  der  Gußstücke  für  Dampf- 
maschinen, Dampfturbinen,  Dieselmotoren,  Pumpen 
usw.  geschieht  mittels  PreßluftsandBtrahl  und  Prcß- 
luftmeißel.  Es  macht  sich  wohl  ein  Unterschied  an 
einem  mittels  Preßluftmeißel  und  Ton  Hand  geputzten 
Stücke  kennbar,  die  Gußnaht  ist  mit  ersterem  Werk- 
zeug viel  geschmackvoller  beseitigt  als  mit  dem  ge- 
wöhnlichen Handmeißol,  vorausgesetzt,  daß  der  Preß- 
luftmeißel von  richtiger  Hand  geführt  wird.  Die 
Preßluft  ist  ganz  besonders  geeignet  zum  Bedionen 
der  Formmascbinen,  wie  Abblasen  der  Modellplatten, 
Heben  und  Senken  größerer  Formkasten  für  Kiemen- 
scheibenformmaschiuen  ,  Zahnradmaschinen ,  hydrau- 
lische Pressen  usw.,  denn  gerado  in  diesen  Hilfs- 
werkzeugen liegt  auch  das  rationelle  Arbeiten  einer 
solchen  Maschine.  Ich  glaube,  eine  Preßluftanlage, 
die  ohnehin  schon  sehr  tener  ist,  wird  sich  nur  dann 
rationell  orweisen,  wenn  sie  in  ihrem  ganzen  Umfange 
in  Anwendung  kommt.  Die  Frage  möchte  ich  mir 
noch  erlauben :  Kann  die  Preßluft  auch  zum  Bin* 
stampfen  größerer  Stücke  in  den  Gießereiboden,  wo 
die  Form  gegen  sehr  hohe  Drücke  deB  flüssigen  Eisens 
besonders  gut  gestampft  sein  muß,  um  nicht  der  Gefahr 
ausgesetzt  zu  sein,  das  Stück  könnte  mißlingen,  vor- 
wendet werden? 

Dipl.-Ing.  Schmidt-Sterkrade:  Es  ist  von  den 
Herren  Vorrednern  und  in  meinem  Vortrag  schon  ein- 
gehend besprochen,  daß  dio  Preßluft  zum  Einstampfen 
großer  Modelle  in  den  Boden  oder  Formkasten  beuutzt 
werden  kann.  Ich  nehme  daher  an,  nicht  noch  einmal 
des  weiteren  darauf  eingehen  zn  sollen. 

Vorsitzender:  Wenn  der  Preßluftbetrieb  in 
den  Gießereien  bis  heute  nicht  diejenige  Verbreitung 
gefunden  hat,  die  er  zweifellos  verdient,  so  liegt  das 
meines  Erachtens  zum  großen  Teil  daran,  daß  die 
Fabrikanten  für  dio  Preßluftwerkzeuge  mit  ihren 
Fabrikaten  zu  teuer  sind.  (Lebhafto  Zustimmung.) 
Ich  bin  der  Ueberzeugung,  daß,  wenn  die  Herren 
Fabrikanten  diese  Werkzeuge  billiger  verkauften,  sich 
die  Gießereibesitzer  leichter  dazu  entschließen  würden, 
den  Preßluftbetrieb  einzuführen.  Ich  möchte  den 
Herren  Fabrikanten  in  ihrem  eigenen  Interesse  die 
Verbilligung  der  Preßlnftwerkzeuge  wärmstens  ans 
Herz  legen. 

Ich  bin  sicher,  m.  II. .  in  Ihrem  Namen  zu 
sprechen,  wenn  ich  dem  Herrn  Vortragenden  für 
»eine  interessanten  Ausführungen  den  Dank  der  Ver- 
sammlung zum  Ausdruck  bringe.         (Schloß  folgt.) 

American  Society  of  MechanicalEngineers.* 

In  den  Tagen  vom  3.  bis  6.  Dezember  1907  konnte 
die  Vereinigung  amerikanischer  Maschineningenieure, 
zum  erstenmal  im  eigenen,  neuen  Heim,  in  dem  In- 
genieurgebäude  /u  New  -  York,  ihre  56.  Hauptversamm- 
lung abhalten,  die  sich  eines  überaus  zahlreichen  Be- 
suches zu  erfreuen  hatte.  Durch  dio  neue  Einrichtung, 
gleichzeitig  zwei  verschiedene  Tagungen  von  Sektionen 
stattfinden  zu  lassen,  war  es  möglich  geworden,  die 
die  Gebiete  der  Gaskraftanlagen,  des  Gießereiwesons 
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nnd  der  Dampfüborhitzung  umfassenden  in  stattlicher 
Anzahl  vorgelegten  Abhandlungen  eingehend  nnd  er- 
folgreich zu  erledigen.  Namentlich  die  G  ießereifech- 
lente  hatten  ihr  lebhaftes  Interesse  für  dio  Bestrebun- 
gen der  Vereinigung  dargetan,  indom  aus  ihren  Kreisen 
nicht  weniger  als  10  von  verschiedenen  Verfassern 
stammende,  zum  Teil  sehr  umfangreiche  und  bemer- 
kenswerte Arbeiten  zur  Kenntnis  der  Anwesenden  ge- 
bracht wurden.  Wir  werden  die  hervorragendsten 
dieser  Aufsätze  sowohl  ihres  wichtigen  Inhaltes  wegen 
als  auch  einem  Wunscho  ans  unserem  Leserkreise  fol- 
gend in  größerer  Ausführlichkeit  unter  den  „Gießerei- 
Mitteilungen*  wiedergeben.* 

Was  die  einzelnen  Abhandlungen  betritt t .  so  be- 
faßte sich  eine  Arbeit  von  W.  A.  Bole  in  Pittsburg 
mit  dem  Zusammenhang  zwischen  Konstruktions- 
bureau und  G  i  e  ß  e  r  eia  b  t  e  i  1  n  ng.  Durch  zahl- 
reiche Beispiele  veranschaulicht,  wird  die  gegenseitige 
Abhängigkeit  und  daB  für  einen  geordneten  Betrieb 
und  günstige  Erfolge  notwendige  Handinhandarbeiten 
der  beiden  geuannten  Werksabteilungen  besprochen. 
Es  wird  darauf  hingewiesen,  wie  unbedingt  nötig  einer- 
seits der  Konstrukteur  Kenntnisse  von  der  praktischen 
Ausführungsmö^lichkeit  sowohl  des  Formens  wie  des 
Gießens  seiner  Entwürfe  besitzen  muß,  und  wie  ander- 
seits aber  auch  der  Gießereimann  verstehen  soll,  wes- 
halb der  Konstrukteur  ein  Material  gewählt  hat  und 
welchen  Anforderungen  seine  Ware  daher  zn  ent- 
sprechen hat,  um  dementsprechend  beim  Gießen  und 
Erkaltenlassen  der  Stücko  zu  vorfahren. 

Ueber  die  Abhandlungen  von  A.  E.  Outerbridge 
über  Formsand,  von  A.  I).  Williams  über  den 
Kraftbedarf  in  der  Gießerei,  von  Henry  M. 
Lane,  betitelt  eine  volumetriache  Studie  über 
Gußoisen,  von  Dr.R. Moldenke  überVorschriften 
für  Roheisen  und  Brennstoffe  nebst  einem 
Prüfungsverfahren  fürüußwaren,  und  von  W.  J. 
Keep  über  Kupolofen  und  Eisengattierungen 
werden  wir  eingehender,  wie  bereitB  erwähnt,  berichten. 
W.  J.  Keep  und  Emmett  Dwyer  in  Detroit,  Mich., 
legten  die  Beschreibung  einer  hauptsächlich  aus  Eisen 
und  Glas  erbauten  Gießerei  für  kleine  Stücke  vor. 

Ueber  die  Verwendung  der  Gießereigebläse 
sprach  W.  ß.  Snow  aus  Boston,  Mass.  Redner  führte 
aus,  daß  bei  den  Ventilatoren  der  Winddruck  von 
der  Umlaufsgeschwindigkeit  abhänge,  daß  bei  gleich- 
bleibender Geschwindigkeit  ferner  die  Windmenge  mit 
dem  Ansflnßquorschnitt  schwanke  nnd  daß  der  größte 
Wirkungsgrad  erroicht  werde,  wenn  der  Widerstand 
am  geringsten  sei;  anderseits  hänge  bei  dem  Kapsel- 
gebläse die  Windspannung  von  dem  Widerstand  inner- 
halb gewisser  Grenzen  ab,  die  Windmenge  sei  un- 
abhängig vom  Ausflußi|uerBchnitt,  und  der  Wirkungs- 
grad wachse  mit  dem  Widerstand.  Die  Ueberlegen- 
heit  der  einen  oder  andern  Art  werde  durch  örtliche 
Verbältnisse  bedingt. 

Eine  sehr  umfangreiche  Arbeit  von  Edgar  H. 
Berry  in  New  York  behandelte  dio  Mode  11  frage 
für  häufig  abzugießende  Stücke.  Bei  der  An- 
fertigung von  Massenartikeln  rechtfertigt  deren  billigere 
Herstellung  bedeutende  Ausgaben  für  die  Modelle  gegen- 
über den  seltener  vorkommenden.  Es  sind  deshalb 
auch  die  Modellzcichnungon  in  diesem  Fall  von  großer 
Bedeutung.  Letztere  sollten  die  wirklichen  Abmessungen 
des  Modells,  die  zulässigen  Abweichungen,  das  an- 
nähernde Gewicht  und  die  einzelnen  Teile,  aus  denen 
dio  Form  zusammengesetzt  wird,  aufweisen.  F'orm- 
kasten  von  einer  bestimmten  Normalgröße  sind  an- 
zustreben. Bei  der  Bemessung  der  Höhe  der  Form- 
kastenhälften ist  zu  berücksichtigen,  daß  die  Sand- 
stärke deB  Unterkastens  nie  größer  zn  sein  braucht 
als  unbedingt  nötig  (an  der  schwächsten  Stelle  nach 
dem  Stampfen  oder  Pressen  etwa  40  mm),  während 
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der  Sand  de«  Oberkanten«  imstande  sein  muß,  beim 
Abheben  und  Wenden  «ein  Eigengewicht  zu  tragen. 
Die  HObe  des  Oberkastena  maß  daher  je  nach  dem 
Modelt  Yerachicdon  aein.  Ferner  erfordern  gepreßte 
Kasten  höhore  Kaatenwände  als  aufgestampft*.  Die 
Erfahrung  hat  nachstehende  Mindeattiefen  für  solche 
zu  pressende  Oberkasten  aufgestellt: 

OrüBe  di-»  Kanten«  Mindesthöhe      Aoulb.  8«nii«tlrkc 

(Im  Lichten  gemeMea)       der  KaaU'Qwaiid  tichdroiI'reixtD 
mm  mm  mm 

230X405  HO  48 

255  X  460    85    50 

320  X  450    90    65 

350  X  400    95    58 

3li0  X  590    100   «0 

DeB  weiteren  befallt  sich  die  Abhandlung  mit  der 
Anfertigung  Ton  Modellplatten  und  fahrt  deren  ver- 
schiedene Arten  tot.  Es  folgen  dann  Anweiaungeii 
Aber  das  Einlegen  der  Modello  und  das  Teilen  der 
Kasten,  Ober  Anordnung  und  Abmessungen  der  Gieß- 
und  Steigetrichter.  Mitteilungen  aber  das  Material 
für  Modelle,  Modellplatten  usw.  bilden  den  Schluß. 

Wir  behalten  ans  vor,  auch  auf  die  beiden  letzt- 
genannten Arbeiten  zurückzukommen. 

In  einom  Aufsatz  ondlich  Uber  die  Begrenzun- 
gen des  Maschinenformens  schildert  E.  H.  Mum- 
ford  au«  Philadelphia,  Fa.,  die  Schwierigkeiten,  mit 
denen  man  in  diesem  Betrieb  zu  kämpfen  hat,  und 
weist  darauf  hin,  daß  ein  Teil  derselben  durch  die 
Einfahrung  der  unseren  Lesern  aus  früheren  Ver- 
öffentlichungen zur  Geniige  bekannten  Formmaschinen 
Ton  ßonvillain  und  Konceraj  eich  beheben  lasse. 

Die  Verhandlungen  dor  beiden  anderen  Sektionen 
für  Uaskraftanlagen  und  für  Verwendung  von  über- 
hitztem Dampf  betrafen  Oebiote,  die  den  Zielen  dieser 
Zeitschrift  zu  fern  liogen,  um  eingehend  besprochen 
zu  werden.  q  q 

Verein  derMontan-,  Eisen-  und  Maschinen- 
Industriellen  in  Oesterreich.* 

Dem  Rechenschaftsberichte  dos  Ausschusses,  der 
in  der  XXXIII.  ordentlichen  Generalversammlung  des 
Vereines  am  21.  Dezember  1907  erstattet  wurde,  ent- 
nehmen wir  die  nachstehenden  Ausführungen  : 

Bei  seinem  Berichte  über  das  ablaufende  Jahr 
kann  der  Vereinsausschuß  nicht  unterlassen,  au  nächst 
der  beiden  Ereignisse  zu  gedenken,  die  dieses  Jahr 
in  der  Staats-  und  Wirtschaftsgeschichte  Oesterreichs 
als  bedeutsam  erscheinen  lassen,  der  Einführung  des 
altgemeinen,  gleichen  und  direkten  Reichsratswahl- 
rechtes  und  des  neuen  Ausgleiches  mit  Ungarn.  Die 
Ausdehnung  des  Wahlrechtes  auf  die  breiteste  Grund- 
lage hat  in  der  gesetzgebenden  Körperschaft  die  Kräfte 
noch  weiter  zuungunsten  der  Industrie  verschoben, 
und  diese  wird  daher  noch  entschiedener  als  bisher 
darauf  bedacht  sein  mÜBBcn,  ihren  berechtigten  Inter- 
essen durch  festes  Zusammenschließen  ihrer  Berufs- 
stande Geltung  zu  verschaffen. 

Die  Frage  unseres  Verhältnisses  zu  Ungarn  steht 
aeit  Jahren  im  Mittelpunkte  der  Beratungen  des  Ver- 
einsausschuHses.  Letzterer  erblickt  das  wichtigste 
Zugeständnis  an  Ungarn  darin,  daß  überhaupt  ein 
Ausgleich,  nnd  zwar  auf  die  kurze  Frist  von  zehn 
Jahren,  geschlossen  wurde;  denn  er  iBt  Bich  dessen 
vollkommen  bewußt,  daß  damit  Ungarn  nur  die  Mög- 
lichkeit verschafft  wurde,  die  Ausführung  des  Tren- 
uungsgedankens,  den  es  niemals  aufgegeben  hat,  auf 
einen  gelegeneren  Zeitpunkt  zu  verschieben.  Daß  die 
Frago  der  Aufteilung  der  Heereslieferungcn  trotz  der 
Zusage  des  früheren  HandelsminiBtors   nicht  in  die 
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Ausgleichsvorlagen  aufgenommen  wurde,  konnte  nach 
der  bekannten  Haltung  des  Industrierates  nicht  in 
Erstaunen  setzen.  Auch  eine  Reihe  weiterer  berech- 
tigter Wünsche  der  österreichischen  Industrie  ist  in 
diesem  Ausgleiche  unerfüllt  geblieben.  So  sehr  der 
VereinsausschuQ  diese  erheblichen  Mängel  bedauerte, 
kam  er  doch  angesiebte  der  schwierigen  Lage  der 
österreichischen  Regierung  zu  dem  Schlüsse,  daß  diese 
in  der  Vertretung  der  ihr  anvertrauten  Interessen  das 
Möglichste  getan  habe,  und  daß  somit  auch  die  öster- 
reichische Industrie  sich  mit  dem  Ausgleiche  abfinden 
müsse. 

Von  Fragen  handelspolitischer  Natur  beschäftigte 
den  Vereinsausschuß  die  im  neuen  Zolltarifgesetze  zu 
regelnde  Vereinfachung  und  Erweiterung  des  Vor- 
edlungsverkehres  in  ausländischem  Eisen  und  Stahl. 
Das  Handelsministerium  hat  sich  in  neuerer  Zeit  der 
vom  Vereine  schon  im  Jahre  1901  vorgeschlagenen 
Ersetzung  des  Identitätsnachweises  durch  den  Nach- 
weis der  Aequivalenz  der  vorarbeiteten  Sacho  ge- 
nähert; die  von  der  Regierung  vorgeschlagene  Ein- 
führung von  generellen  Abrechnungsschlüsseln  für 
Eisen  und  Stahl  konnten  aber  die  Vertreter  des  Ver- 
eines nicht  als  zweckmäßig  erklären.  Eine  andere 
Lösung  insbesondere  für  Gießereiroheisen  bildet  gegen- 
wärtig noch  den  Gegenstand  von  Buratungen  im  Ver- 
einsauHschusHO. 

Die  von  der  Regierung  kundgegebene  Absicht, 
die  bestehendon  Doklassifikationen  für  Eisen  und  Eisen- 
waren aufzuheben,  nötigto  den  Vereinaausschuß  zu 
einer  Eingabe  an  das  k.  k.  Eisenbahnministerium,  in 
der  aich  der  Verein  mit  aller  Entschiedenheit  gegen 
diese  Tariferhöhung  aussprach  und  nachwies,  welch 
schwere  Schädigung  daraus  für  den  Absatz  nament- 
lich der  heimischen  eisenverbrauchondon  Industrie  im 
Verhältnis  zum  Auslande  und  zu  Ungarn  erwachsen 
würde.  Trotzdom  ist  die  Aufbebung  der  Deklassi- 
fikationen  bereits  mit  Gültigkeit  vom  1.  Januar  1908 
durchgeführt,  jedoch  ohne  daß  gleichzeitig  für  den 
Vorkehr  nach  Ungarn  Ausnahmen  verfügt  und  ohne 
daß  die  vorher  zugesagten  Spezialbegünstigungen 
garantiert  wurden.  Daraufhin  hat  unser  Vertreter  im 
Staatseisenbahnrate  in  dieser  Körperschaft  den  Antrag 
eingebracht,  die  von  dor  Regierung  verfügte  Auf- 
hebung der  Deklassifikationon  für  Eisen  und  Eisen- 
waren zurückzuziehen.  Die  Vertreter  der  Regierung 
erklären  jedoch,  daß  diese  nicht  in  der  Lage  sei,  ihre 
Anordnung  rückgängig  zu  machon. 

Voranlaßt  durch  mehrfache  Klagen  über  daa  Ab- 
strömen der  Arbeiterschaft  aus  der  privaten  Eisen- 
und  Mascbinenindustrie  in  staatliche  Werkstätten, 
lenkte  der  Vereinsausschuß  auf  Grund  eines  von  Di- 
rektor Tb.  Bönisch  erstatteten  Referates  die  Auf- 
merksamkeit des  Eisenbahnministers  auf  die  Ursache 
dieser  Erscheinung,  nämlich  die  in  der  Frivatindnstrie 
absolut  unanwendbaren  Arbeitsbedingungen  für  die 
Arbeiter  in  den  Staatswerkstätten,  und  stellte  die 
schädlichen  Folgen  dar,  die  aus  dor  Gewährung  solcher 
Bedingungen  nicht  nur  für  die  Privatindustrie,  sondern 
auch  für  die  Staatsbetriebe  selbst  entstehen  müssen. 

Das  Gesetz  über  die  Fensionsversichorung  der 
Privatangestellton  vom  10.  Dezember  v.  J.  soll  am 
1.  Januar  1909  in  Kraft  treten.  Der  vor  einigen  Tagen 
erschienene  Entwurf  der  Durehfübrungsvorscbrift  des 
Gesetzes  sieht,  entsprechend  der  vom  Vereinssusschusse 
vertretenen  Gesichtspunkte,  von  der  beabsichtigten 
Aufzählung  der  versicherungspflichtigen  Diensteskate- 
gorion  ab. 

Die  bevorstehende  Errichtung  eines  Arbeits- 
ministeriums veranlnßte  den  Vereinsausschuß,  in  einer 
Eingabe  an  den  Ministerpräsidenten  das  bereits  im 
Jahre  lS'.M  gestellte  Verlangen  nach  einem  Ministerium 
für  öffentliche  Arbeiten  und  nach  Zentralisation  der 
Verwaltungsagenden  technisch  -  wirtschaftlicher  Natur 
in  diesem  Ministerium  zu  wiederholen. 
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Der  Vereinsausscbuß  bat  «ich  weiter  im  Anschlüsse 
»in  eine  Eingabe  des  Zentralverbandeft  der  Industriellen 
für  die  Einführung  der  gonerellen  statt  der  bisherigen 
fallweisen  Bewilligung  der  Zollabfertigung  in  den 
Fabrikslokalitäten  bei  Bestehen  von  Industriegeleisen 
eingesetzt. 

Der  glänzende  Verlauf  dor  im  September  t.  J. 
in  Wien  abgehaltenen  Tagung  des  „lron  and  Steel 
Institute",  die  der  österreichischen  Eisenindustrie  die 


Anerkennung  brachte,  daß  sie  hinsichtlich  der  quali- 
tativen Leistungsfähigkeit  und  der  Ausgestaltung  der 
Werke  dorn  Auslände  in  keiner  Weise  nachstehe,  gab 
dem  Voreinsausschnssn  willkommenen  Anlaß,  den 
Männern,  die  jene  Erfolge  gezeitigt  haben,  den  Dank 
des  Vereines  auszudrücken. 

Don  anschließenden  Bericht  Ober  die  Geschäfts- 
läge  der  Montan-,  Eisen-  und  Mascbineniiidnstrie  geben 
wir  unter  .Nachrichten  vom  Eisenmarkte"  (8.  89)  wieder. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

England.  In  einer  englischen  Zeitschrift,*  die 
■ich  früher  zu  keiner  besonderen  Deutschfreutidlichkeit 
bekannte,  finden  wir  eine  Zuschrift  von  H.  A.  Neal 
in  Kichmond,  die  ein  sohr 

schmeichelhaftes  l  rt.il  Aber  deutsche 
Stnhlgnßxtacke 

enthält.  Wenn  auch  englische  und  „kontinentale* 
Erzeugnisae  der  Stahlgießerei  in  der  angezogenen 
(Quelle  in  Vergleich  gesetzt  werden,  so  gehen  wir 
doch  wohl  nicht  fehl,  wenn  wir  an  Stelle  von  .kon- 
tinentale* deutsche  setzen,  da  unser  Export  nach  Eng- 


AbhiMuof  1. 


land  gerade  in  Stahlguß  ein  sehr  erheblicher  ist. 
Neal  gibt  auf  Grund  seiner  Erfahrungen  mit  leichten 
and  mittelschweren  Stahlgußstücken  von  I  bis  225  kg 
folgendes  Urteil  ab:  Oußstücke  (gemeint  sind  hier 
immer  Stahlgußstücke),  welche  keinem  direkten  Ver- 
schleiß durch  Reibung  usw.  unterworfen  aber  Er- 
schütterungen und  Stößen  ausgesetzt  sind,  sollten 
aas  zähem  Material  bestehen,  frei  von  Hohlräumen 
und  zwecks  leichteren  Bcarbeitens  frei  von  harten 
Stellen  sein.  Derartige  Gußstücke  können  nach  Neals 
Ansicht  von  „kontinentalen"  Werken  zu  mäßigen 
Preisen  in  solcher  (Qualität  beschafft  wurden,  daß 
nicht  mehr  als  2  <><'„  nach  der  Bearbeitung  ausgeschieden 
werden  müssen.  Zahle  man  etwa  öO  °/o  mehr,  »» 
könne  man  Oußstücke  erbalton,  die  ubsolut  tadellos 
seien,   ohne    harte    Stellen,    Hohlräume   und  andere 


•  .The  Engineor*,  29.  Nov.  1907,  8.552. 


rnvollknmincnhuiten,  Oußstücke,  die  tatsäch- 
lich Schmiedestücken  gleichwertig  wären. 
Die  beistellende  Abbildung  1  zeigt  ein  Stahlrad, 
dessen  Radreifen  nach  einor  Laufleistung  von  24  000  km 
von  der  ursprünglichen  Dicke  von  2K,5  mm  auf  7,9  mm 
herunter  abgenutzt  war.  Bei  der  dann  erfolgten  Aus- 
scheidung deH  Rades  aus  dem  Betrieb  wurde  ca  unter 
einer  hydraulischen  l'resse  kalt  in  die  Form  gebracht, 
wie  sie  die  Abbildung  darstellt,  ohne  irgendwelche 
Rißbildung  zu  zeigen.  Das  Rad  war  von  einer  .kon- 
tinentalen" Firma  geliefert  worden. 

Neal  fügt  hinzu,  daß  Oußstücke,  welche  an  der 
Oberfläche  besonders  hart  sein  sollen,  um  dem  Ver- 
schleiß gegen  Reibung  besonders  gut  widerstehen  zu 
können,  z.  B.  Zahnräder  mit  gegossenen  Zähnen, 
besser  in  England  beschafft  werden  könnten,  obwohl 
sie  gewöhnlich  harte  Stellen  aufwiesen,  welche  ihro 
Bearbeitung  schwierig  machen. 

Voreinigte  Staaten.  Gelegentlich  einer 
öffentlich  ausgesprochenen  Behauptung,  daß  gemäß 
einiger  Zahlen  der  amtlichen  Nachweise  der  Gcologi- 
schen  Landesanstalt  der  Vereinigten  Staaten  keine 
merkliebe  Abnahme  im  Jahresdurchschnitte  des  Eisen- 
gehaltes der  in  den  Vereinigten  Staaten  zur  Verarbeitung 
kommenden  Erze  zu  konstatieren  sei,  unterzieht  sich 
Edwin  < '.  Eckel,  der  Verfasser  der  in  Rede  stehen- 
den Eisenerzstatistik ,  der  dankenswerten  Aufgabe, 
dieser  mit  der  allgemeinen  Anschauung  in  Wider- 
spruch stehenden  Bohauptung  auf  Grund  eines  reichen 
Zahlenmaterials  entgegenzutreten.  Seine  Ausfüh- 
rungen* über  den 

abnehmenden  metallischen  Gehalt  der  nord- 
umerlkanlschen  Eisenerze 

verdienen  zugleich  mit  einigen  Angaben  allgemeinerer 
Art  hier  festgehalten  zu  werden.  Die  nachstehende 
Zahlentafel  1,  die  der  amtlichen  Statistik  entnommen 
ist,  umschließt  Zahlen,  aus  denen  eine  annähernde 
Schätzung  des  jährlichen  Eisenorzverbrnurhca  in  den 
Vereinigten  Staaten  abgeleitet  werden  kann  Es 
handelt  sich,  wie  wiederholt  betont  wird,  nur  um  an- 
genäherte Werte,  da  für  manche  Faktoren,  die  das 
endgültige  Resultat  beeinflussen,  keine  maßgebenden 
Angaben  erhältlich  sind. 

Die  Werte,  die  in  der  letzten  Kolonne  der  Zahlen- 
tafel  1  für  den  jährlichen  Verbrauch  an  Eisenerzen 
aller  Art  angegeben  sind,  bilden  die  beste  Basis  für 
die  Untersuchung  der  Frage  bezüglich  einer  Abnahmo 
des  Eisengehaltes  der  Erze.  Es  würde  natürlich  an- 
gängig sein,  gewisse  Annahmen  zu  machen  über  die 
mittlere  Zusammensetzung  der  Eisenerze,  die  für  dio 
Verarbeitung  in  amerikanischen  Hochöfen  e in  ge  f  ü h  rt 
werden,  diese  eingeführten  Erze  dann  von  der  Be- 
rechnung auszuschließen  und  dieselbe  streng  auf  die 
einheimischen  Erze  zu  beschränken.  Es  ist  aber 
fraglich,  ob  dieser  Umweg  in  der  Berechnung  zu  der 
Genauigkeit  des  endgültigen  Resultates  irgendwie  bei- 
tragen würde. 

•  „Tho  lron  Age",  5.  Dezember  1907,  8.  1690, 
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Zahlentafel  1.    Verb  rauch  an  Eisenerzen  in  Tonnen  für  alle  Zwecke,  1889  bis  190G. 
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Zahlcntafel  2.  Vergleich  den  Verbrauche» 
an  Einen  erzen  mitderRohoiscnerzougung. 


1 

1 

Jahr 

Verbrauch 
an 

Ei»eiierien 

Kohri.en- 
erzeug  uog 

Für  1 1  Roh- 
eisen wurden 
verbraucht 
an  EJwnerx 

(letmlt 
an  metal- 

llocbrm 
Elten  Im 

Elnener* 

t 

1 

la  % 

1889 

1  4  590  427 

7  725  300 

1.89 

52.91 

1890 

16  562  857 

9  349  946 

1.77 

56,50 

1891 

15  724  021 

8  412  348 

1,87 

53.48 

1892 

16  2S9  210 

9  303  512 

1,75 

57,14 

1893 

1 1  802  275 

7  238  494 

1,63 

01,35 

1894 

11  785  999 

0  703  906 

1.74 

57,47 

1895 

17  478  507      9  597  449 

16  017  370      8  701  097 

17  058  267     9  807  123 

1,82 

54,95 

1890 

1.83 

54,04 

1897 

1.80 

55.56 

1898 

21  039  942 

II  962  317 

1.70 

56,82 

1899 

25  922  125 

1 3  838  034 

1.87 

53,25 

1900 

27  150  144 

14  009  870 

1.94 

51,55 

1901 

29  820  880 

16  132  408 

1,84 

54,35 

1902 

36  461  112 

18  100  448 

2,01 

49,75 

1903 

34  780  117 

18  297  400 

1,90 

52,63 

1904 

30  708  509 

10  700  980 

1,83 

54,64 

1905 

44  128  068 

23  360  258 

1,88 

53,19 

190C 

50  145  028 

25  712  106 

1,95 

51,28 

Dio  aus  Zahlentafel  1  entnommenen  Werte  den 
jährlichen  Verbrauchen  an  Eisenerz  werden  von  Eckel 
in  Beziehung  gesetzt  zu  den  Jabreswerten  der  Roh- 
eisenerzeugung der  Vereinigten  Staaten.  Die  beiden 
oralen  Kolonnen  der  Zahlentafol  2  enthalten  diese 
Angaben.  Dio  dritte,  Kolonne  dieser  Tabelle  enthält 
Daten,  die  aus  den  Angaben  der  beiden  ernten  durch 
einfache  Division  erhalten  sind.  Die  Werto  der 
vierten  Kolonne  sind  aus  denen  der  dritten  abgeleitet 
mit  Hilfe  von  reziproken  Zahlen,  und  sie  sind  daher 
hinter  der  ersten  Dezimale  nicht  mehr  genau. 

Auf  den  ersten  Blick  scheinen  die  Werte  der 
dritten  und  vierten  Kolonne  der  ZahlentaTel  2  zu 
widersprechend  zu  Bein,  nm  aus  denselben  irgend- 
welche wortvolle  Schlüsse  ziehen  zu  können.  Bei 
näherer  Betrachtung  der  Zahlen  ist  es  aber  doch 
möglich  zu  erkennen,  daß  der  mittlere  Durchschnitt 
der  letzten  acht  Jahre  um  einige  Prozente  unter  den 
Mittelwort  des  voraufgogangenen  gleichen  Zeitraumes 
gefallen  ist. 


Die  ganzen  Verhältnisse  werden  klarer  durch  eine 
graphische  Darstellung  der  Werte  (Abbildung  1). 
Studiert  man  dio  darin  gegobene  Kurve  näher  unter 
Berücksichtigung  der  allgemeinen  Verhaltnisse  der 
Eisenindustrie  in  den  verschiedenen  angegebenen 
Jahren,  so  erkennt  man,  daß  die  scheinbare  Ver- 
worrenheit der  Werte  in  Zahlentafel  2  von  der  Ein- 
wirkung verschiedener  ganz  regelmäßig  auftretender 


erhalte,  dar  KWcnentc  ton  IS89  Mi  190B. 


Tendenzen  herrührt,  die  sich  in  einem  Falle  entgegen- 
wirken, im  andern  Kalle  ihre  Wirkung  summieren. 

Die  Frage  des  Eisengehaltes  bezw.  der  wechseln- 
den (Qualität  des  Eisenerzes  ist  keine  einfache  und 
daher  fällt  die  Kurv»  nicht  gleichmäßig  mit  den 
Jahren.  Ihr  Verlauf  wird  von  einer  Reihe  von  Faktoren 
bceinrlulit,  von  denen  die  wichtigsten  folgende  sind: 

1.  Dio  allgemeine  Lage  der  Eisen- 
industrie.   Während  schlechter  Zeiten,  in  denen 
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die  Eisenerzförderung  eingeschränkt  ist,  sind  die  Erz- 
preiae  niedrig,  und  die  Qualität  des  Erzes  wird  Ton 
den  Käufern  streng  nachgeprüft.  Während  der 
Perioden  geringer  Roheisenerzeugung  wird  daher  der 
durchschnittliche  Eisengehalt  des  Erzes  hoch  sein.  Bei 
Zeigender  Koujunktur  aber  sind  die  Erze  teuer,  die 
Hochofenwerke  werden  ziemlich  alles  nehmen,  was 
nur  den  Namen  Erz  verdient.  In  Zeiten  der  Hoch- 
konjunktur wird  daher  die  durchschnittliche  Qualität 
der  Erze  eine  geringere  sein. 

2.  Die  Auffindung  neuer  Eisenerz- 
lagerst  iitten.  Wird  eine  neue  Lagerstätte  hoch- 
haltiger Eisenerze  aufgeschlossen,  so  hat  das  die 
Wirkung,  daß  die  Durchschnittsqualität  des  Erzes  all- 
gemein sich  merklich  bessert,  sobald  die  neuen  Erze 
auf  den  Markt  kommen,  um  dann  wieder  langsam, 
aber  gleichmäßig  abzunehmen,  sobald  die  neue  Lager- 
stätte in  ihrer  Förderung  nachzulassen  beginnt.  Für 
den  Zeitraum,  der  von  Zahlentafel  2  bezw.  Abbild.  I 
umfaßt  wird,  hat  sich  nur  einmal  eine  derartige  neue 
Erschließung  ereignet:  die  ersten  bedeutenden  Ver- 
schiffungen aus  dem  MeBaba-Erzbezirk  steigerten  den 
Durchschnittsgehalt  der  Erze  im  Jahre  1S93  zu  dem 
höchsten  je  verzeichneten  Werte. 

3.  Allgemeine  Erschöpfung  der  Erz- 
vorräte.  Dieser  Faktor,  zwar  häufig  durch  die 
beiden  vorher  genannten  in  den  Hintergrund  gerückt, 
ist  der,  welcher  schließlich  den  Ausschlag  gibt  bei 
jeder  Abnahme  des  Durchschnittsgehaltes  der  Eisen- 
erze. Dieses  Moment  ist  wichtig,  selbst  wenn  die 
Roheisenerzeugung  konstant  bliebe,  aber  ihm  ist  weit 
größere  Bedeutung  zuzuschreiben,  wenn  mit  einer 
jährlich  steigenden  Nachfrage  nach  Eisenerz  zu 
rechnen  ist. 

Der  Einfluß  dieser  drei  hauptsächlichsten  Fak- 
toren kann  mit  ziemlicher  Deutlichkeit  in  dem  Schau- 
bild Abbildung  2  verfolgt  worden.  Der  höchste 
Durcbschuittsgehalt  wurde  im  Jahre  1893  erreicht, 
als  ein  neues  hochwertiges  Erz  auf  den  Markt  kam 
während  einer  Zeit  niedriger  Eisenerzförderung.  In 
diesem  Falle  summierte  sich  die  Wirkung  dieser  beiden 
Faktoren.  Wären  die  ersten  großen  Verschiffungen 
aus  dum  Mosahabezirk  in  eine  Zeit  der  Hochkon- 
junktur gefallen,  so  würden  sie  dahin  gewirkt  haben, 
die  zeitweilige  Abnahme  des  Durchschnittsgehaltes 
der  Erze,  die  der  Hochkonjunktur  zuzuschreiben  ge- 
wesen wäre,  hintanzuhalten. 

Wenn  man  den  wechselnden  Verhältnissen  des 
Eisenmarktes  in  den  verschiedenen  Jahren  Rechnung 
trägt,  so  muß  man  sagen,  daß  das  Schaubild  deutlich 
eine  ziemlich  regelmäßige  Abnahme  des  Metall- 
gehaltes der  Eisenerze  zeigt.  Vom  HochBtand  des 
Jahres  1893  ab  zeigt  die  Kurve  eine  deutlich  nnd 
regelmäßig  abwärt«  gerichtete  Bewegung.    Man  kann 


Lage  wohl  nach  dem  Scbaubild  voraussagen,  daß  bei 
der  nächsten  Hochkonjunktur  der  Eisenindustrie  in  den 
Vereinigten  Staaten  Erze  verarbeitet  werden,  deren 
durchschnittlicher  EiBengohalt  nicht  Ober  47  °/o  liegen 
dürfte.  j> 

lieber  das  Heftige  der  Eohlenstofflegierangon 

in  Schmelzen  hShergekohlten  Eisens,  denen  wachsende 
Mengen  Nickt»!  und  Mangan  zugesetzt  wurden,*  be- 
richton L6oa  (iuillet  und  H.  Lo  Chatelier. 
Die  Verfasser  benutzten  als  Ansgangsmaterial  für  die 
Schmelzen  ein  weißes  Eisen  mit  3,20  »o  Kohlenstoff 
(0,05  o0  Graphit),  0,20%  Silizium,  nnd  ein  graues 
Eisen  mit  2,73  °/o  Kohlenstoff  (1,08  ",0  Graphit)  und 
2,38  e/o  Silizium.  Die  den  Schmelzen  allmählich  zu- 
gesetzten Mengen  Nickel  und  Mangan  betrugen  1 
bis  50°/o- 

Aus  den  Versuchen  ergab  sich,  daß  der  Einfluß 
des  Nickels  auf  das  Gefüge  und  den  Zustand  des 
Kohlenstoffes  sehr  charakteristisch  ist. 

1.  Nickel  begünstigt  die  Bildung  von  Graphit. 

2.  Der  Ferlit  verschwindet  schon,  wenn  nur  ge- 
ringe Mengen  Nickel  vorhanden  sind.  Bei  steigendem 
Nickelgehalte  bildet  sich  ganz  zuerst  Sorbit.  Der 
Zementit  nimmt  teilweise  nadelförmigo  Gestalt  an; 
Bpäter  verschwindet  dor  Sorbit  und  es  entstehen  7- Eisen 
und  Nadeln  von  Troostit-Sorbit.  Mit  dem  wachsenden 
Nickelgehalte  vermehrt  sich  das  7 -Eisen  nnd  die 
Nadeln  nehmen  allmählich  ab,  bis  schließlich  nur 
Y-Eisen  und  Graphit  vorhandon  sind.  Bemerkenswert 
ist,  daß  die  Nadeln  von  Troostit-Sorbit  sehr  oft  einen 
Kern  von  Zementit  enthalten.  Gewisse  Zonen  des 
7-Eisens,  besonders  in  der  Näbe  des  Graphits,  lassen 
sich  leicht  durch  Pikrinsäure  färben  nnd  zeigen  dann 
manchmal  in  der  Mitte  Spuren  von  Zementit;  ihre 
Zahl  nimmt  bei  steigendem  Nickelgehalte  ab.  Die 
Schmelzen  mit  Mangan  bestätigen,  was  schon  bekannt, 
daß  das  Mangan  die  Ausscheidung  des  Graphits  ver- 
hindert.   Es  bildet  sich  im  allgemeinen  Sorbit,  aber 


niemals  y-Eisen.  Dor  entstehende  Zementit  vermehrt 
sich  schnell  bei  wachsendem  Mangangehalt  und  läßt 
sich  durch  Natriumpikrat  um  so  schwieriger  färben, 
alB  der  Mangangebalt  steigt. 

Die  Verfasser,  die  diese  Vcrsuchscrgebnisse  mit 
schon  bekannten  Tatsachen  zusammenfassen,  folgern 
nun :  Die  Elemente,  die  im  Eisen  in  Lösung  gehen, 
wie  Nickel,  Aluminium  und  Silizium,  begünstigen  die 
Graphitauescheidung,  während  dio  Elemente,  die  mit 
dem  Zementit  ein  doppeltos  Karbid  bilden,  wie  Mangan 
und  Chrom,  die  Graphitauascheidung  verhindern. 

  Kraynik. 

*  „Comptes  rendus  hebdomadaires  des  seances 
de  TAcademie  des  Bciences«,  28.  Soptomber  1907,  8.  55. 


Bücherschau. 


Krusch,  Professor  Dr.  P.:  Dir  Untermchumj 
und  Bncertung  von  Erzlagerstätten.  Mit  1U2 
Textfiguren.  Stuttgart  1907,  Ferdinand  Enke. 
1« 

Das  vorliegende  Buch  verdient  besondere  Beach- 
tung und  eine  eingehende  Besprechung  in  „Stahl  und 
Eisen*  nicht  nur  wegen  seines  Überaus  reichen  all- 
gemeinen Inhaltes,  sondern  auch  wegen  der  von 
neueren  Gesichtspunkten  aus  behandelten  Abschnitte 
über  die  für  die  Eisenindustrie  wichtigen  Erzlager- 
stätten (Eisen,  Mangan,  Nickel,  Chrom,  Wolfram  usw.). 
Wenngleich  in  erster  Linie  für  den  mit  dor  Unter- 
suchung nnd  Bewertung  von  Erzlagerstätten  betrauten 
Bergingenieur  bestimmt,  erhält  das  Werk  doch  eine 
weitergehende  Bedeutung  durch  die  Abschnitte  über 
Bewertung  der  Erze  und  ÜberStatistik.  AJIen  Faktoren  — 


Lago  und  Charakter  der  Vorkommen,  Frachtverbält- 
nisse,  Gehalt  der  Erze,  Einlösungsformeln,  Handelsge- 
bräuche  usw.  — ,  die  zur  Beurteilung  der  Abbauwürdig- 
keit  und  des  Wertes  eines  Erzvorkommens  nötig  sind,  ist 
in  ausgiebigster  Weise  Rechnung  getragen.  Ein  beson- 
dere« Verdienst  hat  sich  der  Verfasser  dadurch  er- 
worben, daß  er  bei  den  einzelnen  Erzen  die  Be- 
zahlnngstarife  der  Hütten  angibt  und  an  Hand  von 
Beispielen  den  Wert  der  fraglichen  Erze  berechnet. 
Meines  Wissens  gibt  es  noch  keine  derartige  Zu- 
sammenstellung der  Einlösungsformeln.  Auch  den 
Frachten  ist  ein  eigener  Abschnitt  gowidmet,  in  dem 
Bich  sehr  schätzenswerte  Angaben  über  Wagen-,  Tier-, 
Menschen-,  maschinelle  Fracht  und  Seefracht  finden. 
Der  statistische  Teil  kann  mit  dem  bekannten  amerika- 
nischen Jahrbuche  „The  Mineral  Industry"  verglichen 
worden;    auf   die  Schlußbemerkungen  "über  unsere 
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Bacherschau. 


28.  Jahrg.  Nr.  2. 


heutige  Montanstatistik  sei  noch  eigens  hingewiesen. 
Obschon  bereits  ton  bekannten  Autoren  ((»roddeck, 
Beck,  Burgeat)  eine  Reihe  deutscher  Werke  Ober  Erz- 
lagerstätten erschienen  »ind.  so  haben  dieselben  doch 
nur  für  den  Fachmann  spezielleres  Interesse.  (Ein  dem 
Torliegenden  Ähnliche«  Werk  in  französischer  Sprache, 
.La  prospection  des  mines  et  luur  mise  en  valeur" 
von  Maurice  Locomte-Denis,  Paris,  erschien  im  Jahre 
1903.)  Es  ist  daher  mit  Freuden  zu  begrüßen,  daß 
Prof.  Krusch  seine  Erfahrungen  größeren  Kreisen 
zugänglich  gemacht  und  die  deutsche  Fachliteratur 
durch  ein  Buch  boroichort  hat,  das  bezüglich  der  An- 
schauungen über  die  Erzlagerstättenlehre  zeitgemäß 
ist  und  wegen  seines  statistischen  Inhaltes,  der  Ana- 
lj-sentabellen  usw.  ein  andauernd  wertvolles  Nach- 
schlagewerk bilden  wird.  Der  sehr  gut  ausgestattete 
Band  kann  aufs  wärmste  empfohlen  wurden  und  sollte 
in  keiner  Bibliothek  der  Bergwerksunternehmen  und 
Hüttenwerke  fehlen.  Auch  allen  Bergingenieuren,  die 
sieb  mit  der  Untersuchung  und  Bewertung  von  Erz- 
lagerstätten im  In-  und  Auslände  zu  befassen  haben, 
wird  das  Werk  in  joder  Beziehung  ein  guter  Katgeber 
sein.  Wer  im  Auslande  an  entlegenen  Plätzen  Unter- 
suchungen und  Begutachtungen  vorzunehmen  hat,  wird 
es  mit  seinem  „reichen  Inhalt  in  godrfingtor  Form' 
bald  zu  schätzen  wissen.  Wilhelm  l'enalor. 

As  in  us  Jabs:  Ueber  Torfthatiltntion  tmd  Torf- 
verwtrtttti'j.  Berlin  1907,  Polytechnische  Buch- 
handlung |A.  6oydel).     1  ■>>'. 

Die  vorliegende  Broschüre  hat  zwar  wenig  Um- 
fang, aber  so  viel  Inhalt,  daß  eine  etwas  eingehen- 
dere Besprechung  angezeigt  ist.  Eine  vollständige 
Würdigung  möchte  freilich  mehr  Kaum  verbrauchen, 
als  die  Arbeit  selbst.  Letztere  zerfällt  in  zwei  durch 
einen  Zweck  miteinander  verbundene  Teile.  Dieser 
Zweck  ist  die  Befürwortung  des  im  zweiten  Teile 
beschriebenen  Patenttrorkenverfahrens,  in  welchem 
die  Abwärme  eioer  Torfvergasung  nutzbar  gemacht 
worden  soll:  das  Mittel  dazu  sind  die  Berechnungen 
im  ersten  Teil,  wclcho  sich  stützen  auf  vom  Refe- 
renten ermittelte  Zahlen  in  dessen  .Generalbericht* 
über  die  Torfversuche  zu  Oldenburg  i.  Gr.  (Monat 
November  1901),  im  Auftrage  der  Königl.  Preußischen 
Ministerien  für  Handel  und  Gewerbe  und  für  Land- 
wirtschaft erstattet".  Dieser  (ieneralbericht  behandelt 
einen  großen  Betriebsversucli  mit  dem  damals  neuen 
Zieglorschen  Torfdestillationsverfahren.  Es  erscheint 
gewagt,  Ergebnisse  einer  Destillation  auf  eine  Ver- 
gasung übertragen  zu  wollen;  mindestens  müßte  wobl 
auf  die  großen  Unterschiede  zwischen  beiden  und 
deren  Folgen  hingewiesen  werden.  Dann  aber  sieht 
Verfasser  jenen  (ieneralbericht  des  Referenten  anders 
an,  als  es  in  der  Absicht  dieses  je  hat  liegen  können, 
nämlich  als  eino  streng  wissenschaftliche  Arbeit  mit 
endgültigen  Ergebnissen,  auf  denen  nun  Bicher  weiter 
gebaut  werden  kann.    So  liegt  die  Sache  aber  nicht. 

Die  Zieglerscho  Destillation,  die  im  Laboratorium 
mit  geschlossener  Retorte  arbeiten  kann,  wurde 
in  Oldenburg  in  offenen  Retorten  vorgenommen. 

Auf  des  Verfassers  sehr  scharfsinnige  Verarbei- 
tung der  Ergebnisse  des  Generalberichts  einzugehen, 
verbietet  leider  die  Rücksicht  auf  den  Raum,  um  so 
mehr,  als  jene  Ergebnisse  doch  zu  solchen  Weiter- 
entwicklungen nicht  die  erforderliche  Grundlage  ge- 
währen. 

Die  künstliche  Trocknung  ist  an  sich  schon 
immer  eine  schwierige  Aufgabe;  ihre  Schwierigkeit 
(wirtschaftlich  natürlich)  wächst  aber  ganz  unverhält- 
nismäßig mit  sinkendem  Wert  des  zu  trocknenden 

•  Berlin,  L.  Simion  Nf.,  Oktoberheft  der  „Verb, 
des  Vereins  zur  Beförderung  dos  GewerbfleiBeB",  Jahr- 
gang 1903. 


Gutes,  ist  daher  bei  Torf  so  groß,  daß  bisher  noch 
kein  Verfahren  sich  hat  einführen  können.  Aassicht 
überhaupt  kann  vielleicht  ein  solches  haben,  welches 
sonst  verlorene  Wärme  mit  billiger  Einrichtung  nutz- 
bar macht.  So  ist  allerdings  des  Verfassers  Ver- 
fahren beschaffen,  weshalb  es  möglicherweise  eine  Zu- 
kunft haben  kann.  Es  benutzt  die  Ausstrahlwärm© 
eines  Torfvergasungsofens,  welche  von  der  dann  über 
den  frischen  Torf  gehenden  Trockonluft  aufgenommen 
wird.  Mit  diesem  Kreislauf  steht  oin  zweiter  in  Verbin- 
dung. Es  wird  nämlich  ein  kleiner  Teil  der  Trockenluft 
aus  dem  Ofenmantel  abgezweigt  und  durch  den  Torf- 
ofen selbst  geloitet,  wodurch  also  der  Torf  vergast 
wird,  so  daß  dabei  die  dazu  nötige  Temperatur  von 
selbst  entsteht.  Die  heißen  Torfgase  durchströmen 
eine  zweite  Wärmcaustauschvorrichtung,  verlieren 
hier  ihre  Niederschläge  durch  Abkühlung  mittels  ent- 
gegenströmender Anßenluft  und  worden  dann  zur 
Vorwendung  abgeführt.  Ein  kleiner  Teil  hiervon 
wird  wieder  abgezweigt;  er  überstreicht  den  fertigen 
glühenden  Koks  und  tritt  zurück  in  den  Ofen,  um  den 
Transport  der  neu  entstehenden  Torfgase  zu  beschleu- 
nigen. Es  wird  nur  noch  mehr  dafür  zu  sorgen  sein, 
daß  die  Luft  auch  austreten  kann,  sonst  wird  keine 
in  den  Kreislauf,  der  schließlich  in  der  Atmosphäre 
endigen  muß,  eintreten. 

Für  eine  Destillation  statt  einer  Vergasung  Ifilit 
sich  das  Verfahren  leicht  sinngemäß  umgestalten,  die 
Aendernng  ist  gering.  Ausführbar  erscheint  es  also, 
nur  wird  erat  eine  wirkliche  Ausführung  zeigen  müssen, 
ob  es  auch  wirtschaftlich  ist,  d.  h.  ob  Zinsen  und 
Abschreibung  und  Unterhaltung  nicht  den  Nutzen 
verzehren.  Verfasser  sncht  durch  seine  Rechnungen 
den  Nachweis  von  vornherein  zu  führen  und  hat  wohl 
in  Manchem  sogar  zu  ungünstig  gerechnet.  Man 
möchte  sagen:  Soweit  sich  ein  solcher  Nachweis  auf 
Grund  von  Annahmen  führen  läßt,  ist  er  hier  geführt 
worden.  Es  wird  interessant  sein,  an  einer  wirklichen 
Ausführung,  die  hoffentlich  nicht  lange  auf  sich  warten 
läßt,  zu  ermitteln,  wieweit  die  Annahmen  mit  der 
Wirklichkeit  übereinstimmen. 

Dr.  h.  C.  Watfl,  Magdeburg. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, doren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
CompafS.  Finanzielles  Jahrbuch  für  Oesterreich- 
Ungarn.  Kitmiid vierzigster  Jahrgang.  190*.  Heraus- 
gegeben von  Rudolf  Hanel.  I.  und  IL  Band. 
Wien  (I.  Maria  Theresienstraße  Nr.  32)  1907, 
C'ompaßverlag. 

Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  22  8.  Uli; 
1905  Nr.  21  S.  127:*. 
Ilaherland»  Unterrichtsbriefe  für  da»  Selbststudium 
der  englischen  Sprache.  Mit  der  Aussprachebezeich- 
nung des  Woltlautschriftveruins  (Association  Phonc- 
tique  Internationale),  herausgegeben  von  Professor 
Dr.  Thier  gen.  Brief  16  bis  20.  Leipzig-R., 
E.  Haberland.  Je  0,75,4.  (Das  Werk  wird  voll- 
ständig in  zwei  Kursen  zu  je  20  Briefen;  Preis  des 
Kursus  in  Leinenmappe  16  ..•*.) 
Haberlands  Unterrichtsbriefe  für  das  Selbststudium 
der  framösischen  Sprache.  Mit  dor  Aussprache- 
bezeichnung des  Weltlautschriftvereins  (Association 
Phon«*tii|uo  Internationale),  herausgegeben  von 
Rektor  H.  Michaelis  und  Prof.  Dr.  P.  I'assy. 
Brief  16  bis  20.  Leipzig-R.,  E.  Haberland.  Je  0,75  .*. 
(Das  Werk  wird  vollständig  in  zwei  Kursen  zu  je 
20  Briefen;  l'rcis  des  Kursus  in  Leinenmappe  15^4.) 
La  Durie  du  Traruil  dan«  les  Mines  en  Grande- 
Bretagne.  DiscuHsions  parlamentaireB  de  1892  h 
1907,  Enqu/te  de  l'.»0fi-1907  et  Projet  de  Loi  du 
Gouvernement  (Aoflt  1907).  Anal,  et  trad.  per 
Ed.  Fuster.  Paris  (55  rue  de  ChAteaudun)  1907, 
l'omit©  (  untral  des  Houill.res  de  France.    2  Fr. 
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Webereik,  Gott  lieb:  Geographisch-statistisches 
Weltlexikon.  Ein  Nachschlagebuch  über  die  Länder, 
Staaten,  Kolonien,  Gebirge,  Flüsse,  Seen,  Inseln, 
Städte  usw.  der  Erde.  Lieferant?  2  bis  15.  Wien  1907, 
A.  Hartlebens  Verlag.  Je  0,75.4.  (Da»  Werk  soll 
in  20  Lieferungen  erscheinen.) 

Wietz,  H.,  und  C.  Erfurth:  Hilfsbuch  für 
Elektropraktiker.  Neu  bearbeitet  Ton  W.  Fuhr- 
mann und  ('.  Erfurth.  Sechste,  vermehrte  und 
verbesserte  Auflage.  Erster  Teil:  Mit  232  Figuren 
im  Text  Zweiter  Teil:  Mit  252  Figuren  im  Text 
und  auf  einer  Tafel,  sowie  mit  einer  Eisenbahn- 
karte. Leipzig  1907,  Hachmeister  &  Thal.  Beide 
Teile  zusammen  gel»  4,50.*. 


Facbkalendor  für  190S: 

Kalender  für  Tief bohr-Ingenieure, -Techniker,  Unter- 
nehmer und  Dohrmeister.  Handbuch  für  Petroleum- 
fachleuto,  Berg-  nnd  Bau  -  Ingenieure,  Oeologen, 
Baineologen  usw.  Unter  Mitwirkung  bewährter 
Fachmänner  herausgegeben  von  Oskar  Ursinus, 
Zivilingenieur  und  Redakteur  der  Zeitschrift  .Vulkan 
mit  Tiefbohrwesen".  Frankfurt  a.  M.,  Vorlag  de» 
.Vulkan«.    Ocb.  7,50 

Maschinenbau-  und  Metall  -  Arbeiter  -  Kalender  für 
190H.  Herausgegeben  von  Carl  Pataky,  unter 
Mitwirkung  vieler  Fachleute.  Reich  illustriert. 
XXVIII.  Jahrgang.  Berlin  S.  42  (Frinzcnstr.  100), 
Carl  Pataky.    Geb.  (bei  freier  Zusendung)  1,10  Jl. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Rohelaengeschäftes.  —  Auf  dem 

deutschen  Roheisenmarkte  bat  «ich,  nachdem  das 
RoheiBensyndikat,  wie  zuletzt  berichtet,*  die  neuen 
Preise  für  Lieferungen  im  laufenden  Jahre  festgesetzt 
hat.  die  Kauflust  zu  regen  begonnen,  so  daß  eine 
R*ihe  größerer  Aufträge  inzwischen  eingegangen  sind. 
1'eber  die  weitere  Entwicklung  des  Geschäftes  läßt 
sich  indessen  heute  noch  nichts  sagen. 

Ueber  das  englische  Roheisengeschäft  wird 
uns  aus  Middlesbrougb  unterm  4.  d.  M.  wie  folgt  be- 
richtet :  Im  neuen  Jahre  beginnen  die  Roheisenpreise 
in  ruhiger,  aber  ziemlich  fester  Haltung.  Die  Händler 
machten  Abschlüsse   für  die   seit  längerer  Zeit  ge- 
tätigten   Verkäufe.     Gegenwärtige   Preise    sind  für 
Gießereiroheisen  G.  M.  B.  ab  Werk  :  Nr.  1  sh  52/6  d 
bis  sh  53/—.  Nr.  3  sh  48  9  d  bis  sh  49  — ,  Lieferung 
im  Januar.  Für  Frflbjabrslieferungen  bieten  die  Käufer 
vergeblich   sh  48/—,   während   von   den  Abgebern 
ah  48  6  d   gefordert   werden.    Hiesiges  Ilämatit  in 
gleichen   Mengen  1,  2  und  3   notiert   sh  60/ —  bis 
«h  60/6  d  netto  Kasse  für  Lieferung  in  4  bis  5  Mo- 
naten, Warrants  Nr.  3  sind  zu  sh  48;4'/*  d  gesucht. 
Nach   der  Statistik   waren   am    31.  Dezember  19»>7 
TS  Hochöfen  im  Betriebe  (Ende  1906  90);  dio  Gesamt- 
verschiffungen     betrugen    im    abgelaufenen  Jabre 
1750881  tons  (davon  gingen  nach  Deutschland  und 
Holland  488  639  tons)  gegen  1508555  tons  im  Jahre 
1906   (davon    447  087   tons   nach    Deutschland  und 
Holland),  die  Warrantslager  stellten  sich  Ende  1907 
auf  88  203  tons  (Ende  1906  auf  51  249),  die  Erzeugung 
für  1907    wird   auf  3  700  000  tons   geschätzt  (1906 
belicf  sie  sich  auf  8  628  651  tons). 

Verein  für  den  Verkauf  tob  Stegerlnnder 
Rohelsen,  (L  m.  b.  H.,  Siegen.  —  Der  Verein  bat 
beschlossen,  für  die  Roheisenerzeugung  der  Vereins- 
Werke  mit  dem  1.  Januar  1908  eine  Betriebsein- 
«ebränkung  von  25  o/o  eintreten  zu  lassen. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  —  In  der  letz- 
ten Sitzung  der  badischen  Gruppe  des  Vereins  wurde 
beschlossen, die  Gußpreisu  bis  1.  April  nicht  zu  ermäßigen. 

Die  Geschäftslage  der  österreichischen  Elsen, 
indnstrie  im  Jahre  1907.**  —  Nach  dem  schon  an 
anderer  Stelle  (S.  64)  erwähnten  Berichte  des  Ver- 
eines der  Montan-,  Eisen-  und  Maschinen-Industriellen 
in  Oesterreich  hat  der  allgemeine  Konjunkturaufschwang 
such  die  Beschäftigung  der  österreichischen  Montan-, 
Eisen-  und  Maschinenindustrie  fast  durchweg  günstig 
beeinflußt,  doch  ließ  die  Verteuerung  aller  Erzeugungs- 
faktoren eine  entsprechende  Rentabilität  nur  in  wenigen 
der  hierher  gehörigen  Geschäftszweige  aufkommen. 

Auf  dem  Kohlen-  und  Koksmarkte  I« wogte  sich 
die  lebhafte  Nachfrage  in  aufsteigender  Linie  weiter, 
bau  pUäcb  lieh  hervorgerufen  durch  fortgesetzt  starken 
Verbrauch  der  Verkehrsunternehmungon  nnd  der  In- 
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dustrie.  Bedauerlicherweise  konnten  jedoch  die 
Kohlen-  und  Kokswerke  dem  Bedarfe  auch  nicht  an- 
nähernd Genüge  leisten,  denn  einerseits  litten  Bie  auch 
heuer  wieder  unter  dem  passiven  Widerstande  der  Ar- 
beiterschaft und  unter  örtlich  beschränkten  Arbeiter- 
ausständen, anderseits  waren  die  Verkebrsanstalten  den 
erhöhten  Anforderungen  in  keiner  Weise  gewachsen. 
Nicht  nur.  daß  bis  auf  die  Monate  April  und  Mai  der 
Wagenmangel  beständig  in  bisher  noch  nicht  be- 
obachteter Heftigkeit  auftrat,  auch  die  Verkehrs- 
abwicklung auf  vielen  Bahnen  war  infolge  der  un- 
genügenden Stationsanlagen  völlig  unzureichend.  Ohne 
diese  einschneidenden  Störungen  hätten  dio  Kohlen- 
werke auch  den  gesteigerten  Anforderungen  zweifellos 
nachkommen,  und  somit  auch  dio  unter  großen  Opfern 
seitens  der  Industrie  und  der  Dahnen  erfolgten  Ein- 
deckungen  aus  entlegenen  fremden  Kohlengebieten 
unterbleiben  können.  Die  Preise  stiegen  unter  diesen 
Verhältnissen  nicht  unwesentlich,  doch  glichen  die 
noch  immer  gültigen,  zu  niedrigen  Preisen  getätigten 
älteren  Abschlüsse  mit  Großabnehmern  von  Koble 
und  Koks,  die  erneute  Steigerung  der  Arbeitslöhne 
und  die  Verteuerung  sämtlicher  Betriebsmaterialien 
zum  großen  Teile  den  für  die  freien  Mengen  verblei- 
benden Mehrerlös  wieder  aus. 

Außerordentlich  günstig  war  die  Entwicklung 
der  österreichischen  Eisenindustrie,  die  in  der  Lage 
war,  ihre  rechtzeitig  ausgestalteten  Werkstätten  voll 
auszunutzen.  In  den  ersten  elf  Monatendes  Jahres  1907 
ist  im  Verhältnis  zur  gleichen  Zeit  des  Vorjahres  der 
Absatz  des  österreichisch-ungarischen  Zollgebietes  an 
Frischereiroheisen  um  41  °  o.  an  Halbfabrikaten  um  9,5  o/o 
und  an  Stabeisen  um  9,8  */»  gestiegen.  Auch  der  Be- 
darf für  Eisenbahnzwecke  überstieg  denjenigen  des 
Vorjahres  ganz  erbeblich,  und  zwar  hat  sich  der  In- 
landsabsatz an  Schienen  um  17,1  o»,  an  Radreifen  um 
44,2°/°  und  an  Rädern  um  52,9  >  erhöht.  Nur  in 
Trägern  machte  sich  die  verringerte  Bautätigkeit 
durch  eine  Verminderung  des  Inlandsalmatzes  um 
rund  8  °/q  bemerkbar.  Der  Absatz  an  inländischem 
Gießereiroheisen  war  etwas  höher  als  im  Vorjahre. 
Auch  der  Verbrauch  an  Grob-  und  Feinblechen  hob 
sich  gegenüber  dem  vergangenen  Jahre  um  weitere 
21,5  °;o  beziehungsweise  13,2 '/o,  so  daß  die  Werke 
genötigt  waren,  sehr  lange  Lieferfristen  zu  bedingen. 
Der  Umsatz  in  Draht  stieg  abermals  um  etwa  10"/«, 
doch  war  der  Nutzen  trotz  der  gegen  Endo  des  Vor- 
jahres durchgeführten  geringfügigen  Erhöhung  der 
Grundpreis«  geringer  als  je,  da  die  höheren  l'reise 
durch  die  allgemeine  Erhöhung  der  Gestehungskosten 
mehr  als  ausgeglichen  wurden.  Seile  aus  Eisen-  und 
Stahldraht  wiesen  neuerdings  eine  wesentliche  Absatz- 
steigerung auf,  die  sich  auf  das  Inlands-  und  Aus- 
landsgeschäft fast  gleichmäßig  verteilte.  Insbesondere 
gelang  es,  wenn  auch  mit  bedeutenden  Opfern,  einen 
größeren  Absatz  nach  l'ngarn  zu  erzielen,  der  leider 
durch  dio  bevorstehende»  Erhöhung  der  Eisenfracuton 
wieder  außerordentlich  gefährdet  erscheint.  Dagegen 
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ist  der  früher  sehr  bedeutende  Absatz  nach  Rußland 
und  Rumänien  infolge  der  dortigen  Znllerhöhungen 
stark  gesunken.  Die  vorjährigen  niedrigen  Preise 
erfuhren  wenigstens  teilweise  eine  kleine  Erhöhung, 
wurden  aber  anderseits  in  einigen  Absatzgebieten  in- 
folge der  scharfen  Konkurrenz  noch  unter  die  Notie- 
rungen des  Vorjahres  herabgedrückt.  Die  Kabel- 
fabriken hatten  viele  Bestellungen,  doch  bewirkten 
passiver  Widerstand  und  Ausstände  der  Arbeiter- 
schaft, daß  der  Geschfiftscrtrag  nicht  gut  war.  Die 
durchgeführten  Preiserhöhungen  um  rund  10°/o  wurden 
durch  erhöhte  Arbeitslöhne  und  Verkürzung  der  Ar- 
beitszeit wieder  unwirksam  gemacht.  Die  GeschäftH- 
lago  in  Grau-  und  Stahlguß  gestaltete  sich  recht 
günstig.  Der  erhöhte  Bedarf  der  Bahnen,  der  Ma- 
schinenfabriken, der  Wagenbauanstaltcn  und  der 
Eloktrixitäts-Gesellschafton  sowie  die  starke  Zunahme 
des  Verbrauche»  in  Handelsgut  stellten  so  große 
Anforderungen  an  die  Gießereien,  daß  diese  oft  nur 
schwer  dem  Bedarfo  nachzukommen  in  der  Lage 
waren,  zumal  da  einige  andauernde  örtliche  Arboiter- 
ausstände  die  Erzeugung  erheblich  beeinflußten.  Die 
Preise  erfuhren  durchweg  eine  Steigerung,  die  zum 
größten  Teile  in  der  Erhöhung  der  Gestehungskosten, 
namentlich  der  Arboiterlöhne,  begründet  war. 

In  Bau-  und  Brückenkonstruktionen  war  der  Be- 
schäftigungsstand  andauernd  mehr  als  ausreichend. 
Auch  können  die  Preisverhältnisse  als  zufriedenstel- 
lend bezeichnet  worden. 

Der  Absatz  in  Wagcnachsen  für  das  Inland  ge- 
staltete sich  im  Berichtsjahre  infolge  größerer  Luger- 
bestände aus  dem  Vorjahre  sowie  wegen  des  weniger 
befriedigenden  Ausfalles  der  Ernte  nicht  günstig  und 
hörte  im  Herbste  d.  J.  nahezu  vollständig  auf.  Daher 
mußtou  auch  die  Notierungen  für  gewöhnliche  Fracht- 
und  Kuloschachsen  trotz  der  erhöhten  Herstellungs- 
kosten unverändert  bleiben.  Die  fortgesetzten  Be- 
mühungen zur  Hebung  der  Ausfuhr  waren  nur  in  den 
Balkanstaaton  von  Erfolg.  Dagegen  wurdo  der  in- 
folge des  hohen  Zolles  ohnehin  sehr  erschwerte  Ab- 
satz nach  Rußland  durch  die  dortigen  politischen 
Verhältnisse  fast  ganz  unmöglich  und  könnte  nur 
durch  Abschluß  eines  direkten  Zollvertrages  belebt 
werden.  Nach  Cypern,  wo  österreichische  Achsen 
sehr  beliebt  sind,  konnte  nur  durch  Preisopfer  eine 
bescheidene  Ausfuhr  aufrecht  erhalten  werden.  In 
Kleinasien,  der  europäischen  Türkei  und  Griechenland 
ließ  sich  gegen  den  deutschen  und  französischen  Wett- 
bewerb nicht  ankämpfen. 

Die  günstige  Lage  in  der  Kleirieisenindustrie  hielt 
an;  auch  war  es  möglich,  bessere  Preise  zu  erzielen. 
Die  Ausfuhr  konnte  nur  in  geringem  Umfange  ge- 
pflegt werden,  da  in  erster  Linie  darauf  Bedacht  ge- 
nommen werden  mußte,  den  meist  dringenden  Inlands- 
bedarf der  Waggon-  und  Maschinenfabriken  sowie  der 
Lokomotivbauanstalten  und  Schiffswerften  zu  versorgen. 
Doch  haben  sich  auch  die  Auslandspreise  gebessert. 

In  Werkzeugen,  Pflug-  und  Zougwaren  verringerte 
sich  der  Absatz  gegenüber  dem  Vorjahre  eher  als 
daß  er  stieg,  insbesondere  gestaltete  sich  die  Ausfuhr 
nach  den  unteren  Donaustaaten  infolge  der  Unruhen 
in  Rumänien  und  des  Zollkampfes  mit  Serbien 
schwieriger.  Durch  die  Verzögerung  des  Zollver- 
rragsabschlusses  mit  Serbien  sind  der  österreichischen 
Industrio  bereits  heute  wesentliche  Nachteile  dadurch 
entstanden,  daß  die  ausländische  Konkurrenz,  ins- 
besondere die  deutsche,  die  in  Serbien  sehr  beliebten 
österreichischen  Typen  nachbildet  und  bereits  mit  Er- 
folg das  österreichische  Fabrikat  zu  verdrängen 
trachtet.  In  Ungarn  wird  mit  den  dortigen  Werken 
augenblicklich  ein  scharfer  Kampf  geführt,  indem  die 
österreichischen  Werke  trotz  starker  Preisermäßigungen 
der  ungarischen  bestrebt  sind,  von  ihrem  Absatzgebiete 
ho  viel  wie  möglich  noch  zu  erhalten,  was  allerdings 
bei    don   Zwangsmitteln,    die   die   ungarische  Kon- 


kurrenz besitzt,  nur  unter  großen  Opfern  and  Schwierig- 
keiten möglich  ist  und  durch  die  in  Ungarn  herrschende 
Tarifpolitik  noch  mehr  erschwert  wird. 

In  Tiegelgußstahl-Feilen  und  -Raspeln  war  der 
Absatz  der  Menge  nach  nur  wenig  größer  als  im 
Jahre  1900,  doch  erfuhren  die  Umsatzziffern  dadurch 
eine  Steigerung,  daß  die  Proiso  beroits  anfangs  des 
Jahres  den  derzeitigen  Gestehungskosten  annähernd 
entsprechend  geregelt  werden  konnten. 

Die  Nachfrage  nach  Sensen,  Sicheln  und  Strou- 
mesaern  war  in  allen  Ausfuhrländern  und  im  Inlande 
ziemlich  lebhaft,  so  daß  fast  sämtliche  aus  den  letzten 
Jahren  herrührenden  Vorräte  abgestoßen  werden 
konnten  und  manche  Werke  den  Aufträgen  kaum 
nachzukommen  imstande  waren.  Auch  nach  Serbien 
war  das  Geschäft  trotz  des  hohen  autonomen  Zolle» 
recht  lebhaft,  nur  in  Ungarn  machte  sich  die  dortige 
Konkurrenz  außerordentlich  fühlbar.  Mangels  ent- 
sprechender Vereinbarungen  unter  den  erzeugenden 
Werken  konnte  jedoch  die  günstige  Geschäftslage  in 
der  Preisstellung  fast  gar  nicht  ausgenutzt  werden. 

Die  Maschinenfabriken  waren  mit  wenigen  Aua- 
nahmen, unter  denen  wiederum  die  Mühlenhauanstaltcu 
zu  nennen  sind,  reichlich  beschäftigt.  Weniger  zu- 
friedenstellend waren  die  Verkaufs-Preiso  und  -Be- 
dingungen. Die  Preiserhöhungen,  soweit  sie  mit 
Rücksicht  auf  den  scharfen  Wettbewerb  des  In-  und 
Auslandes  überhaupt  vorgenommen  werden  konnten, 
wurden  durch  die  erhöhten  Rohmaterialienpreise  und 
die  höheren  Löbne  wiedor  wettgemacht.  In  der 
Werkzeugmaschinenindustrie  waren  die  Betriebe  bis 
an  die  Grenze  ihrer  Leistungsfähigkeit  beschäftigt, 
und  in  Textilmaschinen  erreichte  die  Herstellung  dieses 
Jahres  wohl  das  höchste  Maß  dessen,  was  bisher  in 
diesem  Industriezweige  geliefert  wurde.  Ebenso  war 
die  Beschäftigung  der  elektrischen  Industrie  recht 
befriedigend,  sowie  im  allgemeinen  auch  der  Absatz 
an  landwirtschaftlichen  Maschinen,  Lokomobilen  und 
Dreschmaschinen.  Die  Arheitsmenge  der  Lokomotiv- 
fabriken  war  durchweg  besser  als  in  den  letzten 
Jahren,  doch  lange  nicht  ausreichend,  um  die  Fa- 
briken voll  zu  beschäftigen.  Auch  die  Lage  der 
Waggonindustric  gestaltete  sich  im  Jahre  1907  im 
allgemeinen  günstiger. 

Aus  der  indischen  Eisenindustrie.*  —  Wrährend 
das  indische  Kapital  bisher  zu  furchtsam  gewesen  ist, 
um  sich  an  der  industriellen  Entwicklung  des  Landes 
zu  beteiligen,  macht  sich  gegenwärtig  infolge  der 
„8wadeshi*-Bewegiing  mehr  und  mehr  ein  Umschwung 
bemerkbar.  Die  Bewegung  läßt  sich  kurz  durch  den 
Satz  charakterisieren:  .Indien  für  die  Indier".  Sie 
strebt  die  Verarbeitung  der  indischen  Koherzeugnisse 
im  Lande  selbst  und  die  Verdrängung  ausländischer 
Waron  durch  einheimische  Erzeugnisse  an.  Auch  der 
Eisenindustrio  baben  sich  diese  Bestrebungen  be- 
mächtigt und  ihren  Ausdruck  in  der  kürzlich  in 
Bombay  erfolgten  Gründung  einer  Gesellschaft  ge- 
funden, die  den  Bau  eines  mächtigen  Eisen-  nnd 
Stahlworkes  plant.  Da«  Kapital  von  30  Millionen 
Mark  stammt  ausschließlich  aus  indischen  Quellen, 
der  Verwaltungsrat  der  Gesellschaft  besteht  nur  ans 
eingeborenen  Indiern.  Die  Hütte  wird  in  der  Nähe 
von  Sini  Junction  an  der  Eisenbahn  Bengalcn-Nagpur 
errichtet  werden,  einem  für  die  Anlieferung  von  Erz, 
Kohle  und  Kalkstein  günstig  gelegenen  Platze.  Das 
Werk  wird  mit  zwei  Hochöfen,  sechs  basischen  Martin- 
öfen sowie  Walzwerken  für  die  Fabrikation  von 
Schienen,  Trägern,  Stabeisen  usw.  ausgestattet  werden 
und  soll  im  Jahre  120  000  t  Roheisen  erzeugen,  von 
dem  70  000  t  zu  Stahl  verarbeitet  werden  sollen. 
Auch  eine  Koksofenanlage  für  die  Herstellung  von  1500  t 
Koks  in  der  Woche  ist  vorgesehen.  Das  Erz  «oll 
in  Bergwerken  gefördert  werden,  die  die  Gesellschaft 
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anzukaufen  beabsichtigt.  Die  Bongalen-Xagpur-Eisen- 
bahn  hat  mit  Zustimmung  der  Regierung  eine  niedrigere 
Frachtgebühr  (etwa  8  Pfg.  für  1  t-Meile)  sowohl  für 
die  Auafuhr  wie  für  die  Verfrachtung  der  für  den 
Versand  Ober  ('alcutta  bestimmten  Baumaterialien 
and  Rohstoffe  bewilligt.  Außerdem  hat  sich  die 
Regierung  bereit  erklftrt,  20000  t  Stahlschicnen  jahr- 
lich für  10  Jahre  zum  Einfuhrpreise  zu  übernehmen. 
Der  Verbrauch  von  Eisen  und  Stahl  in  Indien  stellt 
•ich  gegenwärtig  auf  Ober  ''s  Million  Tonnen  im 
Jahre,  während  die  inlandische  Erzeugung  im  vor- 
gangenen  Jahre  nur  ungefähr  00  000  t  betragen  hat. 
Die  Wirkung  des  neuen  Unternehmens  auf  die  fernere 
Gestaltung  der  ganzen  indischen  metallurgischen  In- 
dustrie kann  nicht  überschätzt  werden.  (Nach  einem 
amerikanischen  Konsulatsbcrichto.) 

Harzer  Werke  zn  Rfibeland  und  Zorge,  Aktien« 
gesellschaft  ta  Blankenburg  am  Harz.  —  Wie 

dem  Rechenschaftsberichte  des  Vorstandes  zu  ent- 
nehmen ist,  hat  das  Geschäftsjahr  1906/07  die  Er- 
wartungen, die  man  an  seinen  Verlauf  gestellt  hatte, 
nicht  erfüllt.  Insbesondere  verursachte  in  der  Ma- 
schinenfabrik die  Einführung  eines  schon  im  vorigen 
Itcrichte  erwähnten  Trockenapparates  wesentliche  Un- 
kosten. Da«  von  der  Gesellschaft  übernommene  Eisen- 
werk „Barbarossa"  in  Sangerhausen  lieferte  auch  noch 
keine  erheblichen  Ueberschüsse.  Die  Gießereien  des 
Unternehmens  waren  vollbeschäftigt  und  beanspruchton 
infolgedessen  weitere  erhebliche  Aufwendungen;  unter 
Einschluß  des  Barbarossawerkes  erzeugten  sie  ins- 
gesamt 8936  (6340)  t.  Die  llolzverkohlungsanstalt, 
der  Hochofenbetrieb  und  die  Höhlen  zeitigten  ange- 
messene Ergebnisse.  Der  Vertrag  wegen  Abnahme 
von  Erzen  wurde  abgeschlossen  und  mit  den  Liefe- 
rungen, die  gemäß  dem  Abbau  des  Bergwerkes  weiter 
gesteigert  werden,  begonnen.  Der  Bau  der  Bahn 
Ellrich — Zorge  wurde  beendigt.  DaB  Gewinn-  und 
Verlustkonto  weist  bei  3402,47  #  Vortrag  aus  dem 
Vorjahre  378  186,74  *  Betriebsübors.hüese  und 
17  056,18.«  Pacht-  und  Mieteinnahmen  auf;  hiervon 
gehen  177  314,13  .*  für  allgemeine  Unkosten, 
79  285,37  .*  für  Abschreibungen,  97  890.24  für 
Zinsen  und  10  844,77  .*  für  sonstige  Ausgaben  ab, 
»o  daß  ein  Reinerlös  von  33  310,88  ~*  verbleibt,  der 
nach  den  Beschlüssen  der  Generalversammlung  vom 
18.  Dezember  1907  wie  folgt  verwendet  wird: 
5000.4  zur  Erhöbung  der  Rücklage,  5016  Jt  zur  Ab- 
schreibung auf  Gbligationskosten,  12  000.4  zur  Ab- 
schreibung auf  Trockenapparate-  Versuchskonto,  5000  .« 
als  Tantieme  für  den  Aufsichtsrat,  4586,90  zur  Ab- 
buchung des  Kursverlustea  auf  Wertpapiere  und 
3707,98  ..*  zum  Vortrage  auf  neue  Rechnung. 

Stein»  und  Ton-lndnstrie-Gesellschaft  „Brohl- 
thal" In  Borgbrohl.  —  Die  Gesellschaft  teilt  uns 
mit,  daß  sie  ihre  Filialfabrik  »Antweiler  Ton-  und 


Schamottewerke"  in  Antweilor  (Boz.  Köln),  die  sie 
seit  dem  1.  Juli  1903  an  die  „Arloffer  Thonwerke, 
A.-G."  verpachtet  hatte,  mit  dem  l.  d.  M.  wieder  in 
eigenen  Betrieb  übernommen  habe. 

Vereinigte  Wupperthaler  Eisenhütten  Dr.  Tenge* 
Spies,  Aktiengesellschaft  in  Barmen.  —  Unter 
dieser  Firma  haben  «ich  die  Eisengießerei  und  Ma- 
schinenfabrik Wupperthaler  Eisenhütte  Dr.  Harald 
Tenge,  Rob.  Spies,  Fr.  Sohn,  G.  m.  b.  n.,  Maschinen- 
fabrik und  Eisengießerei,  Loimbachcrhtttta  und  Fricdr. 
Spies  Söhne,  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik,  zu 
einer  Aktiengesellschaft  vereinigt.  Das  Grundkapital 
beträgt  1900  000,*  und  besteht  aus  450  Stammaktien 
und  1450  Vorzugsaktien.  Den  ersten  Aufsichtsrat 
bilden  die  HH.  Dr.  Tenge,  Rankdirektor  Theodor 
llinsberg,  Alfred  Keetman,  Walter  Schellenberg  und 
August  Lohn  jr.,  sämtlich  in  Barmen,  sowie  Kauf- 
mann Wilhelm  van  den  Daile  und  Ingenieur  Wilhelm 
Kcuorburg  in  Düsseldorf. 

Socieie  Anonyme  Metallnrgiqne  d'ENperance- 
Longdoz  In  Lattich.  —  Nach  dem  Berichte,  den 
der  Verwaltnngsrat  in  der  Hauptversammlung  vom 
17.  Dezember  1907  erstattete,  hatte  die  Gesellschaft 
im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  (1./I0.  1906  bis 
30./9.  1907)  zwei  Hochöfen  im  Feuer,  deren  Betrieb 
sich  bei  ungefähr  derselben  Erzeugung  wie  im  vor- 
hergehenden Jahre  befriedigend  gestaltete.  Ein  dritter 
Hochofen  wurde  fertiggestellt  und  soll,  sobald  die 
Gelegenheit  günstig  ist,  in  Tätigkeit  gesetzt  werden. 
Die  Walzwerke  waren  mit  Aufträgen  in  Riechen  und 
Handelseisen  reichlich  vorsehen;  die  Menge  der  Walz- 
fuljrikato  war  nur  wenig  von  der  des  Vorjahres  ver- 
schieden. Für  Verbesserungen  wurden  in  dieser  Ab- 
teilung 255  062,41  Fr.  ausgegeben.  Das  im  Frühjahr 
1906  begonnene  Stahlwerk  in  Seraine;  nähert  sich 
seiner  Vollendung  und  dürfte  voraussichtlich  im  April 
dem  Retriebe  übergeben  worden  können.-  Die  bis- 
herigen Aufwendungen  für  den  Hau,  der  auf  61,1*  Mil- 
lionen Fr.  veranschlagt  ist,  betragen  3  893  209,43  Fr., 
von  denen  allein  3  155  380,60  Fr.  im  Berichtsjahre  zu 
bestreiten  waren.  Die  Beteiligung  an  Erzgruben,  die  dem 
Unternehmen  auf  lange  Jahre  hinaus  die  nötigen  Erze 
siebern,  ist  in  der  Kndrechnung  mit  2081  910.54  Fr. 
aufgeführt.  —  Der  Robgewinn,  unter  Einschluß  von 
128  460,21  Fr.  Vortrag,  3067,41  Fr.  Mieteinnahmen 
sowie  181  983,58  Fr.  Rankzinsen  usw.  bcläuft  sich  auf 
2  184  132,44  Fr.  Hiervon  werden  60  000  Fr.  für  Pa- 
tente zurückgestellt,  40  000  Fr.  zur  Rückzahlung  von 
Schuldverschreibungen  benutzt,  1  000000  Fr.  abge- 
schrieben, 2876,60  Fr.  für  Kosten  der  Ausstellung  in 
Madrid  verbucht,  47  639,78  Fr.  der  Rücklage  zugeführt, 
33  383,88  Fr.  als  Tantiemen  vergütet,  750  000  Fr. 
(15  Fr.  auf  jede  der  50  000  Aktien)  als  Dividende  aus- 
geschüttet und  250  232,18  Fr.  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Zu  Düsseldorf  wurde  am  30.  Dezember  1907  Herr 
Oebeimrat  Servaes  75  Jahre  alt.  Aus  diesem  An- 
laß sandten  ihm  die  unterzeichneten  Körperschaften 
einen  Blumengruß  mit  folgendem  Schreiben : 

Hochverehrter  und  lieber  Herr  (ieheimrat! 
Den  Dank,  den  Ihnen  anläßlich  Ihres  vierzig- 
jährigen Amtsjubiläums  am  15.  November  1899  und 
bei  Ihrem  siebzigsten  Geburtstage  am  30.  Dezember 
1902  die  unterzeichneten  Veroine  ausgesprochen  haben, 
wiederholen  sie  beute  mit  den  herzlichsten  Glüek- 
»ünieben  zu  Ihrem  fünfnndsiehzigsten  Geburtstage. 


Eine  von  uns  geplante  Fcstfeier  haben  Sie  in  Ihrer 
Bescheidenheit  abgelehnt,  „weil  Altwerden  kein  Ver- 
dienst sei*.  Um  so  dankbarer  erkennen  wir  Ihre 
wirklichen  Verdienste  an,  die  Sie  sich  um  unsere 
nioderrbeinisch -westfälische  Industrie  nicht  allein, 
sondern  um  den  gesamten  deutschen  Gewerbelleiß 
und  um  unser  Vaterland  erworben  haben.  Wir  haben 
dieBO  Verdienste  anläßlich  der  obenerwähnten  Gelegen- 
heiten iu  den  an  Sie  gerichteteu  Adressen  aus- 
führlich dargelegt  und  wollen  heute  damals  Gesagtes 
nicht  wiederholen.  Nur  das  Kino  lassen  Sie  uns 
aussprechen,  daß  das  Vertrauen  in  Ihre  nie  ver- 
sagende Tatkraft,  Objektivität  und  Unparteilichkeit, 
mit  der  Sie  für  die  Allgemeinheit  au  tiroße»  guloislet 
haben,  beute   unverändert  fortbesteht,  und  daß  wir 


72    Suhl  und  Eisen.  Vereins- Nachrichten. 


neben  dem  Wunsche,  ein  gütiges  Geschick  möge  Sie 
Ihrer  Familie  und  dem  Vaterlaode  noch  lange  in  alt- 
gewohnter Frische  und  Kraft  erhalten,  auch  heute 
die  Bitte  an  Sie  richten :  Weihen  Sie  noch  lange  der 
Unsere!    Hit  herzlichem  Glückauf! 

Der  Verein  tur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen    in  Rheinland 
und  Westfalen 

BDd 

Die   Nordwestliche    Gruppe    des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 
Frowein,        Beumen  Mlger, 

Protokoll  Ober  die  Vorstandssltxnng 
der  Nordwestlichen  Gruppe  den  Verein»  deutscher 
Eisen-  and  Stahliiidastrieller  vom  27.  Dezbr.  11)07. 

Eingeladen  war  zu  der  Sitzung  durch  Hund- 
schreiben  vom  1".  Dezember  1907. 

Anwesend  waren  die  Herren:  Geheimrat  Servaes, 
Vorsitzender,  Geheimrat  Haare,  die  Komnicrzien- 
rStc  Kamp,  Springorum,  Ziegler,  E.  »an  der 
Zypen,  Finanzrat  KlQpfcl,  C.  R.  I'nensgen.  Re- 
gierung*- und  ßaurat  Matbies,  Dr.-Ing.  Schrödtcr 
als  Gast  und  Dr.  Beumer,  gesebäftaführendes  Mit- 
glied de»  Vorstande». 

Entschuldigt  hatten  sich  die  Herren:  Baurat  Benkcn- 
berg,  Generalsekretär  II.  A.  Bueck,  Kommer- 
zienrat  Dr.-Ing.  Guilleaume,  Geh.  Finanzrat 
Jencke,  Geheimrat  A.Kirdorf,  Kommerzienrat 
Klein,  Geheimrat  Lueg,  Fabrikbesitzer  Mann- 
staedt,  Land  rat  a.  D.  Rfitger,  Geheimrat  W  e  y  - 
land  und  Kommerzienrat  Wiethau». 
Die  Tagesordnung  lautete  wie  folgt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Arbeitsverhältnisse  in  Hätten-  und  Walzwerken. 

3.  Zwangslcgitimation  ausländischer  Arbeiter. 

4.  Bakteriologisches  Institut  in  (ielHenkirchen. 

5.  Konferenz  der  ständigen  Auaatcllungskom- 
mission  der  deutschen  Industrie  /u  Düsseldorf 
am  11.  Januar  1908.  (Ausstellungen  Brüssel 
1910,  Buenos  Aires  1910,  Turin  1911,  Tokio 
1912,  Schwimmende  Ausstellungen.» 

6.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Zu  1  der  Tagesordnung  gibt  die  Geschäftsführung 
Kenntnis  von  mehreren  Eingängen,  u.  a.  von  dem 
Rundschreiben  des  Zentralverbandes  Deutscher  In- 
dustrieller betreffend  die  Agitation  für  ein  Elektrizi- 
tiitsnionopol.  Dieses  Rundschreiben  wird  dor  beson- 
deren Beachtung  der  Werke  empfohlen,  die  zugleich 
ersucht  werden,  dem  Zentralverband  Deutscher  In- 
dustrieller das  in  Betracht  kommende  Material  zur 
Verfügung  zu  stellen.  —  Die  bisher  übliche  Statistik 
über  die  bei  den  (Je Werbegerichten  verbandelten  und 
erledigten  Falle  bat  durch  ihre  Mängel  vielfach  zu 
einem  ganz  schiefen  l'rteil  über  die  gegen  grollindu- 
strielle  Werke  anhängig  gemachten  Prozesse  geführt. 
Eine  mehr  spezialisierte  Statistik  würde  zweifellos  er- 
geben, dal!  die  im  Wege  der  Klage  gc^eu  sie  geltend 
gemachten  Ansprüche  in  der  Mehrheit  fallen  eclassen 
oder  abgewiesen  werden  rnuUten,  also  ungerechtfertigt 
waren,  und  ferner,  daß  die  Zahl  der  Verurteilungen 
verschwindend  gering  ist  im  Verhältnis  zu  der  Zahl  der 
beschäftigten  Arbeiter.  Es  wird  beschlossen,  einen 
Antrag  auf  gröBoro  Spezialisierung  der  Statistik  an 
das  Ki'ichsamt  des  Innern  zu  richten  und  zugleich  die 
Werke  der  Gruppe  um  Führung  einer  solchen  Sta- 
tistik nach  einem  ihnen  seitens  der  Geschäftsführung 
einzusendenden  Formular  für  das  Jahr  19>>N  zu  ersuchen. 

Die  Verhandlungen  zu  l'unkt  2  der  Tagesordnung 
sind  vertraulicher  Natur. 

Zu  3  der  Tagesordnung  teilt  die  Geschäftsführung 
mit,  daß  am  9.  Dezember  d.  J.  in  Essen  a.  d.  Ruhr  eino 
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Konferenz  stattgefunden  habe,  in  der  die  Frage  der 
Zwangslegitimation  für  ausländische  Arbeiter  ein- 
gehend besprochen  und  der  Beschluß  gefaßt  worden 
sei,  die  Rogelung  dieser  Angelegenheit  seitens  der 
Nordwestlichen  Gruppe  in  Gemeinschaft  mit  dem 
Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Oberberg- 
amtsbezirk Dortmund,  Euen  a.  d.  Ruhr,  dem  Verein  zur 
Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen 
in  Rheinland  und  Westfalen  und  der  deutschen  Feld- 
arbeiter- Zentrale  in  Berlin  in  die  Hand  zu  nehmen. 
Die  Verhandlungen  sind  in  die  Wege  geleitet  und 
sollen  demnächst  zum  Abschluß  gebracht  werden. 

Zu  -1  der  Tagesordnung  wird  beschlossen,  den 
Werken  dor  Gruppe  dio  geldliche  Unterstützung  des 
sehr  segensreich  wirkenden  bakteriologischen  Institut» 
in  Gelsenkirchen  auf  da»  angelegentlichste  zu  emp- 
fehlen. 

Zu  5  der  Tagesordnung  wird  darauf  hingewiesen, 
daß  sich  die  Stellung  der  Gruppe  zur  Frage  der  Welt- 
auastellungen nicht  geändert  habe.  Sie  erachtet  die  Ver- 
anstaltung von  Weltausstellungen  für  überlebt  und 
gegebenenfalls  nur  noch  Provinzial-  und  Fachausstel- 
lungen für  berechtigt. 

Zu  6  der  Tagesordnung  liegt  nichts  vor.  Schluß 
der  Sitzung  2  Ehr  nachmittags. 

gez.  A.  Servaes.  gez.  Dr.  W.  Beumer, 

Könurl.  Oeh.  Komn.-R«t.  M.  <L  A. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Bern  fang  in  das  Herrenhaus. 

Durch  allerhöchste  Order  vom  30.  November  1907 
sind  die  Mitglieder  unseres  Vereines,  Hr.  Geh.  Re- 
gierungsrat Professor  Dr.  W.  Borchers  in  Aachen 
und  Hr.  Geh.  Regierungsrat  Professor  Dr.-Ing.  h.  c 
R.  K  r  o  h  n  in  Danzig,  auf  Lehenszeit  in  daa  Preußische 
Herrenbaus  bernfen  worden. 

Aendernngea  In  der  Mitgliederliste. 

Decker,  Ernst,  Dipl.-Ing.,  Wettor  a.  d.  Ruhr,  Kaiser- 
strabe 8. 

Eichhorn,  Georg,  Dipl.-Ing.,  Ingenieur  bei  dem  Eisen- 
werk vorm.  Voge  I  &  Kflmp  Akt. -Ges.,  Hamburg- 
Uhlenhorst,  Schcnkendorffstraßo  15. 

Pellering,  Eugen,  Ingenieur.  Directeur-Gcrant  de  la 
Societe  anonyme,  Grivegnee  l>ei  Eütticb,  Belgien. 

Schemmann,  Fritz,  Chem.  -  metallurg.  Laboratorium, 
Düsseldorf,  Immermannstraßo  67. 

Stumpf,  Heinrich,  Ing.,  techn.  Aufsichtsbeamter  der 
Rheinisch-Westfälischen  Hutten-  und  Walzwerks-Be- 
rufsgonossenschaft,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Bahnhofstr.  100. 

Weithan,  Hernharti,  Ing.,  Fabrikdirektor,  Wien  VIII, 
Cbaudrongasse  fi4. 

Neue  Mitglieder. 

Cnstendi/ck;  Wilhelm,  kaufm.  Direktor  des  Stahlwerks 

Mannheim,  Mannheim  L.  4,  3. 
Fleischer,  Karl,  Dipl.-Ing.,  Ingenieur  bei  der  Firma 

Westdeutsche    Steinzeug-,   Cbamotte-   und  Dinae- 

Werke,  Kuskircben-Gst  17. 
Hanenwald,    Mar,   Stahlwerksingenieur  im  Elektro- 

stahlwerk  Rieh.  Lindenborg,  Akt.-Ges.,  Remscheid- 

H asten.  Hammesberg  Hn. 
Küper,  Johannes,  Betricbsinireniour    des  Bochumer 

Vereins,  Bochum,  Rechenerstr.  1". 
TrommcnKchlärfer,  Jakob,  Waggonbauingenieur,  C-öln, 

Vorgebirgstr.  3;t. 
Weber,  Emil,   Ingenieur  der  Maschinenbau- Akt.-Ges. 

vorm.  tiebr.  Klein,  Dahlbruch  i.  W. 
Werner,  Emst,  Ingenieur,  Berlin-Wilmersdorf,  l.ipaer- 

strallc 

irjA/,./i4/ii<x,Kisenbüttetiingenieur,  Resicza,Süd-Ungarn. 

Verstorben: 
Dat  tel,  Ad.,  Brüssel. 
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Ueber  Hochofen -Turbinengebläse. 

Von  Professor  P.  Langer  in  Aachen.  (S«i.dro«k  «rbown.) 


Noch  vor  wenigen  Jahren  standen  die  In- 
genieure der  Frage  der  Luftverdichtung 
in  Ventilatoren  auf  Pressungen,  wie  sie  der 
Hochofenbetrieb  erfordert,  fremd  gegenüber.  Man 
bezweifelte  die  Möglichkeit,  Pressungen  von 
dieser  Höhe  in  Ventilatoren  erzeugen  zu  können, 
und  glaubte  von  der  UnWirtschaftlichkeit  dieser 
Art  der  Luftvcrdichtung  überzeugt  sein  zu 
dürfen.  Die  unvermeidlich  hohen  Umfangs- 
geschwindigkeiten und  Drehzahlen,  sowie  die  Tat- 
sache, daß  die  Umwandlung  der  kinetischen  Energie 
in  potentielle  an  ungünstigere  Wirkungsgrade  ge- 
bunden ist  als  der  umgekehrte  Vorgang,  scheinen 
wohl  viele  Konstrukteure  davon  abgehalten  zu 
haben,  sich  mit  Turblnengebläsen  zu  beschäftigen. 
Nachdem  jedoch  durch  das  Laufrad  der  Dampf- 
turbine von  de  Laval  mit  seinen  30  000  Um- 
drehungen und  350  m  in  der  Sekunde  Umfangs- 
geschwindigkeit die  ersteren  Bedenken  umge- 
stoßen waren,  stand  der  Weg  für  einen  Ver- 
such offen,  um  zu  prüfen,  welche  Nutzeffekte 
von  Turbinenkompressoren  zu  erwarten  sind. 

Der  erste  Versuch  Rateaus  im  Jahre  1900 
war  ein  voller  Erfolg.  Mit  einem  Laufrad  von 
2  »0  mm  Durchmesser  erzielte  er  bei  20  000 
Umdrehungen  in  der  Minute  einen  Ueberdruck 
von  0,55  kg/qcm  bei  einem  Wirkungsgrad 
(Leistungsbedarf  der  Adiabate  :  effektiver  Lei- 
stungsbedarf des  Geblases)  von  rund  56  °/b  und 
bewies,  daß  dieser  Wirkungsgrad  um  so  besser 
wird,  je  höher  die  Drehzahl  und  damit  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit getrieben  wird.  Berück- 
sichtigt man  die  kleinen  Abmessungen  des  Ver- 
suchskompressors  (42  cbm  in  der  Minute)  (Ab- 
bildung 1 ).  so  muß  das  Resultat  als  ein  erstaunlich 
trutes  bezeichnet  werdon.  An  einer  erfolgreichen 
Weiterentwicklung  der  Turbinengeblase,  und  Kom- 
pressoren konnte  nun  nicht  mehr  gezweifelt 
werden.  Tatsächlich  wurden  bald  darauf  von 
Hateau  selbst  und  von  Riedler-Stumpf 
(Abbildung  2)  mit  grundsätzlich  Ähnlichen  Ge- 
blasen, doch  bedeutend  größerer  Abmessung,  viel 
h-ssore  Wirkungsgrade  (zwischen  "0  und  75  »o> 
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erreicht;  damit  waren  die  Wirkungsgrade  der 
raschlaufenden  Kolbengebläse  Ubertroffen.  An 
Einfachheit  ließen  diese  Geblase  nichts  zu  wün- 
schen übrig.  Doch  konnte  die  einstufige  Kom- 
pression nicht  weiter  verfolgt  werden,  da  für 
die  Erzeugung  eines  Ueberdruckes  von  einer 
Atmosphäre  Umfangsgeschwindigkeiten  erforder- 
lich waren,  die  auch  den  sorgfältigst  herge- 
stellten Flügelradern  nicht  zugemutet  werden 
dürfen.  War  die  Notwendigkeit  der  Stufen- 
kompression einmal  gegeben,  so  lag  es  nahe, 
statt  zweistufiger  mehrstufige  Gebläse  nach 
dem  Vorbilde  mehrzelliger  Kreiselpumpen  zu 
bauen,  und  dadurch  beliebige  Drücke  zu  be- 
herrschen, die  Umfangsgeschwindigkeiten  und 
Drehzahlen  so  weit  herabzusetzen,  daß  einer 
allgemeinen  Verwendung  von  Turbinengeblasen 
nichts  mehr  im  Wege  stand. 

Das  Gebläse  von  Brown-Boveri-Rateau 
(Abbildung  3)  und  C.  H.  Jaeger  (Abbildung  4) 
sind  Beispiele  dieser  Bauart.  Wie  bei  Mehr- 
zellonpumpen  ist  auch  bei  Mehrzellengeblasen 
der  Wirkungsgrad  von  der  Stufenzahl  unab- 
hängig, er  ist  gleich  dem  Wirkungsgrad  einer 
Stufe  und  beträgt  rund  72  °/o.  Für  die  Aus- 
gleichung des  Achsialschubcs  der  einseitig  be- 
aufschlagten Laufräder  konnten  Vorbilder  aus 
dem  Kreiselpumpenbau  direkt  benutzt  werden. 
Die  Rader  kßnneu  einzeln  (Abbildung  5;  die  zu 
diesem  Zwecke  notwendigen  Zirkulationskanäle, 
welche  die  beiden  Nabenseiten  verbinden,  sind 
in  der  Abbildung  nicht  gezeigt)  oder  in  Gruppen 
(Abbildung  3  und  4)  entlastet  werden.  Grund- 
sätzlich vorzuziehen  ist  die  Einzelentlastung 
der  Laufrader,  um  die  zwei  Laufrädergruppen 
von  einander  unabhängig  zu  machen  und  da- 
durch in  der  Maschine  selbst  eine  gewisse  Re- 
serve zu  schaffen;  hauptsachlich  aber,  um  das 
Kammlager  auch  bei  ungleichmäßigem  Ansaugen 
der  beiden  Gruppen  vollständig  zu  entlasten. 
Die  Abdichtungen  'zwischen  dem  Rotor  und  dem 
Gehäuse  werden  durch  einteilige,  mit  den  Lauf- 
rade™ in  das  Gehäuse  eingesetzte  Labyrinth- 
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ringe  bezw.  Büchsen  erreicht,  in  denen  die  Ab- 
dichtungskolben  der  Laufräder  bezw.  die  Welle 
mit  einem  Spielraum  von  Bruchteilen  eim-s  Milli- 
meters reibungslos  rotieren. 

Konstruktiv  ist  das  Mehrzellcnsystem  ein- 
wandfrei. Es  gestattet,  die  unvermeidlichen  inne- 
ren Abdichtungen  am  kleinstmöglichcn  Durch- 
messer vorzunehmen,  wie  er  durch  den  erforder- 
lichen Laufradeintrittsquerschnitt  bezw.  die 
Wellenstarke  gegeben  Ist.  Das  radiale  Spiel 
zwischen  dem  Außendurchmesser  des  Rades  und 
dem  Gehäuse  kann  beliebig  groß  gewählt  werden, 
ohne  daß  der  Wirkungsgrad  beeinflußt  wird.  In 
aehsialer  Richtung  ist  eine  genaue  Einstellung  des 


die  Zentrifugalkräfte  und  geringes  Gewicht  waren 
die  Bedingungen,  die  zu  erfüllen  waren.  Ein- 
stückig hergestellte  und  allseitig  bearbeitete 
Laufrader  sind  zu  teuer.  Nur  außen  abgedrehte 
Stahlgußrädcr  fallen  bei  der  heutigen  Stahlguß- 
technik zu  schwer  aus.  außerdem  sind  sie 
schlecht  auszubalancieren  und  unsicher  in  ihrer 
Festigkeit.  Die  Lösung,  zu  der  Kateau  <  Abbil- 
dung f>)  und  Jaeger  (Abbildung  6)  gelangten, 
ist  das  aus  gepreßten,  zähen  Stahlblechen  be- 
stehende zusammengenietete  Laufrad.  Die  Nieten 
sind  stoßfrei  auf  Abscheren  beansprucht  und  bieten 
größere  Zuverlässigkeit,  als  geschweißte  Verbin- 
dungen, die  auch  in  Betracht  gezogen  werden. 


Abbildung  1. 
Rateau»  VenMichBkompresBor  (19O0>. 


Abbildung  2. 
Turbinengebläse  von  Kiedler- Stumpf. 


Rotors  entbehrlich.  Demnach  bildete  das  Mehr- 
zellensystem  der  Kreiselpumpe  ohne  Zweifel  das 
richtige  Vorbild  für  das  Turbinengebläse,  um  so 
mehr  als  die  großen  Oberflächen  der  Zellen- 
wände eine  ausgiebige  Kühlung  ermöglichen,  und 
es  handelte  sich  nur  mehr  darum,  die  Pumpe  dem 
spezitisch  leichteren  und  elastischen  Medium,  der 
Luft,  anzupassen  und  den  Wärmeausdehnungen. 
die  beim  Kompressor  neu  sind,  in  der  Konstruk- 
tion Rechnung  zu  tragen. 

Das  geringe  spezitische  Gewicht  der  Luft 
erforderte  bedeutend  höhere  Umfangsgeschwindig- 
keiten, als  sie  boi  Pumpen  üblich  sind.  Die 
Konstruktion  eines  normalen  Gebhiselaufrades 
war  daher  eine  neue  Aufgabe,  die  zunächst  ge- 
löst werden  mußte,  ehe  an  eine  Fabrikation  der 
Turbinengebläse  gedacht  werden  konnte.  Billige 
Herstellung,  große  Widerstandsfähigkeit  gegen 


Das  Gehäuse  der  Gebläse  kann  wesentlich 
einfacher  und  solider  ausgestaltet,  werden  als 
das  von  Pumpen.  Dadurch,  daß  die  Difluser- 
schnufeln  beim  Gebläse  überflüssig  sind,  können 
die  Teilungen  in  jeder  Stufe  senkrecht  zur  Achse 
vermieden  werden  (vergl.  Abbild.  4  und  ö».  Die 
Diffuserschaufeln  sind  entbehrlich,  weil  im  Ge- 
bläse die  Luftreibungsverluste,  die  sie  verursachen, 
den  Gewinn  der  guten  Luftführung  aufwiegen, 
und  bei  dem  stark  wechselnden  Hochofengebläse- 
betrieb ein  Gewinn  überhaupt  fraglich  wird.  In 
richtiger  Erkenntnis  dieser  Tatsachen  haben  sich 
Brown-Boveri-Rateau  von  den  Einzelheiten  des 
Kreiselpumpenbaues  freigemacht  und  dadurch  ein 
Gebläse  geschafl'cn,  das  an  Einfachheit  und  Zu- 
verlässigkeit bei  voller  Wahrung  guter  Nutz- 
effekte nicht  überboten  wird.  Zuverlässig  ist 
es.  weil  das  nur  in  der  Horizoutalebene  geteilte 
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Gehäuse  genaueste  Herstellung  und  Montage  ge- 
stattet, so  daß  die  geringen  radialen  Spielräume 
zwischen  Rotor  und  Gehäuse  sicher  beherrscht 
werden  können.  Damit  auch  im  Betrieh  das 
gleichmäßige  radiale  Spiel  und  damit  der  rei- 


Unbeeinnuüt  von  jeder  Theorie  entstand  das 
Parsonsge  blase  (Abbildung  T).  Im  Wider- 
spruch mit  den  allgemeinen  Grundsätzen  aller 
Turbinenmaschinen :  möglichst  stoßfreier  Eintritt 
der  Luft  in  das  Laufrad  und  Leitrad,  volle  Aus- 


Alikiildung  B.    Turbinengeblftie  »on  Brown  -  Hoveri  -  Katoau. 


bungsfreie  Gang  erhalten  bleibt,  muß  das  Ge- 
häuse derart  auf  dem  Fundamentrahmen  auf- 
gebaut sein,  daß  eine  gegenseitige  Verschiebung 
der  Gehfiuse-.  Wellen-  und  Lager-Achsen  infolge 
von  Warmeausdehnungen  sicher  vermieden  wird. 


nutzung  des  Diffusere  für  die  Umsetzung  der 
Laufradaustrittsgeschwindigkeit  in  Druck,  ver- 
dichtet Parsons  durch  den  Stoß,  indem  die  flachen 
schraggestellten  Laufradschaufeln  die  Luft  durch- 
schneiden und  si.-  zwischen  die  ebenfalls  flachen. 


Ahhildung  4.    Turbiiiengebline  von  <\  II.  Japser. 


Durch  sorgfältige  Konstruktion.  Herstellung  und 
Montage  auf  Grund  voller  Berücksichtigung  aller 
Formanderungen  im  Betrieb  muß  den  geringen 
radialen  Spielräumen  Rechnung  getragen  werden. 
Ist  das  geschehen,  und  hat  ein  Probebetrieb 
von  angemessener  Dauer  es  bewiesen,  dann  ist 
für  die  Betriebssicherheit  des  Turbinengeblases 
nur  mehr  die  Betriebssicherheit  der  Oelpumpe 
maßgebend,  welche  die  Lager  mit  l'reßöl  versorgt. 


aber  achsial  gestellten  Leitradschaufeln  ein- 
peitschen (Abbildung  8). 

Das  Pareonsgeblase  ist  eine  Umkehrung  der 
Dampfturbine  gleichen  .Systems.  Es  ist  kon- 
struktiv minderwertiger  als  das  Mehrzellen- 
geblasc,  da  alle  inneren  Abdichtungen  an  die 
größten  Durchmesser  gebunden  sind,  daher  un- 
vollkommener sein  müssen  nls  bei  der  Mi-hr- 
zellenanordnung.    Bei  der  Dampfturbine  fallen 
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  .        y.:  f. 


Abbildung  5.    Laufrad,  Bauart  Brown  -  Bovori  -  Rateau. 


Mängel  in  der  Abdichtung  weniger  ins  Gewicht 
als  betin  Kompressor,  denn  der  entweichende 
Dampf  wird  in  den  niederen  Stufen  teilweise 
noch  ausgenutzt  und  dadurch  der  endgültige 
Undichtheitsverlust  vermindert.  Im  Kompressor 
dagegen  wird  dieser  Verlust  ein  doppelter  sein. 


Zunächst  wird  die  Vordichtung«ariieit  der  in  die 
niedere  Stufe  entweichenden  Luft  verloren  gehen, 
und  infolge  der  Heizung  der  Luft  in  der  nie- 
deren Stufe  ein  Mehraufwand  an  Verdichtungs- 
arbeit für  das  gegebene  Luftgewicht  verursacht. 
Der  Wirkungsgrad  der  Parsonsgehlase  beträgt 


Abbildung  0.    Laufrad.  Bauart  <'.  II.  Jacpisr. 
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Abbild  nng  7.    TurbinengebläHe  von  Paraons. 


etwa  fifi°'o  und  bleibt  somit  weit  hinter  dem 
der  Mehrzelleugebläse  zurück,  ohne  dftß  dieser 
Mangel  durch  irgend  einen  technischen  Vorteil 
ausgeglichen  wird. 

Regulierung.  Lauft  ein  normales  Tur- 
binengfblase  mit  gleichbleibender  Drehzahl,  so 
wird  es,  sich  selbst  überlassen,  Drücke  erzeugen 
und  Windmcngen  liefern,  die  sich 
mit  den  Ofenwiderständcu  ändern. 
Je  geringer  der  Ofenwiderstand 
i.*t,  um  so  mehr  Luft  fördert  es. 
Tragt  man  die  Windmengen  als 
Abszissen  und  die  dazugehörigen 
Drücke,  Arbeiten  und  Wirkungs- 
grade als  Ordinaten  auf,  so  er- 
geben sich  die  charakteristischen 
Kurven  der  normalen  Turbinen- 
gi-Mäse  bei  gleichbleibender  Dreh- 
zahl. Dabei  muß  die  dem  maxi- 
malen Wirkungsgrad  zugehörige 
Windmenge  sowie  die  zugehörige 
Pressung  und  Arbeit  den  bestellten 
Normalbedingungen  entsprechen 
«Abbild.  U).  In  Abbild.  10  sind  die 
;in  einem  für  das  Hochofenwerk 
Marcinelle  von  Brown,  Bovert  &  Co. 
gelieferten  Turbogeblftse,  Bauart 
liateau ,  aufgenommenen  Kur- 
ven wiedergegeben.  Einen  ähn- 
lichen Druckverlauf  zeigen  Dampf- 
kolbengebläse ohne  Regulator  bei 
gleichbleibender  Dampffüllung  und 
gleichbleibendem  Dampfdruck  (  Ab- 
bildung 9,  dünn  ausgezogene 
Kurven).  Je  kleiner  der  üfen- 
widerstand  wird,  um  so  schneller 
läuft  das  (iebläse.   um  so  mehr 


Wind  liefert  es.  Die  hinter  den  Druckventilen 
gemessenen  Luftdrücke  werden  abnehmen,  da 
die  Ventilwiderstande  bei  zunehmender  Geschwin- 
digkeit einen  immer  größer  werdenden  Teil  der 
gleichbleibenden  Hubarbeit  aufzehren.  Wesent- 
lich verschieden  ist  der  Druckverlauf,  den  die 
beiden  Gebläsearten  im  Falle  des  Gichtstürzens 


■j.m 


Abbildung  H. 

Anordnung  der  Leitrad-  und  Ijaufradurhaufolii  nach  ParBona. 


r 

Digitized  by  Google 


78    Suhl  und  Riaon. 


Vthtr  Hochofen  -  Turbinr.ngr.bl&te. 


28.  Jahrg.  Nr.  3. 


liefern.  Wahremi  das  Kolbengeblase  bei  einem 
Druckmaximum  stehen  bleibt,  liefert  «las  Tur- 
binengeblase im  Druckstutzen  Pressungen,  die 
anfangs  bis  zum  Scheitelpunkt  der  Druckkurve 
i  Abbilduni»  Dt  steigen  und  dann  abfallen  werden. 


Abbilduni;  9.    <  'harakteristUche  Kurven  der  TurlthiengotilAa 


In  dem  Augenblick,  in  dem  der  vom  Oeblii.se 
erzeugte  Druck  bei  abnehmender  Windleistung 
zu  sinken  beginnt,  wird  ein  teilweise»-  Rück- 
strömen der  höhergespannten  Luft  der  Leitung 
nach  dem  Geblase  zu  eintreten.  Die.  Luftgeschwin- 
digkeit  in  der  Druckleitung 
ist  bei  der  geringen  Wind- 
leistung so  klein,  daß  ihre 
rmkehrung  oder  mindestens 
ihn-  Vernichtung  durch  einen 
geringen  Ueberdruck  ver- 
ursacht werden  kann.  Die 
Folge  davon  ist  das  augen- 
blickliche Aufhören  der 
Windförderung  durch  das 
ltcbla.se  und  der  sofortige 
Druckabfall  auf  den  Leer- 
laufsdruck. Dadurch  wird 
das  Rückströmen  noch  be- 
günstigt. Das  tieblase  ar- 
beitet labil .  und  ein  Be- 
trieb ist  ausgeschlossen. 
Doch  wiire  es  gefehlt,  wollte 
man  darin  einen  wunden 
l'unkt  der  Turbinengeblase 
erblicken.  Ks  steht  dem  Kon- 
strukteur frei,  durch  eine  geeignete  Form  der  Lauf- 
radschaufeln den  kritischen  Druckscheitelpunkt,  so 
weit  nach  links  zu  verschieben  und  abzuflachen, 
daß  er  im  praktischen  Betriebe  nicht  über- 
schritten zu  werden  braucht.  Dieser  'Selhst- 
regulierung   des  Turbinengebliises    mit  gleich- 


bleibender Drehzahl  haftet  jedoch  der  unver- 
meidliche Nachteil  an.  daß  überhaupt  nur  eng- 
begrenzte Drucksteigerungen  möglich  sind,  und 
daß  bei  hohen  Pressungen  nur  sehr  geringe 
Windmengen  geliefert  werden  können.  Gerade 
dann,  wenn  man  geneigt  wäre, 
die  Antriebsmascbine  am  stärksten 
zu  belasten,  ist  man  gezwungen, 
mit  einer  niedrigen  Belastung  zu 
arbeiten. 

Besser  wird  den  Anforderun- 
gen des  Hochofenbetriebes  ent- 
sprochen, wenn  auch  wieder  bei 
gleichbleibender  Drehzahl  die  Mög- 
lichkeit geboten  ist,  zwei  Gruppen 
von  Laufradern  nebeneinander 
oder  hintereinander  zu  schalten, 
je  nachdem  große  Windmengen 
bei  niedrigem  Druck  oder  kleinere 
Windmengen  bei  hohem  Druck, 
verlangt  werden  (Abbildung  1 1 ». 
Die  Antriebsmaschine  kann  in 
beiden  Fällen  voll  ausgenutzt  wer- 
den, ahnlich  wie  bei  Gas^ebläscn 
mit  Rückexpansionsräumen.  Doch 
hatten  diese  gegenüber  den  Tur- 
bineugebläsen  noch  immer  den 
Vorteil,  daß  auch  bei  hohen 
Pressungen  durch  eine  immerhin  noch  mögliehe 
Krhöhung  der  Drehzahl  eine  gewisse  Wind- 
mengenreserve zur  Verfügung  steht.  Ein  Ratcau- 
Geblase  für  das  Hochofenwerk  in  Chasse  und 
das  Geblase  von  Riedler-  Stumpf  (  Abbildung  2i 


Abhildunt;  10.    Kurven,  aufgenommen  «n  einem  TurhogehlitBo 
von  Brown,  Hoveri  &  Co.    (Bauart  Katcau.) 


sind  mit  einer  derartigen  l'mschaltvorrichtuug 
versehen. 

Vollkommen  palit  sich  ein  Turbincngeblfise 
dem  Hochofenbetrieb  nur  dann  an,  wenn  seine 
Drehzahl  leicht  und  ohne  Einbuße  am  Wirkungs- 
grad verändert  werden  kann.  Da  der  Ueberdruck. 
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den  das  mehrstufige  Gebläse  liefert,  mit  der  rund 
2.2  ten  Potenz  der  Drehzahlen  steigt  ,  genügen  Dreh- 
zahländerungen  von  ±  20  °/o  vollständig,  um  die 
im  Hochofenbetrieb  notwendigen  Druckandeningen 
zu  erzielen.  Die  charakteristische  Druckkurve 
des  Turbinengebläses  wird  durch  die  Erhöhung 
oder  Verminderung  der  Drehzahl  in  ein  höheres 
oder  tieferes  Niveau  gebracht,  wahrend  die 
Wirkungsgradkurve  nahezu  die  gleiche  bleibt 
ivergl.  Abbildung  10).  So  werden  innerhalb  der 
Leistungsfähigkeit  der  An- 
triebsuiaschine  alle  Betriebs- 
variationen ermöglicht,  die 
ein  Dampfkolbengebläse  ohne 
Regulator  mit  Füllungsver- 
stellung gestattet. 

Wird  vom  Gebläse  ver- 
langt, bei  beliebigen  Ofen- 
widrrstfinden  gleichbleiben- 
de Windmengen  zu  liefern, 
so  kann  dieser  Bedingung 
mit  fülle  eines  von  Rateali 
erdachten  Düsenapparates 
<  I».  R.  T.  188  331)  genügt 
werden,  der  den  Zweck  hat, 
Aenderungen  der  Luftge- 
schwindigkeiten in  Druck- 
itnderungen  umzusetzen.  In 
die  Saug-  oder  Druckleitung 
de*  Gebläses  eingebaut,  be- 
einflußt er  die  Drehzahl  der 
Maschine  so  lange,  bis  die 
gewünschte  LuftgeBchwin- 
diükeit  herrscht,  und  damit 
die  gewünschte  Windmenge 
geliefert  wird.* 

Antrieb.  DasHochofen- 
Turbinengebläse  erfordert 
demnach  eine  Antricbs- 
inaschine,  die  eine  starke 
Veränderung  der  Drehzahl 
hei  nahezu  gleichbleibendem 
Wirkungsgrad  gestattet.  Es 
*teht  und  fallt  mit  ihr.  alle  Vor-  und  Nachteile 
der  Antriehsmaschine  müssen  auf  sein  Konto 
^  schrieben  werden. 

Die  Dampfturbine  würde  den  oben  aus- 
gesprochenen Anforderungen  genügen,  ihr  schlech- 
ter thermischer  Wirkungsgrad  schließt  einen  Wett- 
bewerb mit  dem  Gaskolbengebläse  aus.  Jeden- 
falls muß  nach  wie  vor  der  hohe  thermische 
Wirkungsgrad  der  Gasmaschine  für  die  Wind- 
erzeugung nutzbar  gemacht  werden.  Das  .Mittel 
hierzu  ist  die  elektrische  Kraftübertragung,  mit 
'leren  Anlagekosten  und  Knergie Verlusten  das 
Konto  der  Turbinengebläse  natürlich  belastet 
werden  muß.     Der  Anforderung  der  leichten 


'  .Zeitschrift  dos  Vereine*  deutscher  Ingenieure" 
l'JOT  Nr.  47  N.  1848. 


und  wirtschaftlichen  Drehzahlveränderung  genügt 
der  Gleichstrommotor.  Die  Elektrotechnik  hat 
wesentlich  neue  Aufgaben  für  den  Antrieb  der 
Turbinengebläse  nicht  mehr  zu  lösen.  Die  Gleich- 
strom -  Turbodynatno  hat  dem  schnellaufenden 
Gleichstrommotor  hoher  Leistung  die  Wege  so  weit 
geebnet,  daß  seine  volle  Brauchbarkeit  für  den 
Antrieb  des  Turbinengebläses  außer  Frage  steht. 

Vergleich  der  Wirkungsgrade  elek- 
trisch    angetriebener  Turbinengebläsc 


Abbildung  II. 

Nebeneinander-  und  Hintereinanderschaltung  von  zwei  Laufrädergruppcii. 


und  des  Uaskolbengebläses.  Dieser  Vergleich 
ist  in  Alibild.  1 2  graphisch  durchgeführt,  indem  als 
Ordinaten  die  effektiven  Leistungen  aufgezeichnet 
wurden,  die  bei  Verwendung  von  Gaskolbengeblä- 
sen. Mehrzellengebläsen  und  Parsonspebläsen  für 
die  Verdichtung  von  1  kg  Luft  von  20°  C.  und 
einem  Drucke  von  735  mm  Quecksilbersäule  auf 
die  Endüberdrücke  von  0,2  bis  1  kg/qcm  er- 
forderlich sind.  In  Abbild.  13  sind  die  daraus 
errechneten  Gesamtwirkuugsgrade  aufgetragen. 

Der  effektive  Leistungsbedarf  für  die  Ver- 
dichtung von  1  kg  Luft  kann  beim  Turbinen- 
gebläse auf  einfache  Weise  trenau  gefunden  wer- 
den, da  die  gleichmäßige  Luftbewegung  genaue 
Messungen  des  geförderten  Luftpewichtes  ge- 
stattet. Bei  Turhinenirebläsen  der  Bauart  Brnwn- 
Boveri-Kateau  und  ('.  H.Jaeger  werden  Wirkunu's- 
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Abbildung  12.    Lei»tungsbedarf  in  P.S.  für  die  Verdichtung  von  1  kg  Luft. 


grade  (Leistungsbedarf  der  Adiabate  . 
Effektiver  Leistlingsbedarf  des  Geblases) 
von  72°/o  erreicht.  Darin  sind  neben 
den  Verlusten  im  Gehäuse  auch  die 
Lagerreibungsverluste  eingeschlossen. 
Es  wurde  die  vereinfachende  Annahme 
getroffen,  daß  die  Wirkungsgrade  bei 
allen  betrachteten  Enddrücken  die  glei- 
chen bleiben,  obwohl  sich  bei  den  höhe- 
ren Enddrucken  durch  die  bei  Mehr- 
zellcngeblasen  sehr  wirksame  Wasser- 
kühlung bei  diesen  bessere  Werte  er- 
reichen lassen.  Zu  den  Verlusten  des 
Geblases  selbst  müssen  die  Verluste  in 
den  elektrischen  Zwischengliedern  ( 1 4  °> 
der  effektiven  Leistung  der  l'rimar- 
maschiue)  zugezahlt  werden,  ehe  der 
Leistungsbedarf  der  Turbinengcblasc  mit 
dem  Leistungsbedarf  der  direkt  angetrie- 


benen Kolbengelda- 
se  verglichen  wer- 
den kann. 

Bei  Kolbengeblfl- 
sen  ist  es  schwie- 
rig, den  effektiven 

Leistungsbedarf 
für  1  kg  Luft  zu 
linden,  da  brauch- 
bare Messungen  der 
Luftgeschwindig- 
keiten bei  pulsie- 
render Bewegung 

unmöglich  sind. 
Man  pflegt  sich 
über  diese  Schwie- 
rigkeit sehreinfach 
hinwegzusetzen, 
sich  mit  der  Be- 
stimmung der  ge- 
förderten Wind- 
menge aus  dem  In- 
dikatordiagramm 
zu  begnügen,  und 
diese  die  , effektive 
Ansaugeleistung  " 
zu  benennen.  Dabei 
wird  stillschwei- 
gend die  Annahme 
getroffen ,  daß  in 
dem  Augenblick,  in 
dem  die  Kompres- 
sionslinie die  atmo- 
sphärische Linie  im 
Indikatordiagrarnm 
schneidet,  der  Zu- 
stand der  Luft  im 
Zylinder  dem  Zu- 
stand der  Auüen- 
luft  entspricht. 
Diese  Annahme  ist 
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unzulässig,  da  die  Ansau^cluft 
durch  Iteibuug  in  den  Saugventi- 
len und  Wärmestrahlung  der 
heißen  Wände  geheizt  wird,  und 
tatsächlich  nicht  atmosphärische 
Luft,  sondern  angewärmte.  s|»e- 
zitisch  leichtere  verdichtet  wird. 
Für  die  Vorgänge  im  Hochofen 
ist,  soweit  das  Gebläse  in  Be- 
tracht kommt,  nur  das  geförderte 
Luftgewicht  maßgebend.  Infolge 
der  Erwärmung  der  Ansatigeluft 
verkleinert  sich  aber  das  Luft- 
gewicht, welches  unter  Aufwand 
der  gegebenen  gleichbleibenden 
Hubarbeit  verdichtet  wird,  es 
muß  daher  die  Erwärmung  der 
Ansaugeluft  als  Verlustquelle  in 
Rechnung  gezogen  werden.  Kür 
die  Berechnung  wurde  eine  mit 
der  Endtemperatur  der  Kom- 
pression steigende  Erwärmung 
der  Ansaugeluft  von  12°  C.  bei 
0.2  kg  qrm  Enddruck  auf  25  »  C. 
bei  1  kg'qcm  Enddruck  ange- 
nommen. 

Einen  ebenfalls  unvermeid- 
lichen Arbeitsverlust  bilden  die 
Bewegungswiderstände  in  den 
Ventilen.  Bei  schnellaufetiden 
Gebläsen  und  den  gebräuchlichen 
selbsttätigen  Kingplatten  Ventilen 
entspricht  ihm  im  Mittel  ein 
mittlerer  Kolbendruck  von  0.11 
kgiqcm.  Dieser  Wert  kann  klei- 
ner sein,  wenn  man  grolle  Ventil- 
hübe zuläßt  und  die  Lebensdauer 
der  Ventile  dadurch  verkleinert, 
oder  größer  im  umgekehrten 
Falle.  Der  Maschinenreihungs- 
verlust  wurde  mit  7  °o  der  in- 
dizierten Leistung  der  Antriebs- 
masehine  bewertet.  Die  Summe 
aus  den  Verlusten  und  dem  Lei- 
stungsbedarf der  Adiabate  gibt 
den  effektiven  Lcistungshedarf 
des  Kolbengehläses.  Der  Gewinn 
durch  Kühlung  ist  bei  den  be- 
trachteten Enddrücken  iniKolben- 
gebläse  so  gering,  daß  er  ver- 
nachlässigt werden  kann. 

Aus  diesem  Vergleich  geht 
hervor,  daß  bei  einem  End- 
drucke von  etwa  0.3  kgiqcm 
das  normale  Gaskolbengebläse 
und  das  Turbinengebläse  der 
Bauart  Brown-Boverl-Kateau  und 
(!.  H.  Jaeger  mit  den  gleichen 
Wirkungsgraden  arleiten.  vor- 
ausges.-tzl.daßdas  Kolhetigebl-iv 
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vollkommen  dicht  ist,  eine  Voraussetzung,  die 
für  den  Paradebetrieb  wohl  gelten  mag,  in  seinem 
normalen  Betriebszustand  jedoch  nicht  zutreffen 
wird.  Dementsprechend  liegt  auch  der  Schnitt- 
punkt der  beiden  Leistungskurven  bei  einem 
höheren  Enddruck  als  0.:t  kg.'qcm.  Bemerkt 
muß  noch  werden,  daß  die  Kurven  der  Abbildung 
12  und  13  für  die  normalen  Drucke  und  Wind- 
mengen gelten,  für  die  die  Gebläse  gebaut  sind. 

Ks  wäre  un verantwortlich.  Gcbläsemaschinen 
einseitig  nach  ihren  Wirkungsgraden  und  Anlage- 
kosten zu  beurteilen.  Maßgebend  für  ihre 
Brauchbarkeit  ist  in  erster  Linie  ihre  Betriebs- 
sicherheit.   In  der   Erhöhung  der  Betricbs- 


28.  Jahrg.  Nr.  3. 


Sicherheit  ist  der  Fortschritt  zu  linden,  den  das 
Turbinengeblase  gegenüber  dem  Kolbengebläse 
bringt.  Das  Fehlen  aller  Maschinenteile,  die 
dem  Auswechseln  unterworfen  sind,  die  geringen 
Anforderungen  au  die  Wartung,  die  gleichmäßige 
Windförderung  und  der  geringere  0^1  verbrauch 
geben  ihm  eine  bedeutende  Ueberlegenheit  über 
das  Kolbengebläse.  Daß  die  Gasmaschine  des 
direkten  Geblaseantriebes  enthoben  werden  kann, 
für  den  sie  sich  nicht  eignet,  und  dem  sie  nur 
durch  die  Komplikationen  des  Zweitaktes  not- 
dürftig angepaßt  wird,  bedeutet  einen  weiteren 
Vorteil,  der  dem  Turbinengeblase  hoch  angerechnet 
werdeu  muß. 


Heber  EUenlegierumjen  und  Metalle  für  die  Stahlindustrie. 


Ueber  Eisenlegierungen  und  Metalle  für  die  Stahlindustrie. 

Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator  in  Düsseldorf. 
I  Fortsetzung  von  Seite  49.) 


I-Hs  sei  darauf  hingewiesen,  daß  Pick  auch  die 
*— '  Frage  der  Gründung  einer  Ferrosilizium- 
Industrie  in  Deutschland  anschneidet  und  zu  dem 
Ergebnis  kommt,  daß  die  Herstellung  von  Ferro- 
silizium  unter  Ausnutzung  der  Hochofengase  zur 
Erzeugung  der  elektrischen  Kraft  lohnend  sein 
würde.  Aus  seinen  Aufstellungen  gebt  hervor, 
daß  in  einer  Anlage  von  :S00()  P.S.  die  Kosten 
einer  Tonne  30 'Vo Igen  Fcrrosiliziums  163.40./' 
betragen  würden. 

750  kg  Ki§en  (zu  40.«  die  Tonne)  .  —  30,ou  ,« 

800  „  Quarz  (zu  8  ,«  die  Tonne)    .  —  6,40  . 

600  .   Kok*  (zu  13  *  die  Tonne)  .  =  6.50  „ 

:iO  ktf  Klektroden  (zu  250  Jt  die  Tonne)  =  7.50  ,. 

F.lektr.  Energie  =  72,00  , 

Arbeitslöhne,  Gehälter  =  25,00  „ 

.Muterialien  .  .  *  =  8,00  , 

Allgemeine  Kosten  —  8,00  . 

Xuaammen  163,40  * 
l  ibschon  die  l'nkosten  für  Kraft  höhen*  sein 
werden,  so  dürften  diese  Mehrkosten  durch  die 
billigere  Beschaffung  von  Eisen.  Koks  usw.  und 
eventuell  durch  Krsparung  von  Gehältern,  wenn 
die  Anlage  einer  Hütte  angeschlossen  wird,  auf- 
gewogen werden.  Wenn  zur  Herstellung  von  13  t 
Ferrosilizium  täglich  3000  p.S  erforderlich  sind 
und  f.  d.  Tonne  ~'l  ,.V  eingesetzt  werden,  so  müßte 
die  Kraft  7_'  X  13  =  !)30  v  taglich  kosten  oder 
936 

JliiOO  X  24  =  l  ,<    '  f'  l'-S-*Stundc* 

Es  erscheint  mir  fraglich,  ob  zu  diesem  Be- 
trage die  Kraft  erzeugt  werden  kann:  es  ist 
auch  zu  berücksichtigen,  daß  die  Einrichtungen 
größeren  Kapitalaufwand  erfordern  und  daß  auch 
noch  laufende  Abgaben  für  Patetitgebühien  zu 
zahlen  sind,  wodurch  der  Gewinn  geschmälert 
werden  kann. 

Ich  habe  bereits  darauf  hingewiesen,  daß 
das  elektrisch  hergestellte  Ferrosilizium  von 
großer  Reinheit  ist  und  selten  Bestandteile  ent- 
halt, welche  dem  Stahl  unzuträglich  sind.  Von 


dem  gesammelten  Analysenmaterial  gebe  ich 
nachstehend  eine  l'ebersicht: 

I.  Durchschnittsanal. v*u  n.  • 


3,01 
0,31 
0,26 
0,01 
0,04 


% 

•b 

*•  *o 

Si 

25,89  29,««  25,80 

51.8    53.75  51,20 

51,70  7 

Fe 

72,92 

72,99  (18,59 

47.3    45.09  48.89 

47,20  2 

<_' 

0,52 

—  0,07 

0,3      0,11  — 

0,23 

Mn 

0,42 

0,5ti  0.23 

0,35    0,||  0,37 

0,16 

s 

0,03 

O.Ol  0,005 

0,02    0,005    0,007  0.02  < 

1* 

0,04 

0,30  0,136 

0,04    0,04 1  0,04 

0,06 

AI 

0,30  1.14 

—      0.60  0,17 

Cr 

0.25 

(ii 

-  0.04 

Ca 

-      0.05  0.21 

II. 

FerroMilix.  ium  von  Albertville.** 

•  b 

<■ 

*» 

Si 

32.70  48.70 

75.80 

0,27  0,09 

AI 

0.13  0.17 

0,0* 

Mn 

0.31  0,13 

0,11 

Cu 

0.06  — 

0,04  0,03 

0,02 

0,0.',  0,04 

0,02 

III.  FurrttHilizium  nach  Dupre  und  Lloyd."* 

Mg   0,17 

C   0,218 

S    .....   .  Spuren 

I*   0,056 


Si   59,40 

Fl-  ....    .    .  36,85 

Mn   0.08 

AI   2,73 

Ca   0.14 


IV.  FerroHÜi  ziuin  nach  „The  Foundry 
Tradc  Journal.-! 


% 

Si    .  .  . 

32,70 

48,70 

75,80 

94,80 

AI  .   .  . 

0.13 

0.17 

0.08 

0,10 
0,08 

Mn  .  .  . 

0.31 

0,13 

0,11 

0,04 

0,03 

0,02 

0,02 

F    .  .  . 

0.O5 

0.D4 

0,02 

0,01 

'  ... 

0,27 

0,03 

*  Mitgeteilt  von  der  Finna  L.  Weil  &  Reinhardt, 
Mannheim. 

•*  l.eoti  (iuillet,  S.  410. 

l'i  <-k  .  S.  21. 
V  1907  Nr.  69  S.  424. 
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Die  Gehalte  an  Silizium  schwanken,  während 
sich  die  der  Nebenbestandteile  in  gewissen  Grenzen 
halten.  Der  Koblenstoffgehalt  ist  im  allgemeinen 
gering,  da  er  durch  das  Silizium  verdrängt  wird. 
Es  sind  jedoch  Gehalte  bis  zu  1  n>o  nachge- 
wiesen worden.  Interessant  sind  die  Befunde, 
welche  G.  Watson  Gray  über  den  Gehalt  an 
Kalzium  in  Ferrosilizium  veröffentlichte.*  Er 
fand  0,T9°/o.  3,29°/o,  7.127c.  6,96°/0,  14,40°/o 
und  2.32 uo.  Jedenfalls  rührten  diese  abnormen 
Gehalte  von  Kalziumkarbid  her,  da  in  der  ersten 
Zeit  der  Fabrikation  die  zur  Herstellung  des  Kar- 
bides benutzten  Oefen  zur  Erzeugung  des  Ferro- 
siliziums mitbenutzt  wurden.  Im  allgemeinen 
enthalt  das  Ferrosilizium  nur  Spuren  von  Kalk. 

Bei  Lieferungsverträgen  kommen  zuweilen 
Differenzen  vor,  welche  meiner  Erfahrung  nach 
in  den  meisten  Fällen  auf  die  Probenahme  zu- 
rückzuführen sind.  Es  ist  nicht  zu  vermeiden, 
daß  die  Abstiche  eines  Ofens  verschiedene  Zu- 
sammensetzung aufweisen,  so  daß  im  Silizium- 
gehalte  Unterschiede  von  mehreren  Prozenten 
vorkommen  können.  Bei  der  Probenahme  größerer 
Lieferungen  sollte  deshalb  sowohl  im  Interesse 
des  Käufers  als  auch  des  Verkäufers  aus  jedem 
Fasse  Probematerial  entnommen  und  jedenfalls 
eine  größere  Menge  zerkleinert  werden.  Die 
Bestimmungsmethoden**  des  Siliziums  sind  so 
genau,  daß  in  gleichmäßigen  Proben  größere 
Differenzen  durch  die  Analytiker  ausgeschlossen 
sind.  Aus  zolltechnischen  Gründen  ist  es  nötig, 
den  Siliziumgehalt  im  Ferrosilizium  auf  mög- 
lichst einfache  Weise  und  schnell  zu  ermitteln, 
da  Material  mit  mehr  als  25°/o  Silizium  zoll- 
frei eingeführt  werden  kann,  während  für  niedrig- 
prozentiges ein  Eiugangszoll  von  10  für  die 
Tonne  zu  zahlen  ist.  Man  hat  versucht,  aus 
den  Beziehungen  zwischen  dem  Siliziumgehalte 
und  dem  spezifischen  Gewichte  auf  den  ersteren 
zu  schließen.***  Die  Methode  ist  jedoch  wegen 
zu  geringer  Genauigkeit  nicht  anwendbar.  Da 
die  Kenntnis  des  spezifischen  Gewichtes  erwünscht 
sein  kann,  so  gebe  ich  die  ermittelten  Zahlen  an : 


»pn.r.r.iclu 

o 

tpej.  Gr  wl 

N 

11,58 

6,46 

29,04 

6,40 

15,81 

6,88 

32,05 

6,18 

22.83 

6,51 

47,25 

4,55 

28,47 

6,51 
6,48 

«7,29 

2,9H 

24,26 

Von  dem  äußeren  Aussehen  des  Ferrosiliziums 
lassen  sich  Schlüsse  auf  den  Gehalt  an  Silizium 
ziehen,  da  solches  bis  zu  20°/«  kleinkristalliniseh. 
mattglänzend  ist  und  dem  Roheisen  ähnelt. 
Zwischen  20  und  30  °/«  verändert  sich  die 
Struktur  und  es  tritt  eine  lamellenartige  Lage- 
rung der  Kristalle  auf.    Steigt  der  Gehalt  über 

•  „Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  19  8.  1072. 

W.  Pick:  „lieber  Analyse  de»  FerrOBiliiiumo« 
Seit*  23. 

•••  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  26  8.  »28. 
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5(>°/o.  so  wird  das  Gefüge  wieder  kleinkristalli- 
niscb und  die  sonst  silberweiße  Farbe,  geht  in 
eine  bläuliche,  dem  reinen  Silizium  ähnliehe,  über. 
Auch  auf  die  Eigenschaft  des  Zerfallens  des 
Ferrosiliziums  sei  hingewiesen.  Es  ist  festge- 
stellt worden,  daß  Ferrosilizium  mit  Gehalten 
zwischen  30  und  »55  %  an  der  Luft  zerfällt, 
während  solches  mit  30l,u  und  das  hochprozentige 
nicht  wesentlich  verändert  werden.  Das  sog. 
50  °/o  igt*  ist  dem  Zerfallen  sehr  ausgesetzt  und 
leicht  bröckelig.  Man  hat  das  pulverige  Ferro- 
silizium brikettiert,  um  dasselbe  dem  Stahlbade 
in  fester  Form  zuführen  zu  können.  Meines 
Wissens  haben  sich  hei  der  Verwendung  des 
pulverigen  Materials  keine  besonderen  Unzuträg- 
lichkeiteu  gezeigt,  so  daß  von  der  Verwendung 
von  Briketts  Abstand  genommen  werden  kann. 

Eine  andere  Erscheinung  ist  die  Zersetzung 
des  Ferrosiliziums  durch  die  Feuchtigkeit  der 
Luft  und  die  Entwicklung  von  (rasen  (Phos- 
phorwasserstoff. Azetylen.  Arsenwasserstoff  M. 
durch  welche  Explosionen  und  Vergiftungen  her- 
vorgerufen worden  sind.*  l'm  den  Einfluß  der 
feuchten  Luft  zu  verhindern,  hat  man  das  Ferro- 
silizium mit  einem  Ueberzug  von  Paraffin  ver- 
sehen. Wenngleich  die  Vergiftungen  durch  die 
Gase  seltener  vorkommen  und  noch  nicht  ge- 
nügend aufgeklart  sind,  so  ist  es  ratsam,  das 
Ferrosilizium  in  trocknen,  gut  gelüfteten  Räumen 
aufzubewahren  und  bei  dem  Versand  in  Schiffen 
auf  die  Möglichkeit  der  Entwicklung  giftiger 
Gase  Rücksicht  zu  nehmen.  Aller  Wahrschein- 
lichkeit nach  beruht  das  Zerfallen  auf  fremden 
Beimengungen,  da  die  Eisensilizide  selbst  durch 
Feuchtigkeit  nicht  zersetzt  werden.  Eine  vor- 
sichtige Behandlung  des  wertvollen  Materiales 
ist  dringend  zu  empfehlen. 

lieber  den  Schmelzpunkt  des  Ferrosiliziums 
machen  T  a  m  m  a  n  n  und  Gürtler  einige  Mittei- 
lungen und  haben  denselben  für  25-  und  50u/oiges 
auf  1360°  angegeben.  Ferrosilizium  mit  25  °/o 
kann  im  Tiegelofen,  solches  mit  32°/o  im  Gi- 
bläsetiegelofen  und  hochprozentiges  nur  im  elek- 
trischen Ofen  geschmolzen  werden. 

Bezüglich  der  Mengen  elektrisch  hergestellten 
Ferrosiliziums  kabc  ich  keine  genauen  Angaben 
linden  können.  In  ^Stahl  und  Eisen*  **  findet 
sich  eine  Mitteilung,  daß  im  Jahre  1902  von 
Frankreich  nach  den  Vereinigten  Staaten  Ferro- 
silizium im  Werte  von  nur  1 90  #.  1903  da- 
gegen schon  im  Werte  von  32  242  #  ausgeführt 
worden  ist. 

M.  Dujardin  in  Düsseldorf***  gibt  an.  daß 
der  Verkauf  hochprozentigen  (25  bis  50  °/o »  Ferro- 
siliziums sieh  bedeutend  gehoben  hat. 

♦  W.  Pick,  8.  21  ;  „Stahl  und  Eisen-  1904  Nr.  12 
S.  662,  1906  Xr.  16  8.  1019. 
1903  Nr.  18  S.  1059. 
••*  Camille    Matignon:  „l/eloctromotallurifie 
des  fönten,  fers  et  aciero",  S.  11. 


Digitized  by  Google 


84    Stahl  und  Eisen. 


1902  2.  Halbjahr    40  10 

190.1  |.       „         55  60 

1903  2.       „         10  500 

Die  Zahlen  gelten  für  den  Bezirk  Düsseldorf. 

Keller  in  Livet  beabsichtigte,  eine  monat- 
liche Produktion  von  etwa  250  t  zu  erreichen. 
Mit  vier  Oefen  zu  je  «50  P.S.  sollte  im  Jahre 
eine  Erzeugung  von  1 6  000  t  Ferrosilizium  von 
verschiedenen  Gehalten  ermöglicht  werden. 

Dr.  R.  S.  Hut  ton  gibt  eine  Beschreibung 
der  Werke  Girods  in  Ugine  in  Savoyen*  und 
bemerkt,  daß  diese  Werke  jahrlieh  5000  t 
öOprozentiges  und  1000  t  30prozentiges  Ferro- 
silizium erzeugen. 

Nach  Chalmot**  ist  hochprozentiges  Ferro- 
silizium zuerst  im  Jahre  1HD9  auf  den  Werken 
der  Wilson  Alutninum  Co.  erzeugt  worden.  In 
kurzer  Zeit  wurde  sodann  der  Betrieb  auf- 
genommen in  Bozel,  Meran,  Giffre.  Matrei, 
Hageuek ,  Notre  -  Dame  de  Brianeon ,  Volta 
Lyonaise,  Giraud  (Albertville),  Jaice. 

Bekanntlich  hat  sich  im  letzten  Jahre  ein 
Syndikat  gebildet,  welchem  zunächst  die  Werke 
in  Bozel  Montier»,  Volta  Lyonaise.  Matrei, 
Sarpsborg.  Rheinfclden,  Griesheim,  Lonza,  Plan 
du  Var,  Lechbruck,  Meran.  Jaice  und  Haslund 
Weit  raten.  Die  außer  dem  Syndikat  steheuden 
Fabriken  Giffre,  Notre-Dame  de  Brianeon.  Ha- 
genek,  La  Praz,  Livet  sind  nunmehr  auch  dem 
Verbände  beigetreten.  Die  nächste  Folge  dieses 
Zusammenschlusses  war  eine  erhebliche  Ver- 
teuerung des  hochprozentigen  Ferrosiliziums.  die 
bewirkte,  daß  viele  Hütten  wieder  auf  das  niedrig- 
prozentige zurückgreifen. 

Das  bereits  angeführte  Circulaire  Duclos  gibt 
ungefähre  Preise  für  Ferrosilizium: 

f .  d.  Tonn,  elf  H«n 
lr.         Ji        Kr.         U       Kr.  Jt 
Januar— Mai  .  .    250  =  200    500  =  400    750  .■=  600 
Juni    September    300  =  240    600  =  480    800  =  640 

Der  Preis  f.  d.  Tonne  ist  somit  um  40  J(  bozw. 
80  .€  und  40  .*  gestiegen. 

Der  Preis  richtet  sich  nach  dem  Silizium- 
gehalte.  Abgesehen  von  dem  höher  als  Tfipro- 
zentigen,  welches  noch  selten  Verwendung  findet, 
wird  Ferrosilizium  auf  Basis  25,  50  und  75  °'o 
mit  einer  entsprechenden  Skala  für  mehr  oder 
weniger  Prozent  nach  Analyse  verkauft.  Im 
Jahre  1 90H  wurden  100  kg  50  prozentlos  mit 
HO  .  K  +  0,70  H  bezahlt,  1U07  dagegen  mit 
4(i  *  .  Im  Jahre  1!)08  kostete  die  Tonne  öOpro- 
zentiges Silizium  noch  840./''. 

Die  Verwendung  des  Ferrosiliziums  ist  eine 
vielseitige,  da  es  das  Stahlbad  reinigt,  die  Blasen- 

*  nKlo<  lr«chemii  al  and  Metallurgical  liidustrv", 
New  York  1907,  Januar,  S.  9. 

„Amer.  Chcin.  Society"  1899  .S.  39. 
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bildung  vermindert,  höhere  Temperatur  erzeugt 
und  den  gewünschten  Slliziumgehalt  im  End- 
produkte gibt.  Das  Ferrosilizium  wird  zweck- 
mäßig in  der  Gießpfanne  zugesetzt.  Man  laßt  den 
Stahl  auf  das  zerkleinerte  Ferrosilizium  fließen, 
welches  sich  im  Stahl  auflöst  und  durch  teilweise 
Verbrennung  eine  hohe  Temperatur  erzeugt. 

III.  Ferromangansilizium,  Silico- 
spiegel. 

Die  Verbindungen  des  Eisens  mit  Mangan 
und  Silizium,  auch  Silicospiegel  genannt,  sind 
als  ein  Zwischenglied  zwischen  Ferromangan  und 
Ferrosilizium  zu  betrachten,  und  werden  sowohl 
im  Hochofen  als  auch  neuerdings  im  elektrischen 
Ofen  hergestellt.  Wenn  auch  die  nach  beiden 
Verfahren  erzeugten  Legierungen  größere  Ver- 
wendung finden,  so  sind  die  auf  den  Markt  ge- 
brachten Mengen  im  Verhältnis  zu  denen  von 
Ferromangan  und  Ferrosilizium  gering  zu  nennen 
Im  Hochofen  wurde  zuerst  von  Pourcel  1875 
in  den  Werken  von  Terre  noire  eine  Legierung 
erblasen,  welche  etwa  20  °o  Mangan  und  8  bis 
12  0,o  Silizium  enthielt.  Gewöhnlich  enthält  das 
Hochofenprodukt : 

V   .  .  .     2-  2,5  •/, 
Mn.  .  .  20 

8i  .  .  .    10—12    °/o,  ausnahmsweise  20  °/o 
I*   .  .  .     0,18  „ 

Die  durchschnittliche  Zusammensetzung  geht 
aus  den  nachstehenden  Analysen  hervor: 

Silicospiegel,  im  Hochofen  hergestellt:* 

%         %        %         \         %  % 

Mn   .  .   .    20,87  20,39  17.50  18,90  20,32  20,50 

Si  .  .  .   .     14,23  13,31  12,52  11,80  10,33  9,45 

0,098  0.096  0,065    0,081    0,071  0.07 

t'  .  .  .  .  1,39  1,51  1,05  1,H9  1,26  1,45 
8  .  .   .  .  — 

A.  Gouvy**  gibt  folgende  Analysen: 

x        %       s  °. 

Si  .  .  .  .  10.20  7,45  5,45  5,55 
Oeb.  C  .  .  2,65  2,65  2,30  2,10 
Fe  ...  .  66,75  71.50  79.00  85,50 
Mn.  .  .  .  20,50  19,60  13,00  »1,50 
!»....      0.185    0,178    0,145  0,14 


0.  Simmersbach: 


Si    .  .  . 

14,65 

12,70 

11.49 

Mn  .  .  . 

20,51 

22.3« 

23,41 

P.  .  .  . 

0,14 

0.12 

0,13 

8  .  .  .  . 

0,018 

0.025 

0.019 

<".... 

1.10 

1,10 

1.00 

Englisches  Material:**' 

Clereländer  Bezirk: 

Si  12,25       P   0,05 

Mn    ....     19,25       8   Spur 

<'   1,39       (u   0.07 


*  -The  Trade  l'oundrv  Journal"  1907  8.  424. 
*•  „ Stahl  und  Einen"  1890  Nr.  4  S.  324. 
*•«  II.  Wedding:    , Handbuch    der  Eisenhütten- 
kunde Bd.  III.  S.  631. 
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Es  ist  zwar  möglich,  Silicospiegel  mit  höheren  verwendet,  um  die  Blasenbildung  zu  verhindern. 

Maugangehalten  im  Hochofen  zu  erblaseu.  jedoch  Das  Mangan  entfernt  den  Sauerstoff,  wahrend 

würde  der  Siliziumgehalt  erheblich  sinken.    In  der  hohe  Gehalt  an  Silizium  die  nötige  Wflrmo 

neuerer  Zeit    werden   Silicospiegel    mit    hohen  liefert,  um  den  Stahl  flüssig  zu  balten. 

Gehalten  und  von  großer  Reinheit  im  elektri-  .     .                 .  .  .  .     .  ,  ... 

.           *.        ....        i,     .  ».  Aualvsou  von  elektrisch  hergestelltem 

sehen  Ofen   hergestellt.    Auch  diese  Produkte  Si  lipo  spie  gel.* 

werden  sich  bald  wegen  ihres  geringen  Kohlen-  %         \       %      *  % 

stoffgehaltes  einbürgern.    Vorläufig  sind  die  Ge-  Mn .  .  .  .     74,20     73,50     55     51  38 

stebungskosten  noch  hohe;  es  ist  jedoch  zu  er-  c   '  '          20  30     20  65     "5  21 

warten,  daß  es  bald  gelingen  wird,  diese  Silico-  P   .  '.            o!o2  0^05 

spiegel  direkt  aus  den  hochkieseligen  Hangan-  S   .  .  .  .      0,01  0,007 

erzen  zu  erzeugen.*    Wenn  diese  Bestrebungen  Elektro-Silicospiegel  von  Albertville: 

Erfolg  haben,  so  bietet  sich  Gelegenheit,  eine  -„  s 

große  Anzahl  von  kieselsaurehaltigen  Mangan-  c  <r'u  ö.15 

< Erzlagerstätten,  die  zurzeit  ziemlich  wertlos  sind,  J."   •     •  •    jMJ      J  Q— ft 

auch  in  Deutschland  auszubeuten.  ^1  '  *  '  '  '  o,60 

Gin**  hat  eine  neue  Siliziuni-Mangan-Verbin-  .     ,         ,             .  ,.i>t. 

t7 Li    .      «■  o..^             ii».    i  Anal)  son  der  gangbarsten  Qualitäten. 

dung  aus  RhoJonit.   MnSiOs,   im   elektrischen  Mn°      8l  res 

Ofen  gewonnen,  welche  nachstehende  Zusammen-  %       \       %      %  \ 

Setzung  haf  Qual.  I    .   .  .   .    60/55    20/25    0,00    1,0  0,08 

.          v  „II    ...  .    C8/75    20/25    0,052  0,8  0,02 

Mn    .   .    118,(14    69,26       C  ....    OJ«    0,18  „III     ...  .    50, 50    30/35    0,04    0,85  0,02 

Fe   .  .     4,40     3,18      8  .  .  .  .   O.Ol     —  jjer  prcjs  für  gewöhnliches,   im  Hochofen 

S.  '  '            Äm         Verlust*:   °oJ    iji  hergestelltes  Silicospiegel  betrat  etwa  150,* 

Das   spezitische  Gewicht  dieser   Legierung  f"  d"  J0Q™  w^\rond  die    |;!l'k.^|,,cl,e,f  °f"  f1" 

betragt  li.5.  wahrend  der  Schmelzpunkt  bei  1250  ^en  Qualitäten  wesentlich  höher  im  Preise 

. .    i  Q(\i)  o  (•   r    »  81              ü           ü  Man£anerzmarkt  kostet  die 

'S  Augenblicklich'  werden  die  Silicospiegel   in  Tonne  ^a,itat  1  4n°,  b,\«°  -  *\ <i«»»«t  " 

Mp  P  uiftuui    werueiui     oi     usp  bj8                  Qualität  III   47f>  bis  520  >. 

der  Weise  hergestellt,  daß  man  in  einem  Ofen  „          ,     1  ^  .        ,  ,    .   ,   ,        .  ,, 

i  •  u.i         u-       nt  t             s        wia  Dem  hochprozentigen  elektrisch  hergestellten 

mit  Lichtbogen  r  errosilizium.  in  einem  \\ider-  *.  ,  _      *  , 

,    .                            ■. .       ,   ,  , ,    T  Ferromangansilizium  wird  meines  Erachtens  noch 

standsofen  terroman^an  macht  und   beide  Le-  .  ,         b           .    »  »     ,       ...  , 

.                      n.           .   ,  .  nicht  die  genugende  Aufmerksamkeit  geschenkt, 

gierungen    in   einer  geteerton  Pfanne   mischt.  ^      „       ,  ,  ,         n,  ,        .         -  . 

.             ...  .            ,  „         ,  Dasselbe  wird  da  am  Platze  sein,  wo  man  dem 

Ilas  Silizium  des  r  errosihziums  verdrängt  sofort  ,              „   , ,  , 

■         -Ii«     t»  ii    i          l>             _        t  .  geschmolzenen  Stahle  bestimmte  Mengen  Mangan 

den  größten  Teil   des  im  i erromangan   gebun-  b              ...  „  B  * 

.       ,.  •  i     ,  *      j  i       .i      Ii      •   v  zuführen  will,  ohne  den  kohlenstoffgehalt  erheb- 

dt-nen  Kohlenstoffs  und  bringt  denselben  intorm  ...           .    '       _,    .  4    .  ,        *  ,     .  „  .. 

von  Graphit  zur  Ausscheidung.    Letzterersteigt  >ch  zu  erhöhen.    Es  ist  einleuchtend,  daß  die 

an  die  Oberfläche  des  Bades  und  kann  nach  dem  ^u"         *1™T  J**?0**   ™U  *h 

„  .  .        .     .            ,  P  o  Kohlenstoff  und  geringen  Phosphorgehalten 

Erkalten  abgefegt  werden.  '        . ,  ,  .            •  • .    •  i- 

\r  L-  .  1 1          e-i  .      „[  ;m  vi..n        i  besseren  Lrfolg  verspricht,  als  wenn  i1  erromangan 

XI.  Keller***  fügt  zu  einem  im  Fluß  betind-  .       .  .                     .  „      ,  n  _  n,  7 

liehen  Gemenge  von  Kerrosilizium,  Kieselsäure,  ""l  (>  b,s  /  '  *  \°Wen.tolT  und  0,3  /o  Phosphor 

Kohle  und  Manganerz  Ferrosllizium  hinzu.    Da  benutit   wird.    Außerdem   wirkt  das  b.hz.um 

unter  diesen  Bedingungen  die  Reduktionstempe-  ;lurch  J'«  ^zeugte  hohe  Temperatur  b„„,  Vor- 

ratur  nie.lrig  bleibt,  so  wird  das  Mangan  nicht  ,,r*nueu  therm,9ch  «""^  em- 

verflüchtigt.  IV.  AI  uminium  und  Fe r r oal  u m i  n i u m. 

Vermöge    der    geringen    schädlichen  Bei- 

,       ,           ,               .         .  Außer  den  in  den  vorhergehenden  Abschnitten 
ruengungen.    besonders   auch    wegen   der  sehr 

.  ,.          . ,     ,A      iui      i         „i.  i,-..„  behandelten  Legierungen  —  i  erromangan,  r  erro- 

oiedrigen  Kohlenston-  und  Phosphorgehalte  können  ....              *           ....  ,      ,  ., 

,.    ,  T .  •    il        .  Ii.                        u  i-  Silizium,   r  erroinangnnsil  ziuin  —  ist,   ilas  Alu- 

die elektrisch  hergestellten  rerromangan-Silizium-  ,  .  .  ,      .  , 

v  ,.  ,              ir     .  it       i    <■  •    .     cj  ,.i„i  minium  für  die  Stahlindustrie  nicht  minder  ein 

Verbindungen  zur  Herstellung  der  feinsten  Spezlal-  .  ,  .               .     .  ,        „  . 

..         .       „  ,      ,        ,      i          i  wichtiges  Hilfsmittel  geworden.    Seine  \  erwen- 

stühle  Verwendung  finden,  besonders  der  weichen  *                .     b  .  .  ,, 

...       .7  T               . ,»  ,  .    1 1>  n    lm  dung  beschrilnkt  sich  nicht  aut  die  Herste  hing 

Mahle.    \V  enn  die  Legierung  1  b  bis  1 8  ° «  bi-  b0     .  ,  t  . ,        ,  ,    .  ,  -     ■  , 

ii  i                      *  11/  ii     4       .  von  Spezialstahlen  uud  Legierungen,  bei  welchen 

liziuin  enthalt,  so  ist  der  Kohlenston  zum  größten  .    „           ..  ... 

Teil  im  graphitischen  Zustande,  wahrend  er  in  ,es  1n»r  f  vjmtz   ^  ™*™  .f" 

dem  niedrigprozentigen  gebunden  ist.   Die  Silico-  beutenden  Mengen  im  Stahlgießerei  betriebe  als 

spiege,  werden  vornehmlich  in  der  Stahlgießerei  ^dÄ 

*  J.  Weckbockcr:  „Bulletin  Monsucl  de  I' Asso- 
ciation de«  Ingenieurs  et  Industrieis  Luxembourgeoi«.  •  „The  Iron  Foundn  Trade  Journal"  1907  Nr.  t-9 

**  ^Ungarische  Montan- Industrie-   und   Handels-  8.  424. 

«Ölung*  1907  8.7  Nr.  5.  ♦*  Von  L.  Weil  &  Reinhardt,  Mannheim,  mit- 

'**  Mamille  Matignon.  S.  12.  geteilt. 
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der  Elektrometallurgie,  welche  das  Metall  in 
großen  Mengen  und  zu  verhältnismäßig  billigen 
Preisen  herzustellen  vermag.  Auch  hier  sind 
es  wieder  die  Lander  mit  bedeutenden  Wasser- 
kräften, in  welchen  die  Alutniniumindustrie  zur 
Entwicklung  gelangte.  Der  Aufschwung,  den 
diese  Industrie  genommen  hat,  ist  aus  den  nach- 
stellenden Zusammenstellungen  ersichtlich.  Die 
Weltproduktion  betrug :  * 


Frankreich  Brkwcli   Ver.  Staat.  »  Zui. 
I  t  I  t  t 

1897  ...  310  470  800  1815  3195 

1898  ..  .  310  565  810  2359  4034 

1899  .  .   .  559  7lt8  1300  2949  5571 

1900  .  .  .  569  102«  2500  3244  7339 

1901  ...  560  1200  2500  3244  7504 

1902  ...  600  1355  2500  3312  7767 
190:<  ...  650  1570  2500  3403  8123 

1904  ..  .        650      1«50       3000       3494  8794 

1905  .  .  .  2250  4425  3675  6560  168 10 
190«  .  .  .      2500     4500       4000       7325  18325 

I)b-    folgende   Tabelle**  greift   bis  1885 

zurück  und  gibt  nahezu  Ubereinstimmende  Zahlen 
der  Weltproduktion : 

i  t 

1885    13  1895    1426 

188«   1«  1896    1789 

1887    26  1897    3394 

1888    39  1898    4033 

1889    70  1899    6048 

1890    175  1900    7743 

1891    333  1901    7571 

1892    487  1902    8112 

1893    715  1903    8252 

1894    1240  1904    8750 

In  einem  Zeitraum  von  20  Jahren  ist  die 
Produktion  von  13  t  auf  18  325  t  im  Werte 
von  54  975  000  ,^  gestiegen  (1  kg  zu  3  ±M> 
eingesetzt».  In  dem  MalJe,  wie  die  Produktion 
erhöbt  und  die  Verfahren  technisch  vervoll- 
kommnet wurden,  sank  der  Preis  stelig,  so  daß 
die  Verwendung  des  Aluminiums  in  der  Stahl- 
industrie größeren  Cmfang  annehmen  konnte. 
Borchers***  hat  nachstehende  Preisaufstellung 
«regeben: 

Jahr  Fabrikant  Pr-Utd.«» 

1855            Üetille  in  Ulac-ito   1000,— 

185«                ,    300,- 

1857            Morin  in  Nanterre   240,— 

1857-1886  Merle  &  CoM  Salindre     .  .  .  100,- 

188«            Hemelingen   70.— 

1888  Alliance  Aluminum  i'o.    .  .   .  47,50 

1890  Febr.  Aluminium-Industrie  A.-G.  .  .  27,60 

1890  Sept.  Neunaugen  u.  a.  Heroult- Werke  15,20 

1891  Febr.  ,  „  ,  12.— 
1891  Juli  .  .  „  8.— 
1891  Nov.  m  n  n  5, 
«892  „  5.- 
1898  »  n  ß,— 
»WM  ...  4.- 


**  „Circulaire  Duelou".  Januar  1907. 
•••  W.  Borchers:  „Elektrometallurgie".  S.  162. 


fnfcfthrer 

Jahr  Fabrikant  1'reUf.d.kg 

JL 

1895  Neuhausen  u.  a.  H.'roult- Werke  3.— 
189«  „  ,  „  2.60 

1897  ,  „  2,50 

1898  „  .  2.20 

1899  p  .  „  2,10 

1900  „  „  „  2,10 

In  den  letzten  Jahren  ist  der  Preis  infolge 
der  vermehrten  Anwendung  in  der  Stahlindustrie, 
zur  Herstellung  von  Legierungen  für  Fahrräder 
und  Automobile,  sowie  in  der  Aluminothermie 
wieder  gestiegen,  so  daß  im  Jahre  1  906  Preise 
von  mehr  als  4  K  f.  d.  kg  erzielt  werden 
konnten.  Vom  1.  Oktober  d.  .1.  an  ist  eine 
erneute  Preisherabsetzung  erfolgt,  welche  mit 
dem  Sinken  dos  Kupferpreises  in  Verbindung 
gebracht  wird,  im  wesentlichen  jedoch  durch 
die  geplanten  Nouanlagen  und  in  Aussicht  siebende 
Mehrerzeugung  bedingt  sein  soll. 

Die  Herstellung  des  Aluminiums  liegt  zur- 
zeit in  den  Händen  der  folgenden  kapitalkräftigen 
Gesellschaften  : 

1.  The  British  Aluminium-Company,  Sehottland, 

2.  SocitlU*  Electro-  Metallurgien«  Fran<;aiae, 

3.  Aluminium- Industrie  Aktien  -  Gesellschaft, 

4.  Societe  des  Produita  Chimiqaea  d'Alaia. 

5.  Tho  Aluminum  Co.  of  Amorica  (früher  The  Pitte- 
burgh  Reduetion  Co.) 

Die  Produktion  dieser  fünf  Gesellschaften 
wird  für  190«  geschätzt  auf: 

1   2  500  t 

2   2  500  t 

3   .   .    4  000  t 

4   2  000  t 

5   8  000  t 

zuB.~l9  000~~t 
Zur  Erzeugung  des  Aluminiums  sind  bereits 
bedeutende  Wasserkräfte  nutzbar  gemacht.  Nach 
der  „Mineral-Industrie  190fi"  verfügt  die  Aln- 
miniumindustrie  über  24  000  P.S.,  welche  im 
Jahre  1908  auf  120  000  P.S.  gebracht  werden 
sollen.  Nach  Inbetriebsetzung  der  neuen  Anlagen 
soll  die  Produktion  auf  27  000  t  Aluminium 
gesteigert  werden  können.  Auch  die  Aluminum 
Co.  of  America  will  ihre  Anlagen  in  Niagara- 
Falls  bedeutend  vergrößern  und  45  000  P.S. 
für  diesen  Zweck  nutzbar  machen.  In  England 
haben  sich  zwei  neue  Gesellschaften.  The  Anglo- 
Norwegiau  Aluminum  Company  und  die  Alumi- 
num Company  Ltd.,  gebildet. 

Nach  Angabe  von  W.  Borchers*  soll  der 
Kraft  verbrauch  zur  Herstellungeiner  Tonne  Alumi- 
nium auf  1400  bis  1500  elektr.  P.S.  in  24 Stunden 
zu  bemessen  sein.  Unter  Zugrundelegung  dieser 
Zahl  würden  1906  zur  Erzeugung  von  19  000  t 
in  300  Arbeitstagen  88  000  bis  95  000  elektr. P.S. 
im  Betriebe  gewesen  sein.     <Fortaet*ung  folgt.) 

*  „Kleetrometallurgic"  S.  155. 
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Eigen« um*rorhthaU  an  Fabrikmatchincn. 


Suhl  and  Eisen.  8? 


Eigentumsvorbehalt  an  Fabrikmaschinen. 

Von  Generaldirektor  Justizrat  Bitta  in  Neudeck  O.-S. 


[VI  achdem  das  Reichsjustizamt  in  eine  Prüfung 
*■  ^  der  Frage  eingetreten  ist,  ob  die  Vor- 
schriften des  B.  G.  B.  betreffend  .  Bestandteil  * 
und  „Zubehör"  in  Verbindung  mit  der  Auslegung, 
welche  diesen  beiden  Begriffen  durch  das  Reichs- 
gericht zuteil  geworden  ist,  zu  so  erheblichen 
Mißständen  geführt  haben,  daß  den  auf  eine 
Aenderung  des  bestehenden  Rechts  gerichteten 
vielfachen  Bestrebungen  eine  sachliche  Berech- 
tigung zuzugestehen  ist,  und  da  die  Landes- 
zcntralhehörden  veranlaßt  worden  sind,  gutacht- 
liche Aeußerungen  hierüber  durch  die  einzelnen 
Handelskammern  einzuholen,  empfiehlt  es  sich, 
die  in  Betracht  kommenden  Rechtsverhaltnisse 
und  die  zur  Abhilfe  gemachten  Vorschlage  nach- 
stehend zusammenzustellen : 

Das  Reichsgericht  hat  unter  Berücksichtigung 
der  gegen  seine  Auslegung  der  Begriffe  Bestand- 
teil und  Zubehör  von  den  verschiedensten  Seiten 
gemachten  Einwendungen*  seine  Auffassung  im 
wesentlichen  wie  folgt  präzisiert:** 

„Der  Zweck  der  Hinrichtung,  bei  gewerblichen 
Einrichtungen  der  gewerbliche  Zweck,  bestimmt 
wirtschaftlich  wie  rechtlich  den  Charakter  der  Sache. 
Sie  erhält  unter  seiner  Herrschaft  ihre  Einheitlich- 
keit  Ale  begrifflich  notwendig  erscheinen 

alle  diejenigen  Teile  des  Ganzen,  die  durch  ihren 
Zusammenhang  die  Sache  in  ihrer  angegebenen  Re- 
deutung  bilden,  und  deren  keiner  fehlen  kann,  ohne 
daß  sie  den  Charakter  der  Vollständigkeit  verlieren 
würde.  Insbesondere  gehören  dazu  bei  einer  Fabrik 
die  mit  dem  Gebäude  verbundenen  Maschinen  (ßd.  62 
S.  40H/409).  Ein  Gebäude,  das  nur  aus  Mauern, 
Fenstern,  Türen  und  dem  Dache  besteht,  ist  kein 
Fabrikgebäude,  sondern  kann  zu  einem  solchen  nur 
dadurch  werden,  daß  es  Einrichtungen  erhält,  die 
den  Fabrikbetrieb  ermöglichen.  Dazu  gehören  aber 
die  Beleuchtungsanlage  and  die  treibende  Kraft,  die 
für  jeden  Fabrikbetrieb  erforderlich  sind ,  und  die 
nach  dem  heutigen  Stande  der  Technik  mit  dem 
tlebäude  verbunden ,  in  dieses  eingefügt  werden. 
Außer  den  erwähnten  Anlagen  gehören  aber  zu  den 
zur  Herstellung  eingefügten  Sachen  die  Maschinen, 
durch  deren  Einfügung  das  Gebäude  ein  bestimmtes 
(Jepräge,  das  Gepräge  eines  bestimmten  Fabrik- 
betriebes  erhält,  was  das  Reichsgericht  in  fest- 
stehender Praxis  angenommen  bat   Bei  der 

Einfügung  4$  94  Abs.  2)  kommt  es  nicht,  wie  im 
Kalle  des  §  94  Abs.  1,  auf  die  Art  der  Verbindung, 

sondern  auf  den  Zweck  der  Einfügung  an  

Wenn  $  98  vorschreibt: 

»Dem  wirtschaftlichen  Zwecke  der  Haupt- 
sache Bind  zu  dienen  bestimmt : 
I.  bei  einem  Gebäude,  das  für  einen  gewerb- 
lichen Betrieh  dauernd  eingerichtet  ist. 
insbesondere  bei  einer  Mühle,  einer  Schmiede, 
einem  Brauhaus,  einer  Fabrik  die  zum  Be- 
triebe bestimmten  Maschinen  und  sonstigen 
Gerätschaften  ^ 

•  Vergl.  J.  W.  1906  8.  673  und  D.  J.  Z.  1906  8.  46 
und  1907  8.  509. 

•*  Vergl.  R.  0.  Entsch.  Bd.  62  S.  406  VII.  Senat, 
und  Bd.  63  S.  S.  416  V.  Senat. 


so  ist  damit  offensichtlich  nicht  gesagt,  daß  die  Ma- 
schinen unter  allen  Umständen  Zubehörstürke  seien, 
sondern  nur  festgestellt,  daß  bei  ihnen  eine  der 
beiden  Voraussetzungen  des  $  97.  nämlich  die  Be- 
stimmung, dem  wirtschaftlichen  Zwecke  der  Haupt- 
sache zu  dienen,  stets  zutrifft.  Daneben  muß  noch 
die  negative  Voraussetzung  vorhanden  sein,  daß  die 

Maschinen  nicht  Bestandteile  sind   Nach 

8  946  B.  U.  B.  werden  Maschinen,  dio  in  ein  mit 
dem  Grund  und  Boden  fest  und  dauernd  verbundene« 
(Jebäude  zu  dessen  Herstellung  als  Fabrikgebäude 
eingefügt  sind,  Eigentum  des  Grundstückseigen- 
tümer». Sie  werden  durch  die  bloße  Tatsache  der 
Einfügung  wesentlicher  Bestandteil  des  (iebäude* 
und  damit  des  (irundstücks  und  können  nach  §  93 
nicht  mehr  Gegenstand  besonderer  Rechte  sein ; 
insbesondere  geht  das  Eigentum  ihres  bisherigen 
Eigentümers  mit  der  Einfügung  unter.  Dies  sind 
notwendige  Folgerungen  aus  gebietenden  (»esetzes- 
bestimmungen,  die  durch  Vereinbarung  der  Be- 
teiUgten,  insbesondere  durch  Eigentumevorbehalto 
nicht  abgewendet  werden  können.  Rechtfertigt  sich 
sonach  die  vom  Berufungsrichter  getroffene  Ent- 
scheidung schon  aus  $  94  Abs.  2  B.  G.  B.,  so  könnte 
von  der  Prüfung  der  Frage ,  ob  der  Eigentums- 
verlust sich  auch  aus  Jj  93  ergibt,  abgesehen  werden. 
Indessen  erscheint  es  zweckmäßig,  wenigstens  aus- 
zusprechen, daß  das  Reichsgericht  diese  Frage  im 
Einklänge  mit  seiner  bisherigen  feststehenden  Recht- 
sprechung mit  dem  Berufungsrichter  bejaht.  Diese 
von  der  Revision  bekämpfte  Annahme  entspricht 
dem  Gesetz,  und  wenn  dieses  etwa  mit  den  Ver- 
kehrsbedürfnissen  nicht  im  Einklänge  stehen  sollte, 
so  kann  nicht  der  Richter,  sondern  nur  der  Gesetz- 
geber Abhilfe  schaffen.  Uebrigens  aber  stellen  die 
einseitigen  Interessen  der  Masch  inonfabrikanten 
keineswegs  das  allgemeine  Verkehrsinteresse  dar 
(Bd.  63  8.  41*  bis  421)." 

Vorstehende  Auffassung  dos  Reichsgerichts, 
welche  mit  der  Zeit  zu  einer  feststehenden 
Theorie  entwickelt  ist,  mag  do  lege  ferenda  in 
Betracht  kommen,  de  lege  lata  entspricht  sie 
jedenfalls  nicht  dem  Sinne  des  B.  G.  B. 

Die  Motive  Band  3  Seite  66  heben  in  dieser 

Beziehung  wörtlich  folgendes  hervor: 

,Ein  praktisches  Bedürfnis  für  eine  konkrete 
Anwendung  des  Zubehörbegriffes  in  dem  Gesetz- 
buche besteht  nur  insoweit,  als  es  sich  um  das  In- 
ventar von  Gebäuden  bezw.  Grundstücken  handelt, 
welcho  durch  ihre  Einrichtung  zum  Betriebe  eines 
Gewerbes,  namentlich  der  Landwirtschaft,  bestimmt 
sind.  In  dieser  Hinsicht  zieht  sich  durch  das  gel- 
tende Recht  ein  Zwiespalt,  dessen  Beseitigung  im 
Interesse  der  Rechtseinheit  unerläßlich  ist.  Während 
nämlich  in  den  Gebieten  des  gemeinen  Recht«  auf 
Grund  der  römischen  Quellen  die  Anschauung  ver- 
breitet ist,  daß  das  Inventar  regelmäßig  nicht  den 
Zwecken  des  Grundstücks,  sondern  nur  den  persön- 
lichen Zwecken  des  Besitzers  diene,  ist  in  dem 
preußischen  A.  I..  R.  sowie  in  dem  französischen  und 
dem  sächsischen  (iesetzbuche  die  entgegengesetzte 
Anschauung  zur  Geltung  gekommen.  Die  Reichs- 
gesetzgehung  kann  nur  der  letzteren  Anschauung 
sich  anschließen,  weil  in  dem  heutigen  Rechtsleben 
der  Wert  und  die  Nutzbarkeit  der  gedachten  Grund- 
stücke wesentlich  davon  abhängt,  daß  die  Verbindung 
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des  Inventar»  mit  dem  Grundstücke  aufrecht  er- 
halten wird.  Die  Zubehöreigenschaft  des  In- 
ventare«  wird  aus  dienern  Grunde  regelmäßig  den 
Absichten  sowohl  den  Gesetzes  als  dor  Beteiligton 
entsprechen.  Es  int  daher  unbedenklich,  nie  in  dem 
Gcsetzbuehe  zur  Anerkennung  zu  bringen.  Dabei 
werden  zweckmäßig  die  beiden  in  Betracht  kom- 
menden Kategorien  von  Liegenschaften  unterschie- 
den. 1.  Die  eine  Kategorie  umfaßt  nach  J$  791 
Alm.  I  die  zu  einem  gewerblichen  /wecke  auf  die 
Dauer  eingerichteten  Gebäude,  insbesondere  Mühlen, 
Brauhäuser.  (Schmieden,  Fabriken.  Da»  Inventar 
einen  solchen  Gebäude*  besteht  vornehmlich  in  den 
dem  gewerblichen  Zwecke  dienenden  Gerätschaften, 
unter  welchen  die  Manchinen  wegen  ihrer  entschei- 
denden Bedeutung  für  den  Gawerbebetrieb  hervor- 
gehoben werden  miauen." 

Daraus  folgt  zweifellos,  da  eine  Aenderuug 
bei  dor  späteren  Beratung  des  Gesetzbuches  nicht 
beliebt  wurde,  daß  Maschinen  in  der  Hegel  nicht 
Bestandteile,  sondern  nur  Zubehör  dos  betreffen- 
den Fabrikgebäudes  sind. 

Die  Auffassung,  daß  Maschinen  niemals 
Bestandteile  eine*  Fabrikgebäudes  sein  könn- 
ten, ist  allerdings,  wie  das  Reichsgericht  Bd.  03 
S.  419  zutreffend  bemerkt,  uicht  richtig.  Sie 
wären  ein  Bestandteil,  gemäß  §($  93  und  94, 
weun  sie  dem  Gebäude  so  fest  eingefügt  sind, 
daß  sie  ohne  Zerstörung  od  r  Wesensveränderung 
nicht  mehr  entfernt  werden  können.  Nach  der 
vom  Reichsgericht  vertretenen  Auffassung  würden 
aber  umgekehrt  Fabrikmaschiuen  niemals  Zu- 
behör, sondern  stets  Bestandteil  des  Fabrik- 
gebäudes sein  müssen,  so  daß  die  Bestimmung 
im  $  98  Ziffer  1  völlig  gegenstandslos  sein  würde. 

Es  wird  in  dieser  Beziehung  besonders  auf 
die  von  Professor  Leucl  in  der  „Deutschen  .lu- 
ristenzeitung"  1907  S.  509  kritisierte  Entschei- 
dung des  Reichsgerichts.  J.  W.  1900  S.  417,  hin- 
gewiesen, wonach  eine  Lokomobile  für  einen  Be- 
standteil einer  Schotteranlage  erachtet  wurde,  ob- 
gleich sie  auf  einem  fremden,  von  dem  Unternehmer 
nur  gepachteten  Grundstücke  stand  und  mit  der 
Schotteranlage  nur  durch  einen  Treibriemen  ver- 
bunden war.  Auch  die  Auffassung  von  einer 
durch  den  Zweck  der  Einrichtung  bedingten 
Sach  gesamt  heil  entspricht,  nicht  dem  Sinne 
des  Gesetzes,  denn  Band  3  S.  28  der  Motive 
wird  vom  Standpunkte  des  Entwurfs  des  B.G.B, 
der  Begriff  der  Sachgesamtheit  ausdrücklich  ab- 
gelehnt. 

Wenn  das  Reichsgericht  auf  den  5;  940  B.G.B, 
besonderen  Wert  legt,  so  liegt  darin  offenbar 
eine  Vorwegnahme  dessen,  was  erst  zu  beweisen 
ist  (petitio  prineipiii  Denn  die  dingliche  Rechts- 
folge des  £  940  erstreckt  sich  nur  auf  beweg- 
liche Sachen,  welche  mit  einem  Grundstücke  der- 
gestalt verbunden  sind,  daß  sie  wesentlicher 
Bestandteil   des  Grundstücks  werden,  wahrend 

•  Vergl.  nuch  M  u  g  d  ji  n  :  Materialien  /um  ß.  U.  It. 
IM.  :t  S.  4!M"..  wo  die  Ablehnung  des  Begriff«  der 
Suchgesamtheit  auch  durch  die  Kommission  noch  be- 
sonders fe-ticcitellt  wird. 


im  vorliegenden  Falle  zunächst  die  Krage  zu 
entscheiden  ist,  ob  Maschinen  durch  die  Ein- 
fügung in  das  Fabrikgebäude  Bestandteil  oder 
Zubehör  desselben  werden. 

Die  Rechtsprechung  des  Reichsgerichts  ent- 
spricht hiernach  in  keiner  Weise  dem  Sinne  des 
Gesetzes.  Da  jedoch  nicht  anzunehmen  ist,  daß 
das  Reichsgericht  von  seiner  Auffassung  abgehen 
wird,  empfiehlt  sich  in  der  Tat  eine  gesetz- 
geberische Klarstellung  der  die  weitesten  wirt- 
schaftlichen Kreise  einschneidend  berührenden 
vorstehend  behandelten  Streitfrage. 

Was  die  Interessen  der  Hypothekargläubiger 
anlangt,  so  kommen  die  <$$  1 120  bis  1 122  B.(f.  B. 
in  Betracht.  Danach  werden  Bestandteile  des 
Grundstücks  sowie  Zubehörstucke  von  der  Haf- 
tung frei,  wenn  sie  veräußert  und  von  dem 
Grundstück  entfernt  werden,  bevor  sie  zugunsten 
des  Gläubigers  in  Beschlag  genommen  worden 
sind.  Sind  Bestandteile  oder  Zubehörstiicke 
innerhalb  der  Grenzen  einer  ordnungsmäßigen 
Wirtschaft  von  dem  Grundstücke  getrennt  wor- 
den, so  erlischt  ihre  Haftung  auch  ohne  Ver- 
äußerung, wenn  sie  vor  der  Beschlagnahme  von 
dem  Grundstück  entfernt  werden.  Die  Motive 
Band  3  S.  001  rechtfertigen  dies  wie  folgt: 

„Die  Bestandteile,  die  hier  in  Frage  kommen, 
wurden  in  zahlreichen,  vielleicht  in  den  meisten 
Fällen  nur  deshalb  von  dem  Grundstücke  getrennt, 
weil  sie  ihren  Zweck  nicht  mehr  erfüllen  und  durch 
andere  ersetzt  werden  sollen.  Die  Zubehörstücke 
endlich  unterliegen  regelmäßig  der  Abnutzung  und 
müssen  aus  diesem  Grunde  gleichfalls  von  Zeit  zu 
Zeit  erneuert  werden.  Das  Gesotz  kann  daher,  ohne 
mit  den  Bedürfnissen  des  Lebens  in  Widerspruch 
zu  treten,  die  Verfügung  über  diese  Sachen,  nament- 
lich die  Entfernung  dorselben  von  dem  Grundstücke, 
dem  Eigentümer  nicht  versagen.  Es  kann  aber 
auch  die  Fortdauer  der  Hypothek  an  denjenigen 
Sachen,  deren  Verbindung  mit  dem  Grundstücke 
völlig  gelöst  ist,  nicht  vorschreiben ,  weil  es  damit 
den  Grundsatz,  daß  ein  Pfandrecht  an  Mobilien  nur 
als  Faustpfandrocht  stattfindet,  in  bedenklicher 
Weise  durchbrechen  würde.  Die  Rücksicht  auf  die 
Sicherheit  der  Hypothek  verlangt  nur,  daß  dem 
Gläubiger  gestattet  wird,  die  in  Kode  stehenden 
Gegenstände  zum  Zwecke  seiner  Befriedigung  in 
Beschlag  nehmen  zu  lassen,  solange  dieselben  noch 
als  Erweiterungen  des  Grundstückes  angesehen 
werden  können." 

Danach  liegt  der  rechtliche  Unterschied  zwi- 
schen Bestandteil  und  Zubehör  mit  Rücksicht 
auf  die  Interessen  des  Hypothekengläubigers 
lediglieh  darin,  daß  Zubehörstücke  dem  letzteren 
nur  dann  haften,  wenn  sie  in  das  Eigentum  des 
Grundstückseigentümers  gelangt  sind,  während 
Bestandteile  auch  daun  haften,  wenn  sie  nicht 
dem  Grundstückseigentümer  gehören.  Es  ist  in- 
dessen wohl  schwerlich  anzunehmen,  daß  die 
Interessen  des  Hypothekengläubigers  volkswirt- 
schaftlich so  bedeutend  sind,  daß  ihnen  zuliebe 
eine  a  u  s  d  e  h  n  e  n  d  e  Auslegung  des  Bestandteil- 
begriffs  geltoten  erschiene.  Da  Maschinen,  wie 
dies  die  Motive  zutreffend  darlegen,  einer  starken 
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Abnutzung  unterliegen  und  daher  von  Zelt  zu 
Zeit  erneuert  werden  müssen,  mögen  sie  nun  als 
Bestandteil  oder  als  Zubehör  anzusehen  sein,  so 
wird  der  Hypothekenglftubiger  ohnehin  bei  Be- 
urteilung der  Sicherheit  seines  Darlehns  auf  die 
Maschinen  kein  allzugroßes  Gewicht  legen 
dürfen,  da  «r  keinerlei  Sicherheit  hat,  daß  eine 
solche  notwendige  Erneuerung  auch  wirklich 
vorgenommen  wird.  Hierbei  mag  nur  noch  auf 
die  zahlreichen  Fabrikgebäude  in  großen  Städten 
hingewiesen  werden,  welche  an  die  verschieden- 
sten Fabrikunternehmungen  vermietet  zu  werden 
pflegen  und  bei  denen  die  Haftung  der  Maschinen 
schon  deshalb  ausgeschlossen  ist,  weil  deren 
Einfügung  gemäß  §  95  nur  zu  einem  vorüber- 
gehenden Zwecke  erfolgt.*  Dazu  kommt,  daß  der 
Zweck  eines  Gebäudes  meist  von  der  willkürlichen 
Bestimmung  seines  Eigentumers  abbangt,  womit 
der  Hypothekenglftubiger  bei  der  Rechtsprechung 
des  Reichsgerichts  ebenfalls  rechnen  muß.** 

Hiernach  wird  es  sich  empfehlen,  im  Sinne 
der  oben  angeführten  Begründung  zum  B.  G.  B. 
die  Streitfrage  dahin  klarzustellen,  daß  Ma- 
schinen, die  mit  einem  Gebäude  so  fest  verbunden 
sind,  daß  ihre  Verbindung  ohne  Beschädigung 
der  Sache  oder  des  Gebäudes  jederzeit  wieder 
gelöst  werden  kann,  nicht  als  Bestandteile,  son- 
dern nur  als  Zubehör  des  Gebäudes  zu  gelten 
haben. 

Die  sonst  gegen  die  Rechtsprechung  des 
Reichsgerichts  vorgeschlagenen  Rechtsbehelfe  dürf- 
ten mehr  oder  weniger  unzureichend  sein  bezw. 
zu  der  zu  regelnden  Frage  in  keinem  richtigen 
Verhältnisse  stehen.  Der  von  sächsischer  Seite*** 
gemachte  Vorschlag  einer  bloßen  Vermietung 
der  einzufügenden  Maschinen  ist  vom  Reichsgericht 
Bd.  63  S.  416  mit  zutreffenden  Gründen  erledigt. 
Ebenda  S.  422  und  423  ist  auch  der  Anspruch 
aus  ungerechtfertigter  Bereicherung  mit  zutreffen- 
der Begründung  abgelehnt.  Der  von  Krückmann 
in  der  .1.  W.  1906  S.  677  gemachte  Vorschlag, 
dem  Eigentümer  der  unter  Vorbehalt  des  Eigen- 
tums verkauften  Maschine  die  Lösungsbefugnis 
zu  versagen  und  ihn  auf  den  Versteigerungs- 
erlös zu  verweisen,  dürfte  praktisch  den  beider- 
seitigen Interessen  nur  unvollkommen  gerecht 
werden,  abgesehen  davon,  daß  er  gesetzlich  erst 
festgelegt  werden  müßte.  Auch  die  in  der 
J.  W.  1907  S.  97  und  in  der  D.  J.  Z.  1907  S.  348 
gemachten  Vorschläge,  gemäß  §  95  Abs.  1  den 
Eigentumsvorbehalt  der  Maschinen  zu  sichern, 
sind  vielfachen  Bedenken  begegnet,  f  Nach  der 
vom  R.  G  Bd.  63  S.  421/422  geltend  gemachten 

•  VergL  Dernburg:  B.  R.  Bd.  3  §  &  II  4  b,  und 
Rehbein:  zu  §§  90  bis  1Ö3  B.  0.  B.  Anm.  3c. 

**  VergL  Rehbein  a.  a.  0.  Anm.  4d. 
'**  VergL  „Mitteilungen  des  Zentralrerbandee  Deut- 
scher Industrieller*  Nr.  104  8.  64. 

t  VergL  J.  W.  1907  8.  193  folg,  und  D.  J.  Z.  1907 
9.  474. 
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Auffassung  dürften  auch  diese  Vorschläge  kaum 
den  erhofften  Rechtserfolg  haben. 

Daß  eine  Sicherungshypothek  bei  einem  zu- 
meist belasteten  Grundstücke  keinen  Zweck  haben 
würde,  bedarf  keiner  weiteren  Ausführung.  Die 
in  den  vorerwähnten  Mitteilungen  des  Zentral- 
verbandes Deutscher  Industrieller  Nr.  104  S.  58 
folg.  vorgeschlagene  Meliorationshypothek  mit 
gesetzlichem  Vorrecht  vor  den  bestehenden  Hypo- 
theken hat  zwar  eine  Analogie  in  der  Landes- 
kulturrente  aus  den  §§  1 1  folg.  des  Preuß.  Ge- 
setzes vom  13.  Mai  1879.  Eine  derartige  ge- 
setzliche Ausnahmebestimmung  wird  jedoch  schon 
mit  Rücksicht  darauf,  daß  Maschinen  einer 
schnellen  Abnutzung  unterliegen  und  daher  keinen 
dauernden  Wert  für  das  Grundstück  haben, 
schwerlich  zu  erreichen  sein. 

Was  schließlich  die  Gründe  für  die  weit- 
gehende Agitation  gegen  die  Rechtsprechung  des 
Reichsgerichts  anlangt,  so  dürften  dieselben 
hauptsächlich  darin  ihren  Grund  haben,  daß  in 
den  letzten  Jahren  gerade  die  Verwendung  kleiner 
Maschinen,  bei  welchen  die  Rechtsprechung  des 
Reichsgerichts  besonders  ungünstig  wirkt,  sich 
außerordentlich  vermehrt  hat  und  infolge  größerer 
Konkurrenz  den  kleineren  Unternehmern  ein  tun- 
lichst weitgehender  Kredit  gewährt  wird.  Dazu 
kommt  aber,  daß  in  den  Gebieten  des  gemeinen 
Rechts  vor  Inkrafttreten  des  B.  G.  B.  das  In- 
ventar, also  auch  die  Maschinen  regelmäßig 
nicht  einmal  als  Zubehör  des  Grundstücks 
gegolten  haben  und  anderseits  das  sächsische 
Gesetzbuch  in  den  §§  411/412  die  Haftung  des 
Inventars  eines  zum  Betriebe  eines  Gewerbes 
eingerichteten  Grundstücks  für  die  Hypothek 
ausgeschlossen  bezw.  beschrankt  hat.*  Daraus 
erklärt  sich  die  besonders  rührige  Agitation 
aus  den  Gebieten  des  gemeinen  und  sächsischen 
Rechts. 

Das  inzwischen  in  der  „Juristischen  Wochen- 
schrift" vom  2.  Januar  1908  Seite  2  bis  3  ver- 
öffentlichte Urteil  des  V.  Senats  vom  2.  No- 
vember 1907  scheint  nach  dessen  Begründung 
auf  einem  für  den  Eigenturosvorbehalt  an  Fabrik- 
maschinen günstigeren  Standpunkte  zu  stehen. 
In  Wahrheit  wird  jedoch  an  dor  bisherigen  Auf- 
fassung insofern  festgehalten,  als  für  die  Auf- 
nahme der  Maschinen  in  den  Körper  des  Ge- 
bäudes unter  Umständen  auch  eine  lose  Ver- 
bindung für  ausreichend  erachtet  wird.  Für 
die  Bestandteilseigenschaft  einer  Maschine  wird 
in  dem  genannten  Urteil  ein  neues  Begriffsmerk- 
mal aus  der  Verkehrsauffassung  entnommen. 
Dieses  Merkmal  liegt  jedoch  ebenfalls  nicht  im 
Sinne  des  B.  G.  B.  §  97  mit  Band  3  Seite  63 
der  Motive  ergeben  vielmehr,  daß  die  Verkehrs- 
auffassung nur  soweit  in  Betracht  kommt,  als 
eine  Sache  kein  Zubehör  ist,  wenn  sie  im  Ver- 

•  Vergl.  MotiY«  Bd.  8  8.  66  und  6Ä7. 
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kehr  nicht  als  Zubehör  angesehen  wird.  Die 
Motive  S.  63  begründen  dies  wörtlich  wie  folgt: 

„Für  da«  geineine  Kecht  ist  neuerdings  in  die 
Definition  des  Zubehöre«  noch  das  Moment 
aufgenommen,  daß  die  Nebensache  nach  der  Ver- 
kehrsauf fassung  als  in  der  Hauptsache  begriffen 
angesehen  werde.  In  der  Tat  werden  in  vielen 
Fällen  nur  die  lieben«-  und  Geschäftsgewohnhoiten 
darüber  Auskunft  geben  können,  ob  eine  Sache 
bleibend  einer  andoron  zu  dienen  bestimmt  ist.  Ein 


Beispiel  hierfür  zeigt  sich  in  dem  Verhältnisse  der 
Oefen  zum  Hause.  Dieselben  haben,  wenn  man 
von  den  Fällen  absieht,  in  welchen  sie  nach  §  783 
Abs.  2  Bestandteile  des  Hauses  sind,  an  sich  die 
Eigenschaft  des  Zubehöre«.  In  einigen  Hegenden 
Deutschlands  indessen  ist  es  üblich,  daß  die  Woh- 
nungen ohne  Oefon  vermietet,  die  letzteren  mithin 
von  den  Mietern  beschafft  werden.  Wo  dieser  Ge- 
brauch besteht,  haben  die  Oefen  regelmäßig  nicht 
die  Eigenschaft  als  Zubehör,  obschon  die  äußerlichen 
Merkmale  dossolboD  bei 


Gießerei-Mitteilungen. 


lieber  Kupolofenbau  und  Eisengattierungen. 
Von  W.  J.  Keep  in  Detroit,  Mich.» 

Der  Kupolofen.  Eisen  für  gewöhnlichen  Grau- 
guß wird  im  Kupolofen  erschmolzen,  wobei  Luft  durch 
die  miteinander  abwechselnden  Koks-  und  Eisen- 
gichten  geblasen  wird.  An  don  ziemlich  überein- 
stimmenden Abmessungen  der  Kupolöfen  dürfte  kaum 
mehr  etwa»  verbessert  werden  können;  auch  hat  man 
durch  tabellarische  Aufstellung  einer  großen  Zahl  von 
Kupolöfen  und  ihrer  Schmelzcrgebnisse  festgestellt, 
daß  die  Abmessungen  selbst  fast  keinen  Einfluß  auf 
das  Ergebnis  haben,  das  in  erster  Linie  von  der  Ge- 
schicklichkeit und  .Sorgfalt  de«  Gießers  abhängt. 

Im  folgenden  int  eine  Spezialausführung  eines 
Kupolofens  geschildert;  doch  lassen  sich,  soweit  Ein- 
zelheiten in  Frage  kommen,  auch  Uber  Oefen  anderer 
Ausführung  —  und  deren  gibt  es  so  viel  wie  Kon- 
strukteure —  gute  Ergebnisse  berichten. 

Den  Ofen  kleiu  zu  wählen,  ist  nicht  zweckmäßig. 
Ein  Mantel  von  etwa  1,80  in  Weite  kann  mit  gewöhn- 
lichen roten  Ziegelsteinen  und  nur  inuen  mit  feuor- 
festen  Steinen  soweit  ausgemauert  werden,  daß  der 
Schacht  die  für  den  Betrieb  richtige  liebte  Weite  er- 
hält, beispielsweise  0,90  m  für  eine  kleine  Gießerei. 
Mit  dem  Wachsen  des  Betriebes  kann  auch  die  Weite 
vergrößert  wurden.  Cober  der  Oichtöffnung  kann  ge- 
wöhnliches 7-  Stein  starke«  Mauerwerk  aufgeführt 
werden. 

Gewöhnliche  rechteckige  Ziegelsteine  sollen  haupt- 
sächlich, und  Formsteine  nur  dort  gebraucht  werden, 
wo  sie  zur  Herstellung  einer  nicht  ebenen  Fläche  er- 
forderlich sind  und  die  Wand  fugenlos  sein  muß. 
Ziegelsteine  dos  Normalformats  und  normale  Form- 
steine werden  oin  ebenso  gutes  Mauerwerk  ergeben, 
wie  die  für  diesen  Zweck  besonder*  hergestellten 
Kupolofen-Blocksteine,  sind  aber  erheblich  billiger. 
Wird  mit  Normalsteinen  so  gebaut,  daß  sie  sich 
fugenlos  berühren,  soweit  sie  den  Schacht  bilden,  im 
übrigen  aber  alle  Zwischenräume  mit  dünnem  Mörtel 
ausgefüllt  sind,  werden  sie  ebenso  lange  halten,  wie 
ein  aus  Blocksteinen  hergestelltes  Mauerwerk.  Für 
Spezialguß,  bei  dem  Stahlschrott  zugesetzt  wird,  und 
für  Dauerbetrieb  wird  ein  feuerbeständigerer,  aber 
auch  teuerer  Stein  erforderlich  sein. 

Zum  Aufmauern  soll  ein  dünner  Mörtel  aus  einem 
Drittel  Schaninttemehl  und  zwei  Dritteln  scharfem  Sand 
verwendet  werdcu,  der  ch  ermöglicht,  das  Mauerwerk 
so  dicht  aufzuführen,  daß  keine  Lücken  bleiben.  Etwa 
alle  Ji«  m  werden  am  Mantel  Hinge  aus  Winkeleisen 
angenietet,  die  durch  Abstützen  des  Mauerwerkes  ge- 
statten, den  zwischen  zwei  Hingen  liegenden  Teil  zu 
erneuern,  ohne  diu  übrigen  zu  beschädigen.  Das 
Mauerwerk  über  der  Gicht  wird  ebenso  lange  wie  der 
Mantel  halten  ;  das  von  der  Gicht  bis  zur  Schmelz- 

•  Abhandlung  der  New- Yorker  Versammlung  der 
„American  Society  of  Mechanical  Engincers"  vorgelegt; 
l'roccedings,  November  190t  (vergl.  „Stahl  und  Eisen" 
1908  Nr.  2  S.  63). 


zone  wird  zwar  durch  die  Hitze  nicht  zerstört,  aber 
durch  die  niedersinkenden  Gichten  abgenutzt,  doch 
kann  es  selbst  bei  nur  '  <  Stein  Stärke  jahrelang  halt- 
bar sein.  In  der  Schinelzzone  wird  bei  vollem  Betrieb 
das  Mauerwerk  häutig  alle  sechs  Monate  erneuert 
werden  müssen,  während  die  Steine  unter  don  Düsen 
wohl  durch  die  Berührung  mit  dem  flüssigen  Eisen 
bröcklig  werden,  aber  doch  doppolt  so  lange  halten, 
wie  die  der  Schinelzzone. 

Der  Schacht  wird  gewöhnlich  als  glatter  Zylinder 
bis  sur  Oicht  ausgeführt,  denn  diese  Form  -ergibt 
ebenso  gute  Schmelzresultate  wie  jede  andere.  In 
der  Schmelzzone  wird  abor  boi  dieser  Ausführung 
daB  Mauerwerk  allmählich  wegbrennen,  weshalb  dann 
dort  nach  Entfernung  der  Schlacke  die  entstandenen 
Löcher  mit  feuerfesten  Steinen  auszufüllen  und  mit 
einem  dicken  Mörtel  auszuschmieren  sind,  um  das 
ursprüngliche  Profil  wiederherzustellen.  Solche  aus- 
gebesserten Stellen  fallen  aber  beim  Trocknen  and 
bei  der  Berührung  mit  dem  schmelzenden  Eisen  leicht 
wieder  heraus.  Die  Ansammlung  der  Schlacke  unter 
der  Schmelzzone  führt  dazu,  daa  Mauerwerk  hier  nach 
der  Mitte  des  Ofens  zusammenzuziehen.  Diese  Rast, 
die  das  richtige  Arbeiten  des  Ofens  begünstigt,  wird 
folgendermaßen  erhalten :  Ist  z.  B.  das  Mauerwerk 
im  Herd  30.5  cm  stark,  so  vorstärkt  man  es  oberhalb 
der  Düsen  auf  40,0  cm  und  erhält  dadurch  die  Ein- 
schnürung ;  darauf  läßt  man  es  wieder  zurückweichen, 
so  daß  es  60  cm  höber  nur  noch  12,7  cm  stark  ist. 
Diese  Mauerstärke  wird  dann  bis  zur  Gichtöffnung 
beibehalten. 

Durch  die  Einschnürung  des  Mauerwerkes  wird 
die  Gebläseluft  der  Mitte  des  Ofens  zu  geleitet,  so 
daß  die  heißen  Gase  nicht,  wie  das  beim  glatten  Zy- 
linderschacht der  Fall  ist,  am  Mauerwerk  in  der 
Schmelzzone  vorbeistreiclien.  Das  ','»  Stein  starke 
Mauerwerk  eines  Ofens  mit  Einschnürung  wird  daher 
nicht  heißer  als  das  1  Stein  starke  des  geradwandigen 
Ofens.  Dagegen  kann  der  Ofen  mehr  Eisen  fassen 
und  ist  deshalb  leistungsfähiger:  ferner  wird,  da  das 
Mauerwerk  im  Herd  stärker  ist,  an  Füllkoks  gespart 
und  somit  da»  Schmelzverhältuis  verbessert. 

Die  Höhe  des  Ofens  von  Sohle  bis  Gicht  be- 
trägt vielfach  etwa  3,5  in,  doch  ist  eine  größere  Höhe 
von  4,50  oder  5  in  vorteilhaft.  Je  mehr  Eisen  im  Ofen, 
desto  besser,  da  es  dann  durch  die  abziehenden  Gase 
gut  vorgewärmt  wird;  aber  auch  selbst  bei  einer  Höhe 
von  etwa  5.20  m  wird  das  Eisen  nicht  vorzeitig 
schmelzen,  d.  h.  dio  Sc  hinelzzone  nach  oben  verlegt 
werden.  Höher  kann  der  Ofen  nicht  gebaut  werden, 
weil  die  Fallhöhe  bei  den  ersten  Chargen  zu  groß 
würde.  Auch  wäre  bei  größerer  Höhe  des  Ofens  die 
Bedienung  desselben  sehr  erschwert,  insbesondere 
wenn  sich  die  Düsen  versetzt  haben  oder  die  Sohle 
nach  Fortnalime  der  Bodenplatte  durchstoßen  wer- 
den muß. 

Die  Kintragstür  braucht  keinen  dichten  Verschluß 
zu  hüben;  ein  Drahtgitter,  das  nach  Aufgeben  der 
letzten  Charge  vorgehängt  wird  und  die  Funken  am 
Herausfliegen  hindert,  genügt. 
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Die  Höbe  der  DO  Ben  aber  der  Sohle  hängt  von 
dem  Brennstoff,  ob  Anthrazit  oder  Koke,  nnd  von  der 
Art  des  zu  erzeugenden  Uus»pb  ab.  Bei  Kokeöfen 
sollte  in  Fällen,  wo  «las  Einen  im  Bethen  Maße,  wie  es 
schmilzt,  abgelassen  wird,  der  Abstand  von  Unterkant« 
Formen  bis  zur  Sohle  etwa  300  mm  betragen.  Ma- 
■chinenguB  jedoch  verlangt,  daß  das  Eiaen  eich  im 
Herd  ansammeln  kann. 

Die  Form  nnd  Anzahl  der  Düsen  ist  von  keiner 
groBen  Bedeutung,  doch  soll  der  Querschnitt  der  Wind- 
einströmungsöffnungen so  bemessen  »ein,  daß  genügend 
Luft  zur  schnellsten  Verbrennung  der  Koks  eingeführt 
werden  kann.  Die  Windmenge  hängt  vom  Wideretand 
in  den  Düsenöffnungen  und  von  der  Pressung  ab; 
letztere  sollte  auf  etwa  350  min  Wassersäule  be- 
rechnet werden. 

Die  Anordnung  der  Düsen  soll  nahezu  wagerecht 
»ein,  doch  ist  es  angebracht,  dieselben  nach  der  Ofen- 
mitte  zu  verjüngen,  am  Schlackenbildung  vor  den 
Düsen  zu  vormeiden.  Die  oben  beschriebene  Ein- 
schnürung des  Mauerwerks  trägt  dazu  bei,  eine  Luft- 
kammer vor  den  Düsen  zu  bilden,  die  ein  Versotzen 
der  letzteren  verhindert  and  eine  gleichmäßige,  stoßfreie 
Laftzuführnng  begünstigt,  durch  die  das  Mauerwerk 
geschont  wird.  Um  ein  Senken  der  Formen  zu  ver- 
meiden, werden  diese  nahe  dem  Rüssel  durch  eine 
oder  mehrere  Unterlagen  gehalten.  Bei  der  Ausge- 
staltung iBt  darauf  zu  achten,  daß  ausnahmsweise  zu 
hoch  gestiegenes  und  erstarrtes  Eisen  ohne  Beschädigung 
der  Düsen  entfernt  werden  kann. 

Ringförmige  Windzufülirung  kann  man  durch  Ein- 
bau segmentförmiger  etwa  1'  starker  Platten  erhalten, 
die  in  ihrer  Breite  der  Stärke  des  Mauerwerks  in  der 
Düsenzone  entsprechen.  Ist  beim  Bau  das  Mauorwerk 
•o  weit  aufgeführt,  daß  noch  1*  bis  zu  den  Windein- 
strömungsöffnungen fehlt,  so  wird  es  durch  einen  aus 
solchen  Segmenten  gebildeten  Kreisring  abgedeckt. 
Gußeiserne  rechteckige  Blöcke  von  76X1 1*  mm  werden 
in  Abständen  von  etwa  180  mm  radial  auf  diesen  Kreis- 
ring gelegt  und  mit  einem  dem  unteren  gleichen  King 
abgedeckt,  auf  dem  dann  das  Mauerwerk  wieder  weiter- 
geführt wird.  Hierdurch  ist  ein  76  mm  breiter,  nur 
durch  Scheidewände  unterbrochener  Spalt  geschaffen, 
der  rings  um  den  Ofen  führt  und  eine  äußerst  gleieh- 
mäßige  Luftzufübrung  gestattet. 

Die  Ofensohle  wird  aus  gesiebtem  Sand,  der 
gewaschen,  getrocknet  und  nochmals  gesiebt  wird,  her- 
gestellt, und  wie  beim  Formen  festgestampft.  Sie  ist 
mindestens  60  mm  stark  zu  machen  und  nach  hinten 
mit  einer  Steigung  von  1 : 24  auszuführen,  wobei  noch 
auf  eine  gute  Verbindung  der  Ecken  zu  achten  ist. 
Bei  zu  nasser  oder  zn  fest  gestampfter  Sohle  hat 
diese  das  Bestreben,  sich  zu  heben  und  zu  brechen, 
so  daß  das  Eisen  durch  die  Bodentür  entweicht.  Um 
das  za  verhindern,  werdeu  die  Türen  mit  '/t  zölligen 
Löchern  in  Abständon  von  etwa  10  cm  durchbohrt, 
die  den  Gasen  Abzug  gewähren. 

Zur  Herstellung  der  Brust  des  Ofens  wird  ein 
Brett  von  innen  gegen  die  Oeffnung  gehalten  und  von 
außen  Mörtel,  bestehend  aus  einem  Drittel  Schamotte- 
mehl und  zwei  Dritteln  gebranntem  Formsand,  aufge- 
tragen, der  mit  tonhaltigem  Wasser  unter  Zusatz 
von  frischem  Sand  angerührt  wird.  Dan  Stichloch  wird 
mittels  eines  38  cm  langen,  1*  bezw.  2"  starken  Konus 
hergestellt,  der  mit  Beinern  schwachen  Ende  gegen 
das  Brett  gehalten  wird. 

Das  Schmelzen.  In  einem  1,80  m  weiten  Ofen 
werden  Hobelspäne  auf  die  Sohle  gestreut  und  bis 
zu  den  Düsen  aufgeschichtet;  darauf  wird  Brennholz 
gleichmäßig  gelogt,  und  auf  dieses  Klafterholz  im 
Kreis  und  einige  kurze  Stücke  in  die  Mitte. 

Sodann  werden  550  kg  Koks  aufgegeben  und  das 
Feuer  an  den  Düsen  und  am  Stichloch  entzündet,  zwei 
Stunden  bevor  der  Wind  angesetzt  wird.  Ist  das  Holz 
Ranz  niedergebrannt  und  der  Koks  gut  in  Glut,  so 


werden  die  Düsen  geschlossen  und  weitere  225  kg 
Koks  aufgegeben.*  Mit  einer  Stange,  deren  Enden  im 
rechten  Winkel  umgobogon  sind,  und  die  mit  dorn 
oberen  Ende  an  der  Gichtöffnung  befestigt  wird  und  mit 
dem  andern  Ende  etwa  bis  0,60  m  über  die  Oberkante 
der  Düsen  reicht,  wird  die  Koksschicht  geglättet.  Er- 
reicht der  Koks  die  Stange  nicht,  so  ist  nachzufüllen. 
Sodann  wird  die  eine  Hälfte  der  Eisengicht  gleich- 
mäßig über  dem  Koks  ausgebreitet,  weiter  werden  45  kg 
Koks  and  hierauf  die  andere  Hälfte  der  Eiscngicbt 
aufgegeben.  Der  Ofen  enthält  nunmehr  820  kg  Füll- 
koks und  2200  kg  Eisen,  und  zwar  1450  kg  Roheisen 
und  750  kg  Trichter  und  Schrott.  Die  übrigen  Gichten 
bestehen  ans  HO  kg  Koks,  900  kg  Roheisen  nnd 
470  kg  Schrott.  Ueber  jede  Koksschicht  werden 
zwei  Schaufeln  gesiebte  Masse  (ans  Schamotte  oder 
Ton  und  Stein)  und  ebensoviel  Kalkstein  in  eigroßen 
Stücken  gestreut.  In  dieser  Weise  wird  fortgefahren, 
bis  der  Ofen  bis  zur  fiiehtöffnung  gefüllt  ist.  Wenn 
das  Feuer  z.  B.  um  12  Uhr  mittagB  angezündet  wurde, 
sollte  um  12  Uhr  30  mit  dorn  Aufgeben  der  Oichten 
begonnen  und  um  2  Uhr  das  Gebläse  angelassen 
werden.  Um  2  Uhr  10  wird  das  Stichloch  geschlossen 
nnd  um  2  Uhr  15  zum  erstenmal  abgestochen.  Bei 
20  Gichten  sollte  das  Gebläse  um  5  Uhr  nachmittags 
abgestellt  werden.  Es  stellt  sich  der  Brennstoffver- 
brauch auf  1  kg  für  9  kg  geschmolzenes  Eisen  und 
die  Schmelzleistang  auf  10  t  f.  d.  Stunde. 

Bei  rasch  schmelzendem  Brennstoff,  ungehinder- 
tem Windeintritt  und  einem  Kapselgebläso  kann  die 
Schmelzleistung  durch  Erhöhung  des  Druckes  bis  zu 
790  mm  Wassersäule  größer  werden.  Durch  eine 
weitere  Drucksteigerung  auf  970  mm  Wassersäule 
jedoch  wird  die  Schmelzleistung  nicht  mehr  vergrößert 
nnd  bei  1140  mm  Wassersäule  wird  sie  sogar  ver- 
ringert, ein  Zeichen  dafür,  daß  mehr  Luft  zugeführt 
wird,  als  Verwendung  finden  kann.  615  mm  Wasser- 
säule ist  der  besto  Druck  für  jede  Art  von  Gebläse 
und  Ofen.  Wenn  auf  die  Schmelzleistung  für  die  Zeit- 
einheit kein  Wert  gelegt  wird,  kann  eine  geringere 
Pressung,  etwa  260  bis  850  mm  Wassersäule,  ein  besseres 
Schmelzergebnis  zeitigen.  Mit  sämtlichen  Oebläse- 
arten  können  gleicho  Ergebniese  erzielt  werden.  Oft 
werden  Kapselgebläse  zur  Erhöhung  des  Druckes  vor- 
geschlagen, doch  macht  sich  ein  Wechsel  in  der  Art 
des  Gebläses  nicht  bezahlt,  falls  dieses  nur  groß 
genug  ist. 

Eisen  soll  heiß  eingeschmolzen  werden,  ob  es  nun 
heiß  oder  matt  vergossen  wird.  Bei  der  Dünnflüssig- 
keit des  heißen  Eisons  können  sich  Gase  und  Schlacke 
leichter  absondern ;  der  Guß  wird  daher  oin  gleich- 
mäßiges Korn  zeigen  nnd  frei  von  Blasen  sein.  Ein 
gutes  Anwärmen  des  Ofens  vor  dem  Einschmelzen  ist 
von  Bedeutung. 

Die  Schlacke  soll  abgelassen  werden,  bevor  sie 
die  Düaen  erreicht.  Für  den  Schlackenabfluß  dient 
ein  Vierkantlocb  von  100  mm  Seitenlänge,  das,  10  cm 
unter  Unterkante  der  Düsen  gelegen,  in  dem  Mauer- 
werk eingelassen  ist.  Die  Schlacke  soll  sieb  bis  nahe 
zu  den  Düsen  ansammeln  dürfen,  weil  sie  das  ge- 
schmolzene Eisen  vor  der  Gebläseluft  schützt  und  Un- 
reinheiten aufnimmt,  und  dann  in  dem  Maße,  wie  sie 
sich  bildet,  abgelassen  werden  kann.  Durch  leichtes 
Anheben  der  sich  auf  der  Oberfläche  der  abfließenden 
Schlacke  bildenden  Kruste  läßt  sich  eine  Rinne,  her- 
stellen, durch  die  der  Schlackenstrom  ununterbrochen 
und  ohne  Geräusch  und  Windverlust  abläuft. 

Die  Schmelzrückstände  werden  besser,  als 
durch  Schlackenmiihlen  oder  andoro  AufbereitungB- 
maschineu,  auf  folgende  Art  gewonnen:   Wenn  der 

*  Die  im  folgenden  angegebenen,  für  den  Betrieb 
weniger  geeigneten,  zum  Teil  unrunden  Zahlen  ergaben 
sich  durch  die  Umrechnung  der  englischen  Gewichte. 

Anm.  d.  Hcd. 
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Wind  abgestellt  and  alles  Eisen  abgelassen  ist,  wird 
vor  dem  Ofen  ein  etwa  10  cm  hoher  Sanddamm  ge- 
bildet, der  einen  Kreis  von  etwa  1,20  m  Durchmesser 
umschließt.  Durch  Einstoßen  der  Brust  des  Ofens 
laßt  man  die  Rückstände  auslaufen,  wobei  sich  das 
Eisen  unter  der  Schlacke  ansammeln  wird.  Wenn  die 
Schlacke  ausgelaufen  ist,  kann  nach  Oeffnen  der  Boden- 
klappe die  Ofensohle  angenäßt  und  gezogen  werden. 
Am  folgenden  Morgen  wird  die  Sohle,  da  sie  keine 
Schlacke  enthält,  von  Hand  zerkleinert  und  das  Eisen 
nach  einer  Seite,  der  Sand  und  die  Rückstände  nach  der 
anderen  abgelegt.  Soweit  der  Koks  noch  großstückig 
genug  ist,  wird  er  dem  Lager  zugeführt:  der  Klein- 
koks aber  mit  dem  Eisen  und  allen  Rückständen,  die 
Eisen  enthalten,  wird  zur  Gichtbühne  gebracht  und 
nach  der  letzten  Oicht  der  nächsten  Ofenreise  aufge- 
geben, sobald  sich  diese  etwas  gesetzt  hat.  Der  Klein- 
koks verbessert  die  letzten  Schmelzen,  indem  er  den 
Wind  zurückhält.  Der  Ofen  wird  dabei  so  warm  ge- 
halten, daß  das  Eisen  für  jeden  Z  veck  verwendbar  ist. 

Bei  schwerem  Maschinenbau,  sowie  Eisenbahn- 
wagenrädern, wo  kein  heißes  Eisen  gefordert  wird,  werden 
manchmal  in  großen  Oefen  18  kg  Eisen  mit  1  kg  Koks 
geschmolzen,  Füllkoks,  Eisen  and  Koks  auB  den  Rück- 
ständen eingerechnet  Bei  gewöhnlichem  Handelsguß 
ist  es  nicht  angebracht,  mit  dem  Brennstoff  zu  sparen, 
da  dann  die  Gefahr  besteht,  mattes  Eisen  zu  erhalten. 

Für  Stücke,  die  besonders  heißes  Eisen  erfordern, 
kann  mit  dem  obenerwähnten  Ofen  der  Brennstoff- 
verbrauch wie  9  zu  1  eingehalten  werden,  wobei  800  kg 
FQllkokB  gebraucht  werden  und  eine  Schmelzleistang 
von  30  t  in  23/*  Stunden  erzielt  wird.  Hierzu  ist  es 
nicht  nötig,  die  Masseln  besonders  zu  brechen,  doch 
sollte  der  zugesetzte  Schrott  höchstens  die  Größe  der 
Masseln  haben,  um  Hohlräume  im  Ofen  zu  vermeiden. 
Koks,  Roheisen  und  Schrott  sollen  gleichmäßig  auf- 
gegeben werden,  das  Roheisen  abwechselnd  am  Hand 
und  nach  der  Mitte  zu.  Ofenplatten,  Trichter  und 
Schrott  werden  im  Ofen  einen  größeren  Kaum  ein- 
nehmen als  dasselbe  Gewicht  Roheisen.  Zum  Ueber- 
deckon  einer  Eisongicht  genügen  120  kg  Koks. 

Der  Satz  für  Ofonguß  wird  zu  110  kg  Koks, 
900  kg  Roheisen  und  475  kg  Schrott  gewählt.  Die 
Eisengicht  über  dem  Füllkoks  besteht  aus  1450  kg 
Roheisen  und  780  kg  Schrott,  worauf  die  normalen 
Gichten  von  1960  kg  Eisen  und  120  kg  Koks  folgen. 
Bei  den  letzten  drei  Gichten  kann  an  Koks  gespart 
werden  und  kommt  es  manchmal  vor,  daß  bei  sehr 
heißem  Ofen  die  letzte  Gicht  mit  ganz  wenig  Koks 
eingeschmolzen  wird.  Je  weniger  Koks,  desto  schneller 
das  Schmelzen,  vorausgesetzt,  daß  der  Koks  ausreicht, 
um  das  Eisen  heiß  zu  schmelzen.  Beim  schnellen 
Schmelzen  ist  besondors  auf  Reinlichkeit  zu  achten, 
und  darf  kein  Schmutz  und  Staub  von  der  Gichtbühne 
mit  aufgegeben  werden,  da  dieser  das  gleichmäßige 
Niedorgeben  des  Eisens  stört. 

Die  Güte  dos  Koks  ist  eine  der  ersten  Er- 
fordernisse in  der  Eisengießerei,  da  dieser  sich  in 
fortwährender  Berührung  mit  dem  Eisen  befindet. 
Koks  soll  10*/*  Asche  enthalten,  am  nicht  durch  das 
Eisen  zerdrückt  zu  werden  oder  durch  die  Hitze  zu 
springen.  Zu  viel  flüchtige  Bestandteile  bringen  den 
Koks  zum  Backen,  so  daß  er  den  Ofen  verstopft. 
Der  Gehalt  an  Schwefel  sollte  0,75'/»  nicht  über- 
steigen, beträgt  aber  oft  l<>/o  und  mehr.  Da  ange- 
nommen werden  kann,  daß  bei  0,75  o,'0  Schwefel  im 
Koks  0,08  °/o  in  den  Guß  kommen  werden,  und  da  die 
Abfälle  und  Fehlgüsse  wieder  eingeschmolzen  werden, 
ist  es  schwer,  anter  0,08  °/o  Schwefel  za  bleiben,  doch 
sollte  dieser  Gehalt  die  Grenzo  bilden.  Im  Maschinen- 
Hchrott  und  Ofenplattenschrott  kann  der  Schwefelgehalt 
zu  0,08*/«  geschätzt  werden.  Es  ist  daher  bei  Ver- 
wendung von  Koks  mit  mehr  als  0,75  °/0  schwer,  durch 
hinreichenden  Schrottzusatz  feinkörnigen  Guß  zu  er- 
halten, ohne  die  angegebene  Schwefelgrenzo  zu  über- 


schreiten and  dadurch  stellenweise  harten  und  blasigen 
Guß  zn  erzielen. 

Das  beste  Flußmittel  ist  Kalkstein.  Er  ver- 
schlackt etwas  Schwefel,  dient  aber  vor  allem  dazu,  die 
Schlacke  flüssig  za  halten.  Ob  die  von  verschiedenen 
Seiten  angepriesenen  Flußmittel  alle  ihnen  nach- 
gerühmten Vorteile  besitzen,  sei  dahingestellt;  ein  Ver- 
such kann  aber  immerhin  mit  Ihnen  gemacht  werden. 
Flußspat  ist  wirksamer  als  Kalk,  aber  auch  teurer. 

Die  Gattie rungen.  Der  Gießer  verlangt  von 
Beinern  Eisen  zunächst  nur  bestimmte  physikalische 
Eigenschaften,  die  chemische  Zusammensetzung  kommt 
für  ihn  bloß  so  weit  in  Betracht,  als  von  ihr  die  physi- 
kalischen Eigenschaften  beeinflußt  werden. 

Verminderung  des  Schwefelgehaltes  und  Vermeh- 
raug des  8iliziums  macht  den  Guß  weicher.  Ver- 
minderung des  Schwefels,  Vermehrung  des  Siliziums 
oder  des  Phosphors  oder  beider  macht  das  Eisen  dünn- 
flüssiger,  dazu  grauer  und  vermindert  das  Schwinden. 
Durch  Erhöhen  des  Mangangehaltes  wird  der  schäd- 
liche Einfluß  des  Schwefels  verringert.  Aber  auch 
die  physikalischen  Eigenschaften  des  aufgegebenen 
Eisens,  dio  Art  des  Einschmelzens  und  des  Gießens 
beeinflussen  die  physikalische  Beschaffenheit  des  Guß- 
stücks und  dessen  chemische  Zusammensetzung. 

Dichtes  und  festes  Roheisen  ergibt  in  der  Regel 
Guß  von  gleichen  Eigenschaften.  Feines  Korn  ist 
gewöhnlich  von  niedrigom  Silizium»  und  manchmal 
von  hohem  Schwefelgehalt  begleitet,  kann  aber  auch 
durch  den  Gang  des  Hochofens  verursacht  sein.  Bei 
dichtem  Korn  in  einem  weichen  Gußstück  schließt 
man  gewöhnlich  auf  Härte,  aber  auch  der  dichteste 
Guß  ist  in  der  Regel  nur  so  hart,  daß  er  sich  noch 
bearbeiten  läßt.  Ein  anderer  Grund,  um  dichtes,  niedrig- 
«iliziertee  oder  phosphorarmes  Roheisen  zu  verwenden, 
ist  der,  daß  es  weniger  schwindet  und  zur  Porosität 
neigt.  Schwere  Gußstücke,  die  nur  langsam  erstarren, 
werden  da,  wo  sie  am  längsten  flüssig  bleiben,  be- 
sonders leicht  porös.  Durch  Nachgielien  und  Pumpen 
von  heißem  flüssigem  Eisen  durch  einen  offenzu- 
haltenden Kanal  kann  dem  entgegengearbeitet  werden. 
Auch  kann  zur  Verhinderung  dor  Bildung  von  Hohl- 
räumen in  der  Form  nahe  der  gefährlichen  Stelle  ein 
Eisenstück  als  Schreckplatte  eingesetzt  werden,  wo- 
durch das  flüssige  Eisen  schneller  erstarrt. 

Es  darf  angenommen  worden ,  daß  aus  Schrott 
hergestellte  Gußwaren  bei  gleicher  Größe  auch  etwa 
dasselbe  GefQge  wie  der  verwendete  Schrott  zeigen : 
der  Neigung,  dichter  zu  werden,  kann  durch  Zusatz 
von  grobkörnigem  Roheisen  leicht  entgegengearbeitet 
werden.  Grobes  Gefüge  von  Schrotteisen  wird  schon 
allein  durch  das  Umschmelsen  dichter,  dooh  kann  man 
auch  durch  Zusatz  von  dichtem  Roheisen  nachhelfen. 
Schrott  aas  dünnwandigem  dichtem  Guß,  der  zur  Ver- 
wendung für  einen  schweren,  sich  langsam  abkühlen- 
den Guß  wieder  eingeschmolzen  wird,  wird  auch  bei 
einem  verhältnismäßig  höheren  Hiliziumgehalt  ein 
weniger  dichtes  Gefüge  zeigen.  Gewöhnlich  wird 
Schrott  nicht  analysiert,  obwohl  er  oft  die  Hälfte  des 
Satzes  ausmacht.  Silizium  kann  mit  1,50,  2,00  und 
2,40  für  schweren,  mittleren  und  weichen  leichten 
Gußschrott,  Schwefel  mit  etwa  0,08  o/„  angenommen 
werden.  Bearbeiteter  oder  verbrannter  Schrott,  sowie 
solcher,  dor  von  schmiedbarem  Guß  oder  Hartguß 
und  Stahl  herstammt,  ist  beim  Gattieren  nicht  zu  ver- 
wenden. Ofenplattenscbrott  ist  sehr  feinkörnig  and 
hat  etwa  0,08  7«  Schwefel  und  2,75*/«  Silizium.  Er 
macht  Maschinenguß  dicht  und  fest,  aber  sein  Silizium 
ist  wegen  des  hohen  Schwefel-  und  geringen  Kohlen- 
stoffgehaltes weniger  wirksam  als  das  von  Roheisen. 
Der  Abbrand  beim  Schmelzen  ist  hoch.  Der  Schrott 
von  Maschinenteilen  soll  in  der  Größe  der  herzu- 
stellenden Gußstücke  ausgesucht  und  soweit  zerkleinert 
werden,  daß  er  im  Kupolofen  gleichmäßig  mit  dem 
Roheisen  herabschroilzt. 
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Im  folgenden  sind  die  Analysen  und  physika- 
lischen Eigenschaften  für  Terachiedene  Gußarten  ange- 
geben, sowie  einige  Gattierungen,  die  zu  jenen  führen  : 

1.  Hartes  Eisen  für  schweren  Goß.  Goß 
für  Kompressor- Zylinder,  Ventile,  Hochdruckgefäße 
usw.  Seine  chemische  Zusammensetzung  soll  sein: 
Silizium  1,20  bis  1,50°/«;  Schwefel  unter  0,09  °/o;  Phos- 
phor 0,85  bis  0,60  °/o ;  Mangan  0,50  bis  0,80  >. 

An  fihvMkaliti'hen  Eigenschaften  wird  verlangt : 
Bruchfestigkeit  bei  Belastung  in  der  Mitte  eines  Probe- 
stabes von  quadratischem  Querschnitt  Ton  25,4  mm 
Seitenlange  und  305  mm  Stützweite  1090  bis  1180  kg; 
Zugfestigkeit  desselben  Stabes  9980  bis  1 1  340  kg ; 
Schwindung  im  Joch*  4,064  mm;  Abschrecktiefe  im 
Joch  6,35  in  in. 

Bei  der  Gattierung  können  10  bis  25»/0  Stahl- 
«ebrott  zugefügt  werden.  Sind  Flammöfen  and  Kupol- 
öfen vorhanden,  so  kann  bei  Gußstücken  über  15  t 
das  Eisen  zur  Hälfte  aus  den  beiden  Ofenarten  ent- 
nommen und  in  der  Pfanne  gemischt  werden,  um  ge- 
nügende Peetigkeit  zu  erreichen.  Bei  mehr  als  lO'/o 
suhl/unatz  soll  durch  etwas  Alnminioin  in  der  Gieß- 
pfanne der  Flüssigkeitsgrad  erhöht  werden,  indem 
dasselbe  Gase  austreibt,  Hohlräume  vorhindert  und 
feinkörnigen  Guß  erzielt  Ein  Stück  reines  Aluminium 
too  etwa  10  mm  Dicke  und  25  mm  LInge  genügt  für 
je  50  kg.  Um  einen  auch  im  Innern  gesunden  Guß 
tu  sichern,  sollen  schwere  Stücke  durch  niedrigen 
Siliziumgebalt  so  hart  gemacht  worden,  wie  das  für 
die  Bearbeitung  noch  zulässig  ist.  Man  wähle  ein 
dichtes  Gießerei-Eisen  mit  niedrigem  Siliiiumgehalt 
oder  setze,  wenn  das  nicht  zu  haben.  Wall  eisen  zu. 
Dichtes  Roheiaen  ist  gewöhnlich  von  höherem  Schwefel- 
gehalt begleitet,  der  auf  kalten  Gang  des  Hochofens 
zarückzuführen  ist.  Holzkohlenrobeisen  ergibt  bei 
geringem  Schwefelgehalt  dichten  Guß. 

Ein  Schrottzusatz  macht  zwar  den  Guß  dicht,  ist 
aber  mit  Vorsicht  (nicht  über  104/«)  bei  schwerem  Guß 
zu  verwenden,  da  sonst  die  Gefahr  eine«  zu  hohen 
Schwefelgebaltes  vorliegt.  Vorzuziehen  ist  feinkörniges 
Roheisen  und  Stahlschrott.  Für  besonders  festen  Guß 
und  0,5  bis  4,5  kg  Ferromangan,  entweder  in  Stücken  im 
Kupolofen  oder  gepulvert  in  der  Gießpfanne,  zuzusetzen. 

Ein  dichter  und  porenfreier  Guß  wird  am  besten 
dadurch  erzielt,  daß  f.  d.  Tonne  gegen  50  kg  Guß- 
eisen •  Bohrspäne  zugesetzt  werden.  Diese  Späne 
»erden  fest  in  einer  Holzkiste  verpackt,  die  bis  in  die 
Schmelzzone  gelangt,  bevor  sie  verbrennt,  worauf  die 
Späne  mit  nicht  mehr  als  10  o/o  Verlust  schmelzen 
nnd  «ich  mit  dem  übrigen  Eisen  mischen.  Auch  Bohr- 
und  Drehspäne  aus  Stahl  können  Verwendung  finden, 
doch  ist  dann  Aluminium  in  der  Gießpfanne  zuzu- 
setzen. Gußeisen-  und  Stahlspäne  dürfen  nicht  gleich- 
zeitig angewendet  werden.  Bei  Berechnung  der  Gat- 
tierung für  schweren  Guß  nimmt  man  im  Schrott  1,50  o/0 
Silizium  und  0,10  o,0  Schwefel  an. 

2.  Mittelharter  Guß  für  allgemeine 
Zwecke.  Guß  für  Niederdruckzylinder,  Zahnräder 
nnd  Getriebe  usw.  Chemische  Zusammensetzung: 
Silizium  1,50  bis  2,00 '/•;  Schwefel  nnter  0,08  o/0; 
Phosphor  0,35  bis  0,60  */o;  Mangan  0,50  bis  0,80  */«• 
Physikalische  Eigenschaften :  Bruchfestigkeit  (vergl. 
oben)  990  bis  1090  kg;  Zugfestigkeit  9070  bis  10880  kg; 
Schwindung  3,81  mm;  Abschrecktiefe  3,81  mm. 

Zu  den  Gattierungen  wird  Gießerei-Eisen  Nr.  1, 
2  und  3  verwendet.  Eigener  nnd  fremder  Schrott  bis 
zu  50  o/o  des  Eisensatzes  ist  für  die  besten  Güsse  statt- 
haft, mehr  nur  bei  sorgfältig  ausgewähltem  Sehrott. 
Iki  Berechnung  der  Gattierung  nimmt  man  im  fremden 
Schrott  den  Gehalt  an  Silizium  mit  etwa  1,75  bis  2  o/o, 
<ien  na  Schwefel  mit  0,10  u/o  an. 

3.  Weicher  Guß.    Guß  für  Teile  von  Eisen- 
Wagen,  Riemscheiben,' Kloinguß 


und  Guß  für  landwirtschaftliche  Maschinen.  Chemische 
Zusammensetzung :  Silizium  2,20  bis  2,80  o/o  (mit 
weniger  wird  der  Guß  zu  hart  und  mit  mehr  zn  weich), 
für  schwerere  Güase  ist  2,40 ein  guter  Durchschnitts- 
wert; Schwefel  unter  0,86  «6*;  Phosphor  unter  0,70  •/•; 
Mangan  uuter  0,70 */••  Physikalieche  Eigenschaften: 
Bruchfestigkeit  900  bis  990  kg;  Zugfestigkeit  8160 
bis  9070  kg.  Gofüge :  Um  den  Guß  dicht  zu  machen, 
verwendet  man  so  viel  Schrott,  wie  für  weichen  Guß 
noch  zulässig  ist. 

4.  Eisen  für  Reibungsteile.  Guß  für  Brems- 
schuhe, Keibungaklötze  usw.  Chemische  Zusammen- 
setzung: Silizium  2,00  bis  2,50  o/0;  Schwefel  unter 
0,15o/o;  Phosphor  unter  0,70%;  Mangan  unter  0,70 '/o. 
Zufügen  von  Spiegeleisen  erhöht  die  Härte. 

Berechnung  der  Gattierung.  Eine  Aende- 
rung  im  Siliziumgehalt  macht  den  Guß  entweder  hart 
oder  porös.  Da«  Gefügo  dos  Roheisens  und  Schrottes 
wird  im  allgemeinen  im  Guß  wieder  erscheinen.  Der 
Roheisenverkäufer  «oll  eine  genaue  Analyse  seines 
Eisens  geben,  da  der  Gießer  in  der  Regel  sich  keinen 
Chemiker  wird  halten  können,  der  imstande  ist,  ge- 
naue Analysen  anzufertigen.  Ob  der  Eisengießer  nur 
die  angenäherte  oder  die  genaue  Zusammensetzung 
seines  Eisens  kennt,  er  sollte  immer  die  Gattierung 
berechnen. 

Eine  angenäherte  Berechnung  erhält  man,  wie 
folgt :  Schreibe  unter  Benutzung  der  auf  Lager  befind- 
lichen Eisensorten  und  ihrer  Analysen  die  gewünschte 
EisenmiBchung  auf,  berechne  die  Zusammensetzung 
des  eigenen  Schrotts  nach  der  Gattierung  beim  letzten 
Guß,  während  die  Zusammensetzung  des  fremden 
Schrotts  schätzungsweise  angenommen  wird.  Multi- 
pliziere das  Gewicht  jeder  Eisensorte  mit  ihrem  Pro- 
zentsatz an  Silizium,  um  das  Gewicht  des  Siliziums 
zu  erhalten,  und  dividiere  das  Gesamtgewicht  des 
Siliziums  aller  Eisensorten  durch  das  Gewicht  dieses 
Eisens,  um  bo  den  Prozentsatz  des  Siliziums  in  der 
Mischung  zu  erhalten.  Ziehe  0,20*/»  als  Schmelzver- 
lust ab.  Der  Rest  ist  der  Siliziumgehalt  im  Gußstück  ; 
ist  er  zu  hoch  oder  zu  niedrig,  so  wird  die  Rechnung 
unter  entsprechender  Aenderung  der  vorgesehenen 
Eisenmiachung  so  lange  wiederholt,  bis  die  Zusammen- 
stellung die  gewünschte  Gattierung  ergibt. 

Bei  einer  genauen  Berechnung  wird  die  Zu- 
sammenstellung der  Gattierung  wie  folgt  erhalten  :  Falls 
bestimmte  Eisensorten  verwendet  werden  müssen,  be- 
stimme deren  Gewichte  so,  wie  der  Satz  am  billigsten 
ist  oder  der  Lagorbestand  es  erfordert  (z.  B.  genügend 
eigenen  Schrott,  um  eine  Anhäufung  desselben  im  Lager 
zu  verhindern;  genügend  fremden  Schrott,  um  die  Mi- 
schung billig  und  den  Guß  dicht  zu  machen,  passendes 
Roheisen)  und  berechne  den  Siliziumgehalt  wie  oben. 
Dann  stelle  den  Prozentsatz  an  Silizium  durch  Hinzu- 
fügen von  zwei  Robeisensorten  richtig,  von  denen  die 
eine  niedriger  und  die  andere  höher  siliziert  ist,  als 
die  berechnete  Mischung,  wie  das  im  folgenden  Bei- 
spiel gezeigt  wird: 

Es  waren  8000  kg  Eiaon  für  den  Guß  von  Ofen- 
platten verlangt,  die  3,60  0/0  Silizium  haben  sollten. 
Zu  jedem  Wagen  Robeisen  war  die  Analyse  dea  Eisens 
mitgegeben  worden.  Fremder  Schrott  wurde  in  dieeem 
Falle  nicht  verwendet. 


Gewicht 

u 

.  900 

1  400 

2  350 

3  250 

1900 
.  3000 

Fehlen  1100 


Eigener  Schrott 
Gießerei-Eisen  Nr. 

,  Nr. 
Nr. 


- 
1 


Verlangt  aind 


MUrium 
% 

3,25 
2,50 
2,18 
1,53 

3,50 
4,94 


Vergl.  „8tahl  und 


•  1907  Nr.  51  8.  1842. 


•  Dürfte  wohl  0,085  >  heißen. 


=  29,25 

=^  10,00 

=  7,68 

=  3,82 

60,70 
=  105,00 
=  54,30 

Die  Red. 
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Hindun 
% 


Es  mußten  also  noch  1100  kg  eine«  Eisons  mit 
4,94  7*  Silizium  zugesetzt  werden.  Auf  Lager  waren 
Nr.  1  weich  mit  2,95  o«  Silizium  und  ein  Spezialeitlen, 
.Ashland  silvery*  mit  7,00  %  Silizium,  woraus  die 
Mischung  mit  4,94  <>,„  Silizium  in  folgender  Weise  zu- 
wurde : 

%  Sill/ium  Orwl«'ht»trll<' 
inrhr  odrr       tum  |u>- 
w.-nigvr     An, gleich  ki-mii»! 

(  Nr.  1  weieh     2,95     —1,99  200 
4,94    Ashland  405 
(      silvery  . .     7,00     +2,06  199 

1100  :  405  =  2,72  kg  =  1  <ie wichtsteil 
Es  sind  also  206  X  2,72  —  500  kg  ton  Nr.  1  weich 

und   199  X  2,72  =  541  kg  Ton  Ashland 
hinzuzufügen. 

Nimm  von  jedem  Eisen  550  kg,  um  runde  Ge- 
wichte zu  erhalten.  — 


In  dieser  Weise  läßt  sich  die  Mischung  zu  fast 
jedem  Üuß  berechnen.  Das  Ergebnis  kann  durch  Be- 
rechnung des  Siliziums  in  jeder  Eisensorte  folgender- 
maßen geprüft  werden : 

550  X  2,95  =■  16,225 
550  X  7,00  =  38,50 
1900  —  50,70 

~3ÖU0  X  3,51  =~1  05,42  ~ 

Bei  Annahme  eines  Abbrands  von  0.20  °/»  Silizium 
bleiben  8,31  %  Silizium  im  Guß.  Die  Analyse  des  Goß- 
stfleks  ergab  3,34  %. 

Falls  von  jedem  Eisen  ein  genügender  Lager- 
bestand vorbanden  ist  und  es  nicht  darauf  an- 
kommt, welches  Eisen  Verwendung  findet,  kann  der 
Gattierungsplan  in  folgender  Weise  aufgestellt  werden 
(Tabelle  1): 


Tabelle  I. 


Silizium 
% 

"»  Sill/Inm 
mrlir  ouVr 
wrnlgir 

A  U  »  V  1  r  1  <•  Ii  /  u  l>  1  <•  D 

»*r  .  I.  h|.|»IU 

*IIIU  \x\s- 
An-jrli  i<-h  rreant 

3,25 

-0,25 

350      -      —     —  — 

350 

Gießerei-Eisen  Nr.  1 

2,50 

—  1,00 

—    350     -      -  - 

350 

,      Nr.  2  . 

2,18 

—  1,32 

—     —    350    —  — 

350  2259 

Nr.  3 

• 

1,53 

-1,97 

—     -           850  - 

350 

2,95 

—0,55 

-  350 

350 

7.00 

3,60 

25  +  100  t  132+  197  +  55 

509 

Es  entsprechen  3000  kg  =  2259  Uewichtsteilen. 
1  Teil  =  1.828  kg. 

TYII«- 

Eigener  8chrott   350 

Gießerei-Eisen  Nr.  1  ....  .  350 

.      Nr.  2   850 

„      Nr.  3   350 

Nr.  1  weich   350 

Silvery   509 

Insgesamt 


<i.  »|.  tu 

464,8 
464,8 
464,8 
464,8 
464,8 
676,0 

3iM>o,0 


Da  nur  volle  50  kg  abgewogen  werden  sollen, 
runde  man  die  Gewichte  auf  50  kg  oder  ein  Mehr- 
faches davon  ab.  Um  auszukommen,  nimm  650  kg 
eigenen  Schrott. 

Reweis. 
650  X  3,25  =  21,125 
450  X  2,50  —  11,25 
450  X  2,18  =  9,81 
450  >  1,53  =  6,88 
450  X  2,95  -  13,28 
650  X  7,00  =  45,50 

"3000  X  3,59  =107,84 

Schmelz  verlusto.  Die  im  folgenden  gemach- 
ten Angaben  Uber  Sehmelzverluste  sind  nach  Kennt- 
nis des  Verfassern  die  einzigen  bisher  veröffentlichten, 
die  zuverlässig  sind. 

In  einem  1320  mm  weiten  Kupolofen  wurde  von 
mehreren,  verschiedenen  Eisensorten  je  eine  Tonne  in 
derselben  Zeit  mit  nachstehendem  Ergebnis  einge- 
schmolzen. Hierbei  geriet  kein  Eisen  in  Verlust  und 
sind  daher  die  Zahlen  zuverlässig. 

Y.  \  ■  t\  n  »  o  r  t 

A  Nr.  1  t'horrv  Vallev  Roheisen 

(Si  2,7  o/o,  8  0,01 5%)  

B  Gereinigte  frische  Ofenplatten      .  . 

C  Gereinigter  Bruch  von  OfcnplatUm  . 

D  Frische  Ofenplatten  mit  anhaftendem 
Sand  

E  Frische  Trichter  und   Angüsse  mit 
anhaftendem  Sand  

F  Alter  Ofenplatten-Schrott  (verrostet) 


J 

Durch  Beizen  mit  Flußsaure  wurde  festgestellt, 
daß  stark  der  dritte  Teil  de«  Verlustes  bei  A  durch 
den  mit  dem  Roheisen  gekauften  Sand  verursacht 
worden  war.  Das  Putzen  einer  Tonne  von  F  zeigte, 
daß  22%  Verlust  dem  Rost  zuzuschreiben  waren. 

Unter  Berücksichtigung  dieser  Ergebnisse  wurde 
bei  einer  Schmelzung  von  87  t  in  dem  1800  mm 
weiten  Kupolofen  der  Verlust  auf  5,80%  berechnet, 
wahrend  er  in  Wirklichkeit  4,41°/.  ergab.  In  einem 
kleinen,  weniger  heiß  arbeitenden  Kupolofen  würde 
der  wirkliche  Verlust  verhältnismäßig  grüßer  sein. 

Weitere  Aufzeichnungen  bei  dieser  Schmelzung  sind : 


Spritz-Eisen,  wiedergewonnen  

Guter  Sand,  „  .   .   .  . 

Koks,  aus  dem  Ofenboden  zurückgewonnen 

Abgelassene  Schlacke  

Sand  am  Rohrisen  vom  .Masselbott  . 
Kalkstein,  als  Flußmittel  verwendet    .  . 


11,81 

53,3 
25,8 1 
93,9 
13,6 
19,5 


I..  WI«  l!t»T.Tln*t 

\ 

4,75 
7,95 
0,50 


1 1 ,50 

14,00 
11,35 


In  großen  Ofengießereien  werden  Bruch  und  Fehl- 
güsse mit  dem  anhaftenden  Sand  zur  Beschickung  ge- 
geben, da  es  billiger  ist,  den  Sani  mitzuBcbmelzen. 
als  die  Stücke  vorher  zu  putzen ;  dadurch  erklärt  sich 
oben  die  hoho  Schlackenmcnge.  Bei  Masebinenguß, 
wo  die  Eingüsse  und  Fehlgüsse  stärker  sind,  ist  der 
Verlust  beim  Schmelzen  geringer  als  beim  Ofenguß.  — 

Kochen  des  zuerst  eingesrhmolzenen  Eisens  im 
Ofen  oder  der  Gießpfanne  hat  wahrscheinlich  einen 
Guß  mit  weißem  Kern  und  graner  Oberfläche  zur 
Folge,  weshalb  mit  den  ersten  paar  Hundert  Kilo- 
gramm nur  geringwertiger  Guß  hergestellt  werden  soll. 

Durch  das  Schmelzen  wird  der  Gehalt  an  Kohlen- 
stoff nur  selten  erhöht,  meist  verringert;  gewöhnlich 
vermehrt  sich  dor  gebundene  Kohlenstoff  auf  Kosten 
des  freien,  weil  der  Kupolofen  weniger  heiß  goht  als 
der  Hochofen,  und  der  Schwefelgebalt  steigt.  Silizium 
wird  um  etwa  0,20  «Vn  vermindert,  Schwefel  um  etwa 
0,03%  vermehrt,  Phosphor  bleibt  unverändert  und 
Mangan  nimmt  bei  0,5%  um  etwa  0,15%  ab.  Bei 
einem  Schwefel-,  Phosphor-  und  .Man^antrehalt,  wie 
er  in  den  Beispielen  angegeben,  wird  eich  dieser  im 
Guß  wieder  vorfinden.  Eine  Aonderung  der  chemischen 
Zusammensetzung  hat  den  Zweck,  die  Schwindung,  die 
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Härte  und  du  Gefüge  des  Gusses  zu  il tidern ;  es  sind 
daher  auch  diese  Eigenschaften  zu  prüfen,  falls  die 
Folgen  einer  chemischen  Aenderung  festgestellt  wer- 
den sollen. 

Die  Schwindung  wird  sich  bei  Zunahme  des  Si- 
liziums Terringern,  bei  Abnahme  Tennehren.  Wir 
müssen  daher  beim  Wachsen  der  Schwindungszahl  den 
Siliziumgehalt  der  Mischung  durch  Zusatz  Ton  silizium- 
reichen Kisensorten  vermehren  und  können  boiin  Fallen 
derselben  mehr  8chrott  und  hartes  Eisen  verwenden, 


am  so  den  Siliziumgehalt  herabzusetzen  und  die  Eisen- 
mischung billiger  zu  gestalten.  Die  Regelung  des  Sili- 
ziumgehaltes nach  den  physikalischen  Eigenschaften 
ist  eine  mechanische  Analyse,  und  zwar  die  einzig 
mögliche,  da  sich  von  physikalischen  Eigenschaften 
nur  die  Schwindung  mit  dem  Siliziumgehalt  ändert. 
Eine  physikalische  Prüfung  ist  schnell  und  billig.  Sie 
kann  von  jedem  Gießer  gemacht  werden  und  zeigt 
ohne  die  Gefahr  eines  Irrtums  unmittelbar  daB  Er- 
gebnis. F.  Hermann. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

3.  Januar  1908.  Kl.  10  a,  B  43090.  Vorrich- 
tung zum  Festklemmen  und  Freigobon  der  Stampfer- 
Stange  von  Kohlenstampfmaschinen  mittels  Keilen. 
Baroper  Maschinenbau-Act.-Qes.,  Barop  i.  W. 

Kl.  18  b,  B  43  089.  Elektrischer  Rinnenofen  zum 
Cmtcbmelzen  von  Eisenlegierungen  und  zur  Umwand- 
lung von  Roheisen  in  Flußeisen  oder  Stahl.  Jegor 
Israel  Bronn,  Rombach  i.  Lothr. 

Kl.  21h,  8ch  26  264.  Elektrischer  Reduktions- 
ond  Schmelzofen.  Alfred  Schatzmann,  Schaphausen, 
Schweiz;  Vertr.:  R.  Deittler,  Dr.  G.  Döllncr  und  M. 
Seiler,  Patent- Anwälte,  Berlin  SW.  61. 

Kl.  24  a,  F  23  268.  Feuerungsanlage  mit  Rück- 
führung eines  Teiles  der  Rauchgase  unter  den  Rost 
und  einem  einen  Teil  der  Rauchgase  nach  den  unteren 
KauchrSbren  leitenden  Feuerschirm.  Wilhelm  Feld- 
boff,  Kalk-Höhenberg,  und  Johannes  Manns,  Kalk. 

Kl.  24  e,  B  43  965.  Sauggaserzeuger,  bei  welchem 
der  Schacht  in  der  ganzen  Höhe  den  Feuerraumes 
von  einem  mit  Wasser  gefüllten,  zur  Kühlung  der 
Scbacbtwand  und  Dampferzeugung  dienenden  Hohl- 
mantel umgeben  ist.  Hugo  Becker  und  Oswald 
Thornton  Greener,  Monmouth,  Großbritannien:  Ver- 
treter: E.  W.  Hopkins  und  K.  Osius,  Patent- Anwälte. 
Berlin  SW.  11. 

Kl.  24  f,  E  12  427.  Schwenkbare  Stau-  und  Ab- 
etrsifplatte  für  die  Brennstoffrückstände  an  einem 
Kettenroat,  die  gegen  die  Berührung  mit  der  Rost- 
flache  gesichert  ist.  Paul  Engelhardt,  Berlinenttr.  ST, 
und  Hans  Weise,  Treskowslr.  y,  Tegel  b.  Berlin. 

Kl.  24  h,  D  17  732.  Beschickungsvorrichtung  für 
Feuerungen  nach  Patent  184  440;  Zusatz  zu  diesem 
Patent.    Wilhelm  Daum,  Miltenberg  a.  Main,  Hävern. 

Kl.  26a,  C  13  301.  Ofen  zur  gleichzeitigen  oder 
aufeinanderfolgenden  Herstellung  von  Lcucbt-,  Waaser- 
und  Mischgas  mit  von  außen  beheizten  Retorten,  die 
im  Innern  mit  einem  gelochten  Gaesammel-  und  Ab- 
zugsrohr ausgestattet  sind,  und  Verfahren  zur  Be- 
nutzung des  Ofens.  Hermann  Croissant,  Pasing,  und 
Karl  Meitzler,  Köln,  Sudermannstr.  4. 

Kl.  81b,  A  14085.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
eines  Kernstranges,  mittels  eines  hin-  und  hergehen- 
den, den  Sand  absatzweise  unter  Auflockerung  des 
jeweilig  hinteren  Endes  den  gebildeten  Kernstückes 
in  und  durch  ein  Mundstück  pressenden  Kolbens. 
Aktiebolaget  Malens  Holmquist,  Halmstad,  Schweden ; 
Vcrtr. :  Hermann  Schoening,  Berlin,  Uferstr.  5. 

6.  Januar  1908.  Kl.  24  b,  K  32  975.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Verbrennung  flüssiger  Brenn- 
stoffe.   August  Koch,  Hannover-List. 

Kl.  24  e  G  24  182.  Gaserzeuger  mit  mehreren, 
in  seinem  Innern  übereinander  angeordneten,  dach- 
förmigen  Rinnen.  Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Köln- 
Deutz. 


Kl.  24  g,  M  32137.  Filter  zum  Reinigen  von 
Gasen  und  znm  Auffangen  der  in  ihnen  enthaltenen 
festen  Bestandteile  bei  gewerblichen  Ofenanlagen. 
Willy  Manger,  Dresden- A-,  Böbnischpl.  15. 

Kl.  31b,  M  32  003.  Maschine  zur  Herstellung 
von  Formkernen  auB  Kernmaase,  bestehend  ans  zwei 
in  einem  Gestoll  geführten,  parallel  gegeneinander 
beweglichen  Kornkastenhälftun.  Friedrich  Müller, 
Staffel. 

Kl.  85b,  D  16620.  Zangenhebevorrichtung  für 
Blöcke  u.  dergl.  Duisburger  Maschinenbau-Akt.-Ges. 
vorm.  Bechom  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  40  a,  T  11  544.  Rührarmbefestigung  für 
mechanische  Röstöfen,  bei  welcher  die  Rührarme  an 
ihrem  in  der  Wellendurchbrechung  steckenden  Ende 
mit  seitlichen  Nasen  vorgesehen  sind.  Wilhelm 
Troeller,  Frankfurt  a.  M.,  Bockonheimer-Anlage  45. 

Kt,  50c,  H  40  752.  Schleudermühle  mit  Wurf- 
ringen und  umlaufender  Schlagscheibe,  deren  Abstand 
von  der  feststehenden  Schlagscheibe  veränderlich  ist. 
Otto  Hübner,  Charlottenburg,  Kloiststr.  40. 

Kl.  50  c,  L  22  733.  Einrichtung  zur  Nachstellung 
des  Drucklagers  an  Rundbrecbern.  Johann  Lühne, 
Aachen,  Karletr.  17. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

30.  Dezember  1907.  Kl.  24  f,  Nr.  325  164.  Rost- 
stab, der  je  nach  Lagerung  verschiedene  Rostepalten 
ergibt.    Troichel  &  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  24  f,  Nr.  825  17ö.  Lokomotivrost  mit  Vor- 
richtung zum  Entfernen  der  Schlacken  während  der 
Fahrt.    Ignaz  Mnich,  Posen,  Steinetr.  26. 

Kl.  24  f,  Nr.  325  212.  Herabklappbarer  Kost  für 
Feuerungsanlagon.  A.  Marienfeld,  Magdeburg  -  8., 
Straße  J.  I. 

Kl.  31a,  Nr.  325  150.  Tiegeluntersatz  mit  Wind- 
düsen für  Tiogelöfen.  E.  Krause,  Bochum,  West- 
fälischestraße  27. 

Kl.  49f,  Nr.  325  172.  Abliebbarer  Niotwärmer- 
Aufsatz.    W.  Stolle,  Euskirchen. 

6.  Januar  11)08.  Kl.  10a,  Nr.  326  035.  Kugel- 
verschluß für  Reiniguugsöffiiungen  auf  Gassammel- 
vorlagen  und  Saugeleitungen  der  Teorkokereien.  Jo- 
hann Schug,  Borbeck. 

Kl.  19a,  Nr.  325  724.  Orubenschienennagel  mit 
einseitig  auf  der  oberen  und  unteren  Fläche  ange- 
ordneten Widerhaken.  Hasonclever  &  Sohn,  Vogel- 
sang.  Kr.  Schwelm. 

Kl.  19a,  Nr.  325  739.  Eiserne  Kurvenstütze  für 
Eisenbahnschienen.    Heinrich  Meier,  Stadthagen. 

Kl.  19a,  Nr.  325  922.  Schiene,  deren  Fuß  mit 
Längsrille  zur  Aufnahme  von  Signalleitungen  u.  dgl. 
versehen  ist.    Otto  Körner,  Thurm. 

Kl.  31c,  Nr.  325  783.  Formkastensicherung  mit 
seitlicher  Gratverklammerung.  Franz  Schrupp,  Berlin, 
Kastanienallee  77. 

Kl.  49b,  Nr.  326  019.  Stählerner  Vorschuh  für 
Schrauben-,  Eisen-  und  Blechscheren.  Kichard  Booscho, 
Borlin,  Gräfestr.  25. 
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Statistisches. 

Großbritanniens  Ein«  and  Ausfuhr. 


Alteisen  

Roheisen  

Eisenguß  

SUhljaß  

Schmiedestücke  

StahlschmiedoBtücko  

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-,  Profil-) 
8tahlst*be,  Winkel  and  Profile  .... 
Gußeisen,  nicht  besondere  genannt    .  . 
Schmiedeisen,  nicht  besonders  genannt 
Rohblocke,  yorgewalzte  B15cke,  Knüppel 
Träger 


Jaoaar-Deaember 


Schienenstühle  and  Schwellen  .... 

Radsätze  

Radreifen,  Achsen  , 

Sonstiges  Eisenbahnmaterial,  nicht  bes. 

Bloche,  nicht  unter  '/«Zoll  

Desgleichen  unter  '/•   

Verzinkte  usw.  Bleche   . 

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  ... 

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  . 

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht)  , 

Drahtfabrikate  

Walzdraht  

'  Drahtstifte   ... 

|  NIgel,  Holzachraaben,  Nieten  

j  Schrauben  und  Muttern  

'  Bandeisen  und  Röhrenstreifen   

KOhren  und  Röhrenverbindungen  aus  Schweißeisen 
Desgleichen  aus  Gußeisen   . 

Ketten,  Anker,  Kabel  

Bettstellen  

Fabrikate  Ton  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaron   

Im  Werte  »on  £ 


itoe 

1MT 

190* 

1*07 

tont 

loa« 

loa« 

taaa 

35  989 

26  972 

177  640 

159  789 

90  854 

104  778 

1  665  809 

1  948  799 

8  766 

4  866 

7  898 

6  858 

3  265 

2  917 

1  451 

1  174 

1  185 

1  487 

1  068 

1  214 

10  772 

6  287 

2  146 

2  831 

107  713 

80  355 

151  076 

159  831 

55  025 

26  614 

199  1 15 

282  363 

46  085 

42  587 

49  106 

61  940 

486  029 

827  207 

11  784 

18  489 

138  660 

88  905 

107  115 

106  353 

11  713 

19  032 

460  828 

433  638 

78  367 

91  903 

1  128 

1  705 

87  839 

46  058 

4  112 

3  501 

18  820 

23  623 

80  577 

64  992 

64  877 

39  574 

200  042 

232  962 

18  051 

16  804 

75  003 

67  628 

442  414 

469  829 

66  615 

71  531 

874  802 

405  329 

17 

770 

58  049 

57  084 

44  057 

55  224 

51  008 

46  831 

44  892 
41  634 
9  647 
4  891 
15  431 
13  641 
2617 


28  281 


I  251  716 
8  468  411 


36  624 
39  470 

7  258 
4  318 

18  602 

19  416 

8  679 


25  478 
962  433 
7  297  887 


29  4SI 
22  496 
45311 
III  690 
183  484 
83  929 
18  354 
76013 

~4  859  74Ö~ 
40  437  418 


28  666 
26  273 
54  118 
121  408 
228  051 
33  140 
18  393 
81  111 


5  826  105 
47  235  177 


Die  Eisenbahnen  in  den  Vereinigten  Staaten  Ton  Nordamerika  im  Jahre  1804  05.* 


Das  Jahr  1904/06  war  für  die  nordamerikanischen 
Eisenbahnen  ein  Jahr  ruhiger  Weiterentwicklung. 
Die  Betriebsergebnisse  waren  günstig,  die  Verkehrs- 
einnähme  überstieg  die  dos  Vorjahres.  «757  km  neue 
Eisenbahnen  wurden  eröffnet;  das  Eisenbahnnetz  der 
Vereinigten  8taaton  hatte  damit  am  .Schlosse  des 
Berichtsjahres  einen  Umfang  von  350  925  km  er- 
reicht. 


Nur  noch  26  Bahnen  mit  1282  km  waren  im 
Konkurse.  Die  Vermehrung  der  Betriebsmittel  betrug 
im  ganzen  45  924  Stück;  ihre  Ausrüstung  mit  Zug- 


breinsen  und  Seibatkupplern  ist  woiter  fortgeschritten, 
thre  Leistungen  sind  gegen  das  Vorjahr,  in  dem  ein 
Rückgang  zu  Terzeichnen  war,  größer  gewesen. 

Ans  der  Uebersicht  der  Betriebsergebnisse  iet 
folgendes  zu  entnehmen: 


Jahr 

Oraamt- 

Anlagekapital 

Mi*  förderte 

0*»«nt- 

Ton  den  Betriebe- 
elnnaamen  kommen 
anf  den 

koeffi- 

llDf« 

    _ 

Im  raauo      fnr  ,  k 

In  Millionen 

Per.onen    |  ofi,«r" 

Kinnahme  auqrabe 
für  1  km       rttr  1  km 

l'eraonen-  Qüier- 
terkebr  verkehr 

rleot 

>. 

MlUloneu 

Jt 

1904 
1905 

344  385 

350  925 

55  495    ;  161143 
57  981    <    172  038 

715,4  1309,9 

738,8  1427,7 

24  270       16  476 

25  088        16  715 

27,4  70,05 
27,58  69,91 

67.79 
66,78 

Die  Durchschnittsertrftge  betrugen  für  1  Personen- 
küometer  1903/04  6,2  1904/05  5,12  «J ;  für  I  Güter- 
tonnenkilometer  1908/04  2,0^,   1904/05  2,0  4.  Mehr 


befördert  worden  gegen  das  Vorjahr  23  Millionen 
Personen  und  118  Millionen  Gütertonnen,  mehr 
eingenommen  449,4  Millionen  Mark,  mehr  aus- 
gegeben 218,4   Millionen  Mark.     Daa  geldliche  Er- 


•  „VerkehrH-Korrespondenz"  1907  Nr.  47.  -  Vergl.  gebnis  des  Betriebes  ist,  daß  auf  ein  Anlagekapital 
,8Uhl  und  Eisen"  1907  Nr.  3  8.  105  nnd  106.  von    5"  ~ 


57  981    Millionen   Mark,   ron    denen  47,48°/. 
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auf  Aktien  and  52,52  °'o  auf  Schuldverschreibungen  und 
andere  feste  Schulden  verschiedener  Art  kommen,  nach 
Zahlung  von  999.6  Hillionen  Mark  Dividende  sich 
noch  ein  Ueberscbuß  von  374.2  Millionen  Mark,  oder 
136,1  Millionen  Mark  mehr  als  im  Vorjahre,  ergibt. 


Das  dividendenlose  Aktienkapital  hat  sich  weiter 
verringert  und  betragt  noch  87  «b  des  gesamten 
Aktienkapitales. 

Die  Tragfähigkeit  der  Güterwagen  im  Jahre  1905 
geht  aus  nachstehender  Uebersicht  hervor : 


Trafflhlgkait  ia  aaerlkan!- 

10-30  000 

40—50  000 

60—70  000 

80—90  000 

100  OOOu.darQb. 

Tr»-r.hl-k-ll  In  kg  ... 

4540-13  «20     18  100—22  700 

27  240-31  780  |  36  320— 40  8«0 

45  000  u.  darüb. 

... 

Bedeckte  Wagen .  .  . 
Offene  Wagen  .... 
Kohlenwagen  .... 

40  824 
19  684 

9  079 
5  308 

A  n  x  n  h  ! 

491516 
233  161 
54  915 
148  023 

764  965 
445  470 
53  499 
202  989 

296  770 
87  486 
23  446 

172  781 

183  229 
17  161 
5  105 
103  332 

Ein  Vergleich  mit  dem  Vorjahre  ergibt,  daß  eine 
Vermehrung  des  Wagenparkes  nur  um  39  279  Stück, 
von  1  688  341  auf  1  727  620  Wagen,  staltgefunden  bat. 
Dabei  ist  es  auffallend,  wie  groß  bei  den  bedeckton 
Wagen  die  Zahl  der  Wagen  von  hoher  Tragfähigkeit 


ist;  besonders  gilt  da«  in  betreff  der  Tragfähigkeit 
von  60  000  bis  70  000  Pfund  =  27  240  bis  31  780  kg. 
Die  Ausrüstung  der  Betriebsmittel  mit  Zugbrcn 
and  Selbstkupplern  betrug: 


ZugbrrniMD 


Selbatkappler 


Lokomotiven  

davon  Personenzuglokomotiven 
„      Oüterzuglokomotiven  .  . 

Wagen    

davon  Personenwagen   .  .  .  . 

_,  Güterwagen  

für  Expreßverkehr  


I9O304 

46  146 
11  210 

26  881 
1  508  626 

39  455 
1  434  386 

33  287 


1904,05 


19O9  04 


47  876 
11  585 
27  742 

1  593  519 
40  403 

1  515  354 
29  782 


46  175 
II  113 
26  772 

1  776  855 
39  150 

1  674  427 
37  934 


47  945 
1 1  53« 
27  6«2 

1  823  645 
40  050 

1  715  854 
33  457 


Aus  vorstehender  Nacbweisung  ist  ersichtlich,  daß  der 
ungeheure  Personen-  und  Güterwagenpark  der  Eisen- 
bahnen der  Vereinigten  Staaten  bis  auf  einen  kaum 
nennenswerten  Rost  mit  Zugbremsen  und  Selbst- 
kapplern  ausgerastet  ist,  während  die  Erreichung 
dieses  Ziele«  bei  den  deutschen  Eisenbahnen  noch  in 
weiter  Ferne  liegt. 

Bergwerks*  and  E  Isen  hflttenbetr  leb  In  Preußen 
während  des  Jahres  1806. 

Den  jüngst*  an  dieser  Stelle  veröffentlichten 
Ziffern  über  die  Erzeugung  der  gesamten  Eisen-  und 
Stahlindustrie  de«  deutschen  Zollgebietes  lassen  wir 
einige  ähnliche  Angaben**  für  den  größten  Bundes- 
staat des  Reiches  folgen.  Danach  ergibt  sich  für  die 
Tätigkeit  de«  preußischen  Kohlenbergbaues  im 
Berichtsjahre,  verglichen  mit  1905,  nachgehende 
Uebersicht: 


lmJ.hr.  190«    Im  J.hrr  1905 


«. 

b 
« 

2 

B.lrg-  Fdfd«rune 

JijMhan!  t 

W.TI 

-* 

•Steinkohlen  l 

Braunkohlen/ 
1 

1906  274  468347  128295948 

1905  281J450863  1 13000Ü57 

1906  378  47374  47912721 
1905  866   44607  44148751 

1127820402 
961560890 

107157550 
98801949 

Die  Eisenerzförderung,  nach  Ii r zarten  ge- 
trennt, gestaltete  «ich  in  den  genannten  beiden  Jahren 
folgendermaßen : 


*  .8tahl  und  Eisen"  1908  Nr.  2  S.  58  und  59. 

•*  Nach  dor  „Zeitechrift  für  das  Berg-,  Hütten- 
uod  Salinenwesen  im  Preußischen  Staate*,  Jahr- 
gang 1907  (Band  55),  Statistischer  Toil,  8.  72  u.  ff. 

III.,, 


Brauneisenstein   1  451  637  1  363  037 

Toneisenstein   37  488  26  298 

Ton-   und   Branneisenstein  515  199 
Toneisenstein  und  Spbäro- 

siderit   4  204  5  634 

Spateisenstein    2  277  728  1  880  722 

Kobleneisenetein   8  699  7  498 

Roteisenstein    798  559  728  885 

Magneteisenstein     ....  32  781  38  293 

Bobnerze   96  635  72  876 

Raseneisenerze   5  682  6  768 

Insgesamt  4  713  928  4  130  210 
Manganerze  wurden  nur  im  Oberbergamt«* 
bezirke  Bonn  gewonnen,  und  zwar  belief  «ich  die 
Geaamtfördcrung  daselbst  im  Jahre  1906  auf  51  881 
(1905  auf  50981)  t  im  Werte  von  592410  (569  472).*. 
Die  Belegschaft  zählte  287  (272)  Mann  und  verteilte 
«ich  auf  16  Betriebe. 

Die  Zahl  der  Roheisen  erzeugenden  Werke 
betrag  74  (74),  von  denen  40  (39)  mit  anderen  Eiaen- 
wcrksanlagen  verbunden  waren.  Vorhanden  waren 
214  (210)  Höchsten;  im  Fouer  «tanden  hiervon  193  (187), 
und  zwar  190  (184)  mit  Koks  und  gemischtem  Brenn- 
stoffe, 3  (3)  mit  Holzkohle.  Die  Betriebsdauer  der  Hoch- 
öfen erreichte  insgesamt  9422  (8580)  Wochen,  durch- 
schnittlich also  48,8  (45.9)  Wochen.  Das  Durch- 
schnittsergebnis eines  Hochofen«  belief  sich  auf 
42  253.2C  (38  005,211  t.  Im  ganzen  wurden  von  allen 
Hochöfen  erzeugt:      ,„  Jilllrr  l904       ,„  190J 

Roheisen  ....  8  154  879,87  t  7106  975.04  t 
im  Werte  von  .  503  4G7  014UP  403  120  481.4 
Beschäftigt  wurden  hierbei  im  Jahre  1906  29  841 
Personen  gegen  27  804  im  Jahre  zuvor.  In  Hundert- 
teilen berechnet  stieg  die  Anzahl  der  betriebenen 
Hochöfen  um  3,21  */o,  die  Betriebsdauer  sämtlicher 
Oefen  um  9,81  o,Wi  diejenige  des  einzelnen  Ofens  um 
6,32  °/o  und  die  Belegschaft  um  7.33  "/„. 
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28.  Jahrg.  Nr.  3. 


Aus  Fachvereinen. 


Erzbrikettierungs-Kommission. 
Protokoll 

über  die  Sitzung  der  Brikettlerungs-Kommlssion 
am  7.  Iiesember  1907  mittag»  12  Dir  in  der 
Stftdtiflchen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Eingeladen  sind  mit  Schreiben  vom  29.  Novem- 
ber 1907  die  HH.:  Dr.-lng.  Schrödter,  General- 
direktor Bergrat  KSrner,  Dr.  Woiskopf,  (.'bef- 
ing. Dicke,  Dr.  Euch,  Professor  M  athe  »in  s,  In- 
genieur Venator,  Geheimrat  Wedding,  Ober- 
ingonieor  Stein,  Dr.  Schumacher,  Direktor 
Werndl,  Oberingenieur  Kraus,  ßerghauptmann 
Vogel,  Ingenieur  Vogel,  außerdem  die  Herren 
Mitglieder  der  Hochofenkommission. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Beriebt  über  die  Eingänge  seit  der  letzten  Sitzung. 

2.  Bericht  über  die  eingegangenen  Antworten  der 
Hochofenwerke  auf  den  Fragebogen  betr.  Errich- 
tung einer  Prüfungsanstalt. 

3.  Bericht  der  Mitglieder  über  neuere  Vorgänge.  (Die 
Herren  werden  gebeten,  hierzu  tunlichst  Beiträge 
zu  liefern.» 

4.  Verschiedenen. 

Den  Vorsitz  führt  Hr.  Dr.-lng.  E.  Schrödter. 
Verbandelt  wird  wie  folgt: 

Nach  einer  kurzen  Begrüßungsansprache  seitens 
den  Herrn  Vorsitzenden  berichtet  Ingenieur  Vogel 
zu  Punkt  1  und  2  über  die  seit  der  letzten  Sitzung 
eingelaufenen  Eingänge,  und  verliest  die  Antwort- 
achreiben der  Hochofenwerke  auf  die  Fragebogen  betr. 
Errichtung  einer  Prüfungaanstalt  für  Erzbriketts.  Mit 
Rücksicht  auf  das  Ergebnis  de»  Rundiichreibens  be- 
schließt Kommission,  die  Frage  der  Errichtung  einer 
solchen  Anstalt  zunächst  zurückzustellen. 

Zu  Punkt  3  der  Tagesordnung  werden  die  Er- 
fahrungen besprochen,  die  in  jüngster  Zeit  mit  den 
verschiedenen  Rrikettierungsverfahren  auf  deutschen 
und  ausländischen  Hüttenwerken  gemacht  worden  sind. 
Es  wird  beschlossen,  noch  weitere  Auskünfte  von  den 
in  Frage  kommenden  Werken  einzuziehen  und  dann 
in  einem  zusammenfallenden  Artikel  in  .Stahl  und 
Eisen"  darüber  zu  berichten. 

Das  nachstehend  abgedruckte  Protokoll  der  Mai- 
Sitzung  wurde  zur  Kenntnis  genommen  und  genehmigt. 

Protokoll 

Uber  die  Sitzung  der  Rrikettierunga-Koiiimisaion 
am  Sumstag,  den  11.  Mai  11107,  nachmittags  Uhr 
In  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Eingeladen  sind  mit  Schreiben  vom  24.  April  bezw. 
8.  Mai  die  HH.:  Dr.-lng.  Schrödter,  Generaldirektor 
Bergrat  Zürn  er,  Dr.  Wein  köpf,  (hef-lng.  Dicke. 
Hr.  Esch,  Professor  M  athesius,  Ingenieur  Venator. 
Oeheimrat  Wedding,  Oberingenieur  St  e  i  n  ,  Direktor 
Werndl,  Oberingenieur  Kraus,  Hergbauptmann 
Vogel,  Ingenieur  Vogel,  außerdem  die  Herreu  Mit- 
glieder der  Hocliofpnkoiiimihsion ,  ferner  die  IUI. 
Direktor  Dr.  11  a  s  lac  Ii  er ,  Dr.  Spilker  und  die  Ver- 
treter Her  Deutschen  Brikettierungsgescllschaft  ni.  b.  11. 

Die  Tagesordnung  lautet : 

1.  Bericht  über  die  Eingänge  seit  der  letzten  Sitzung. 

2.  Besch I ulifassung  über  ein  Rundschreiben  an  die 
Hochofenworkc. 

Den  Vorsitz  führte  Hr.  Dr.-lng.  E.  Sc  hröd  t  er 
Verhandelt  wurde  wie  folgt:  Nach  Begrüßung  der  Er- 


schienenen und  insbesondere  der  als  Gäste  anwesenden 
Mitglieder  der  Hochofenkommission  seitens  des  Herrn 
Vorsitzendon  verliest  Hr.  Dr.  Weiskopf  das  Protokoll 
der  letzten  Versammlung.* 

Zu  Punkt  1  der  Taeosord  nung  bittet  der  Vor- 
sitzende die  Anwesenden  um  Angabe  der  seit  der 
letzten  Kommissionssitzung  gemachten  Erfahrungen. 

Hr.  Dr.-lng.  h.  c.  Fritz  W.  Lürmann  (Gast)  macht 
zunächst  eingehende  Mitteilungen  über  die  Herstellung 
von  Erzbriketts  nach  dem  Verfahren  von  Dr.  Schu- 
macher. Hr.  Direktor  C  r  u  s  i  n  s  -  Jlsede  bespricht 
sodann  die  Herstellung  von  Erzbriketts  in  Jlsede.  Herr 
CrusiuB  behält  sich  vor,  im  Monat  Oktober  in  einer 
ausführlichen  Arbeit  auf  die  in  Jlsede  gemachten  Er- 
fahrungen zurückzukommen.  Hr.  (5  a  n  h  e  r  ((last)  be- 
richtet namens  der  Deutschen  Brikettiernngsgesell- 
schaft  m.b.H.  in  Düsseldorf  über  das  Brikettierungs- 
verfabren  der  genannten  Finna.  Ingenieur  Vogel  ver- 
liest ein  von  Direktor  Raduschewitsch  aus  Olonotz 
eingelaufenes  Schreiben. 

Hr.  Kommerzienrat  Brfigmann  (Gast)  ist  der  An- 
sicht, daß  es  durchaus  nicht  auf  die  Form  der  Briketts 
ankomme;  am  zweckmäßigsten  sei  Eigrößc.  Die  Form 
könne  unregelmäßig  sein,  wenn  sich  die  Herstellung 
nur  hinreichend  billig  gestalte.  Redner  macht  den 
Vorschlag,  das  Pressen  kontinuierlich  vorzunehmen. 

nr.  Dr.  Schrödter  weist  auf  die  gegenwärtige 
Erznot  hin,  wodurch  die  Aussichten  für  die  Erzbriket- 
tierung  günstig  seien.  Hr.  Dr.-lng.  h.  c.  Fritz  W. 
Lürmann  berichtet  über  die  Herstellung  von  Erz- 
briketts auf  der  Georgs-Marienhüttc.  Man  brannte 
die  Briketts  in  Oefeu,  die  man  mit  Hochofengas  heizte. 
In  Luxemburg  und  Lothringen  würde  sich  die  Briket- 
tierung nicht  lohnen. 

Hr.  Betriebsdirektor  Matthiae  aus  Bruckhausen 
(Gast)  beschreibt  die  Versuche,  dio  daselbst  zur  Ver- 
wertung des  Gichtstaubes  ausgeführt  worden  sind, 
(Schmelzen  desselben  im  Martinofen  mit  Gichtgasen, 
welche  die  Regeneratoren  passiert  hatten.  Das  er- 
haltene Material  sah  wie  Schweißofenschla.-ke  aus. 
Das  feuerfeste  Material  hielt  dabei  nicht  stand). 

Hr.  Direktor  A.  Schruff  (Gast)  erkundigt  «ich 
nach  dem  sogenannten  Pechverfabren.  Wie  Hr.  Dr. 
Spilker  (Gast)  mitteilt,  liefen  Erfahrungen  hierüber 
noch  nicht  vor.  Hr.  Geheimrat  Wedding  bemerkt 
hierzu,  daß  er  seit  seinem  letzten  Vortrag  weitere 
Versuche  mit  verschiedenen  Pechsorten  und  Petroleum- 
rückständon  angestellt  habe.  Masut  bat  sich  am  besten 
bewährt,  doch  ist  das  Vorfahren  zu  teuer.  Jedes  Erz 
muß  besonders  behandelt  werden.  Das  Verfahren  der 
Sinterung  ist  ganz  unanwendbar,  wenn  es  sich  um 
Roteisenstein  handelt.  Brauneisenerze  sind  am  leich- 
testen zu  bebandeln.  In  Oberschlesien  und  Osnabrück 
hatte  man  gar  keine  Schwierigkeiten,  dagegen  macht 
Minettestauh  viel  I  rnftünitc  Dr.  Spilker  weist  darauf 
hin,  daß  das  Pech  noch  nicht  einmal  den  dritten  Teil 
vom  Wert  des  Masut»  habe.  Dr.  Weiskopf  bespricht 
das  Edisonsche  Verfahren,  bei  welchem  das  Erz  mit 
Pech  gemischt  und  brikettiert  werde.  Die  Versuche 
wurden  schon  vor  7  Jahren  begonnen,  die  Anlage  hat 
aber  bis  heute  noch  nichts  auf  den  Markt  gebracht. 
Sehr  dankenswert  seien  die  Mitteilungen  von  Hrn. 
C  r  u  8  i  u  s.  Man  müsse  wissen,  welches  die  Ersparnisse 
sind,  die  man  erzielen  kann.  Man  müßte  zwei  Hoch- 
öfen nebeneinander  haben  und  den  einen  mit  und  den 
andern  ohne  Briketts  arbeiten  laxuen.  Es  müßten 
dabei  die  Höhe  der  Brikettierungskosten  und  die  Er- 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  10  8.  62*. 
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eparaisse  festgestellt  werden.  Im  Anschluß  hieran 
teilt  Redner  seine  Beobachtungen  beim  Pressen  von 
Erzen  aus  Salzgitter  mit.  Es  muß  mit  4°/o  Wasser 
gepreßt  werden.  Ein  zu  trocknes  Erz  und  zn  nasses 
Erz  läßt  sich  nicht  brikettieren. 

Dr.  Spilkcr  erklärt  sich  bereit,  Versuche  an- 
stellen zu  lassen,  und  fragt,  welches  Material  brikettiert 
werden  »oll.  Dor  Preis  des  Pechs  ist  zurzeit  8,40  « 
für  100  kg  oder  34  Jt  f.  d.  Tonne.  Der  Pechzueatz 
beträgt  etwa  5°/o  bei  Erzstaub,  doch  kann  man  da- 
mit auch  noch  heruntergehen.  Nach  Dr.  Weiskopf 
beträgt  dpr  Pechzusatz  beim  Edison- Verfahren  7  */o. 

Zu  Punkt  2  der  Tagesordnung  verliest  Hr.  Dr.-Ing. 
E.  S  c.b  r  ö  d  t  c  r  den  Entwurf  eines  an  sämtliche  Hochofen- 
werke  Deutschlands  zu  vorschickenden  Rundschreibens 
betreffend  Errichtung  einer  Prüfungsanstalt  für  Erz- 
briketts.  Die  Ahsendung  des  Rundschreibens  wird  ge- 
nehmigt. 

Geheimrat  Wedding  befürwortet  die  Errichtung 
eines  derartigen  Institutes  vom  Staat  ans;  die  erforder- 
lichen Mittel  sollen  vom  Staat  und  der  PriTatindustrie 
gestellt  werden.  Die  Kosten  würden  sieh  auf  30000  •* 
belaufen,  die  Betriebskosten  auf  jährlich  10000 
Neben  der  Brikettierung  verdient  auch  die  magne- 
tische Aufbereitung  der  armen  Eisenerze  vollste  Auf- 
merksamkeit. Deutschland  könnte  sich,  wie  Redner  in 
einem  kürzlich  im  „Verein  fttr  OowerbHeiß*  in  Berlin 
gehaltenen  Vortrag  näher  ausgeführt  hatte,  in  dieser 
Beziehung  vom  Auslande  ganz  unabhängig  machen. 
Hr.  Dr.-Ing.  Scbrödter  dankt  Hrn.  Oebeimrat  Wed- 
ding für  seine  Ausführungen,  die  Kommission  habe 
aber  die  Fragen,  wo  und  wie  die  Anstalt  errichtet 
werden  solle,  einstweilen  zurückgestellt;  es  handle 
sich  zunächst  nur  darum,  festzustellen,  ob  überhaupt 
genügendes  Interesse  für  eine  solche  Anstalt  vorhan- 
den sei,  und  ob  das  fragliche  Institut  auch  genügend 
benutzt  werden  würde. 

Hr.  Crusius  schlägt  vor,  auch  Hrn.  Dr.  Schu- 
macher zu  den  weiteren  Beratungen  zuzuziehen. 

Das  Protokoll  soll  in  „Stahl  und  Eisen"  veröffent- 
licht werden  Hr.  Dr.-Ing.  Schrödter  macht  den 
Vorschlag,  die  nächste  Sitzung  der  Brikettierungs- 
KommHsion  wieder  gemeinsam  mit  der  Hochofen- 
Kommission  abzuhalten.    Schilift  der  Sitzung  7  Uhr. 

Verein  für  Eisenbahnkunde. 

In  der  Sitzung,  die  der  Verein  am  10.  Dezember 
1907  unter  der  Leitung  des  Wirklichen  Geheimen 
Rates  Dr.-Ing.  Bchroeder  abhielt,  sprach  Rogie- 
ningsrat  a.  D.  Kern  mann  über  die 

Wirtschaftlichkeit   elektrischer  Stadt- 
schnellbahnen. 

Ad  der  Hand  einer  Zusammenstellung  der  Ergebnisse 
sämtlicher  elektrisch  betriebenen  Stadtschnellbahnen 
wies  er  nach,  daß  diese  Unternehmungen  nur  eine 
dürftige  Rente  abwerfen,  l'eber  4  o,0  Reingewinn  er- 
bringen nur  die  New  Yorker  und  Pariser  Schnell- 
bahnen sowie  die  Berliner  Hochbahn ;  die  Zentral- 
I<oiidnn-Babn  wird  ihre  bisherige  vierprozentige  Divi- 
dende nicht  mehr  aufrecht  erhalten  können.  Alle 
anderen  elektrischen  Stadtschnellbahnen  erzielen  keine 
4  o  u ;  eine  ganze  Reihe  von  ihnen  ist  sogar  gänzlich 
ohne  Dividende.  Was  das  für  das  Nationalvermögen 
bedeutet,  erhellt  am  deutlichsten  aus  dein  I  mstande, 
datt  heute  schon  in  elektrischen  Stadtschnellbahnen 
über  Vit  Milliarden  Mark  festgelegt  sind. 

Unter  den  Faktoren,  die  bei  der  Wirtschaftlich- 
keit der  Stadtschnellbahnen  mitsprechen,  kommen  zu- 
nächst in  Betracht  ihre  vorkehrsgeographische  Lago, 
ihre  Ausdehnung  und  die  örtlichen  Verhältnisse 
(Klima  usw.),  sodann  die  Tätigkeit,  Lebenshaltung, 
der  Wohlstand,  die  Sitten  und  Gewohnheiten  der  Be- 
völkerung u.  a.  m.   Der  Vortragende  wies  in  dieser  Be- 


ziehung auf  die  vielfach  bestehenden  Unterschiede  in 
den  gesamten  Benutzungsziffern  und  ihrer  Verteilung 
in  den  verschiedenen  Scbnellbahnstädten  bin.  Für 
die  Wirtschaftlichkeit  von  einschneidender,  oft  aus- 
schlaggebender Bedeutung  ist  die  Tarifstellnng.  Nach 
dieser  Richtung  hin  zeigen  die  einzelnen  Schnellbahn- 
länder sehr  bedeutende  Untorschiodc,  vom  nordamori- 
kanischon  Einheitstarife  von  5  Cts.  (21  Pfg.)  herab 
bis  zu  den  »ehr  unregelmäßig  gesüffelten  Tarifen  der 
Londoner  Bahnen  und  den  vielfach  äußerst  verwickel- 
ten Sondertarifen.  Die  Fahrpreissysteme  dor  örtlichen 
Schnollbahnen  sollten  nach  Ansicht  des  Vortragenden 
vor  allen  Dingen  einfach  sein,  wie  bei  der  Berliner 
Hochbahn.  Zeitkarten  sind  für  die  glatte  Abwicklung 
des  Verkehres  nicht  erforderlich,  ihre  Beliebtheit  be- 
ruht nur  auf  den  geringen  Preisen,  wie  beispielsweise 
bei  den  Berliner  Stadt-  und  Vorortbahnen.  Bei  sol- 
chen Preisen  kann  aber  kein  selbständiges  Unter- 
nehmen bestehen.  Verglichen  mit  anderen  Groß- 
städten, gehört  der  Fahrpreisdurchscbnitt  der  Berliner 
Hoch-  und  Untergrundbahn  zu  den  mäßigeren.  Nicht 
zuletzt  hängt  die  Wirtschaftlichkeit  der  Schnell- 
bahnen von  der  Höbe  des  Kapitalaufwandes  ab.  In 
diesem  Punkte  ist  ungeheuer  gesündigt  worden.  Die- 
wirtschaftlichen  Mißerfolgo  namentlich  vieler  Unter- 
grundbahnen sind  ja  bekannt.  Bei  der  Anlage  städti- 
scher Schnellbahnen  muß  vor  allem  auch  die  Frage 
der  Kosten  sorgfältiger  erwogen  werden,  als  es  bisher 
geschoben  ist.  Namentlich  bindert  eine  zu  große  Be- 
vorzugung der  Tunnelbahnen  die  Entwicklung  des 
Schnell  Verkehrswesens. 

Wir  haben  in  Deuts  hUnd  die  Genugtuung,  ge- 
rade auf  dem  Wege  ökonomischer  Wirtschaft  im 
Schnellverkehr  am  weitesten  vorgeschritten  zu  sein, 
da  wir  uns  die  Verminderung  der  Anlaicekostcn  be- 
sonders angelegen  sein  lassen.  Dieses  Bestreben  hat 
auch  zu  neuen  Systemen  geführt,  von  denen  das  der 
8ehwebebahn  zur  Bedeutung  gekommen  ist:  die 
Elberfelder  Anlage  ist  mit  den  Bedürfnissen  der  Be- 
völkerung so  eng  verwachsen,  daß  man  sie  sich  nicht 
wohl  bin  wegzudenken  vermag,  l'eber  ihre  Leistungs- 
fähigkeit und  Sicherheit  können  Bedenken  kaum  mehr 
erhoben  werden,  und  daß  sie  billiger  ist  als  andere 
Systeme,  befähigt  sie,  wirtschaftliche  Aufgaben  noch 
da  zu  erfüllen,  wo  die  anderen  Verkehrsmittel  versagen. 

Verkehrsschwachere  Unternehmungen  sind  nur 
auszuführen,  wenn  es  gelingt,  sie  auf  eine  Reihe  von 
Jahren  durch  Zuschüsse  zu  unterstützen.  Ein  muster- 
gültiges Beispiel  für  die  Art,  wie  Private,  Oemcinde- 
und  Staat  durch  Hilfsgclder  den  Bau  einer  Bahn  er- 
möglicht habon,  bietet  die  von  der  Berliner  Hoch- 
bahngesellschaft erbaute  Westendlinie.  Ueber  die 
Frage  der  Wirtschaftlichkeit  der  Schnellbahnen  kann 
man  fernerhin  nicht  mehr  zur  Tagesordnung  über- 
gehen ;  daher  »oll  sich  das  Zustandekommen  der- 
artiger Verkehrsmittel  nicht  nur  nach  den  Vcrkchr*- 
bedürfnissen,  sondern  auch  nach  der  Möglichkeit 
richten,  den  großen  Kapitalien,  die  in  solche  Unter- 
nehmungen gesteckt  werden  müssen,  eine  bescheidene 
Rente  zu  sichern,  gleichviel,  ob  die  Privatwirtschaft 
oder  die  Gemeinwirtschaft  sich  mit  der  Herstellung 
dos  Schnellverkehrsmittels  befaßt. 

Verein  deutscher  Werkzeugmaschinen- 
fabriken. 

In  einer  am  G.  d.  M.  unter  dem  Vorsitze  des 
Geh.  Kommorzienrates  Ernst  Schieß  in  Berlin  ab- 
gehaltenen Sitzung  des  Vereins-Aussc  hussc«  nahm 
man  mit  Genugtuung  Kenntnis  von  einer  Zuschrift 
des  Ministeriums  der  öffentlichen  Arbeiten,  in  der 
dieses  seine  Geneigtheit  erklärt,  falls  der  inet  ris  c  h  e 
Bu  h  rk  egel  an  Stolle  des  amerikanischen  bei  der  Privat- 
industrie in  größerem  Umfange  eingeführt  werde,  das 
neue  System 'auch  für  die  Werkstatten  der  Preußisch- 
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Hessischen  Staataeiaenbahnverwaltung  vorzuschreiben. 
Der  Auaschuß  beschloß,  seine  Bemühungen  in  dieser 
Beziehung  fortzusetzen,  und  konnte  feststellen,  daß 
schon  in  vielen  Staats-  und  Privatbetrieben  das 
metrische  System  für  rotierende  Bebneidwerkzeuge 
zur  Anwendung  gelange. 

Zum  Eigentumsvorbehalte  an  Maschinen* 
wurde  an  der  Hand  einer  von  der  Geschäftsführung 
veranstalteten  Zusammenstellung  der  AeuSerungen 
wirtschaftlicher  Körperschaften  auf  die  vom  Reichs- 
ju8tizatnte  veranlaßt«  Umfrage  festgestellt,  daß  die 
Mehrzahl  der  vorliegenden  Antworten  die  Notwendig- 
keit einer  Aenderung  der  einschlägigen  gesetzlichen 
Bestimmungen  anerkenne,  um  den  Eigentumsvorbehalt 
wirksam  zu  machen. 

Ueber  dio  vom  Zentralverbande  Deutscher  In- 
dustrieller zur  Erörterung  gestellte  Frage  eines 
Kiek  trizitätsmonopols  äußerte  der  Ausschuß  die 
Ansicht,  daß  ein  solcher  Eingriff  in  die  freie  wirt- 
schaftliche Tätigkeit  der  Privatindustrio  entschieden 
zu  bekämpfen  sei  und  den  Industriebetrieben  die  ab- 
gabenfreie Erzeugung  der  elektrischen  Kraft  für  den 
Selbstverbrauch  jedenfalls  freistehen  müsse,  und  zwar 
sowohl  im  Hinblick  auf  die  Vielgestaltigkeit  der  Ver- 
hältnisse im  Industriobetriebe,  wo  eine  gemischte  Ver- 
wendung von  Dampf-  und  elektrischer  Kraft  neben- 
einander und  ineinander  eingreifend  nötig  sei,  als 
auch  auf  die  Entwicklung  des  Privat- Motorenbaues, 
der  ein  Hauptabnehmer  der  Werkzeugmaschinen- 
fabriken sei. 

Mit  Beziehung  auf  die  Novelle  zur  Gewerbe- 
ordnung war  der  Ausschuß  der  Meinung,  daß  die 
ßefugnia,  dio  Arbeitazeit  für  solche  Betriebe,  in  denen 
die  übermäßige  Dauer  der  täglichen  Arbeitazeit  die 
Gesundheit  der  Arbeiter  gefährde,  festzusetzen,  auch 
kQnftig  nur  dem  Bundearat  zustehen  und  nicht  den 
Polizeibehörden  (ibertragen  werden  solle;  wenigstens 
aber  sollten  diese  vor  «lern  Erlasse  von  einschlägigen 
Verfügungen  die  beteiligten  industriellen  Kreiae  zu 
hören  verpflichtet  aein. 

Ferner  sei  die  in  Aussicht  genommene  Beschrän- 
kung der  K  o  n  k  u  r  r  e n  z  k  I  a  u  a  e  1  zu  beanstanden, 
da  die  Verhältnisse  der  Industrie  eine  solche  Maß- 
nahme untunlich  erscheinen  ließen  und  die  technischen 
Angestellten  gegen  unbillige  Anwendung  der  Klausel 
schon  jetzt  genügend  geschützt  seien. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Andrew-  Carnegie. .  Stipendium. 

Obwohl  an  dieser  Stelle  die  Beatimmungen  dos 
C'arnegie-Stipendiume  echon  früher  abgedruckt  worden 
sind,*  glaubt  die  Redaktion  doch,  im  Interesse  der 
jüngeren  Leser  von  .Stahl  und  Eisen"  das  nachfolgende, 
ihr  vom  „Iron  and  Steel  Institute*  erneut  übersandte 
Rundschreiben  nochmals  wiedergeben  zu  sollen: 

„Der  frühere  Präsident  des  »Iron  and  8teel  Institute", 
Hr.  Andrew  Carnegie,  hat  diesem  Institute  eine 
Summe  von  89  000  g  in  fünfprozentigon  Schuldver- 
schreibungen zu  dem  Zwecke  Ubergebeu,  jährlich  ein 
oder  mehrere  Stipendien,  deren  Höhe  dem  Belieben 
des  Vorstandes  überlassen  ist,  an  geeignete  Bewerber 
ohne  Rücksicht  auf  Geschlecht  oder  Nation  zu  ver- 
leihen. Bewerber,  die  das  35.  Lebensjahr  noch  nicht 
erreicht  haben,  haben  sich  unter  Benutzung  eines  be- 
sonderen Vordruckes  bis  Ende  Februar  beim  Ge- 
schäftsführer des  Institutes  anzumelden. 

Zweck  dieser  Stipendien  ist  ea  nicht,  die  gewöhn- 
lichen Studien  zu  erleichtern,  sondern  aolchen,  die 
ihre  Studien  vollendet  haben,  oder  in  industriellen 
Werken  ausgebildet  wurden,  die  Möglichkeit  zur  Durch- 
führung von  Untersuchungen  auf  eisenhüttenmänni- 
sebem  oder  verwandtem  Gebiete  zu  gewähren,  um  die 
Entwicklung  derselben  oder  ihre  Anwendung  in  der 
Industrie  zu  fördern.  Die  Wahl  de»  Ortes,  an  dem 
die  fraglichen  Untersuchungen  ausgeführt  werden  sollen 
(Universitäten,  technische  Lehranstalten  oder  Werke), 
wird  nicht  beschränkt,  vorausgeaetzt,  daß  der  Platz 
für  die  Durchführung  metallurgischer  Untersuchungen 
passend  eingerichtet  ist. 

Jedes  Stipendium  wird  für  ein  Jahr  verliohen, 
doch  steht  es  dem  Vercin»voratande  frei,  ea  für  einen 
weiteren  Zeitraum  zu  verlängern.  Die  Untersuchunga- 
ergebuisee  sollen  dem  „Iron  and  Steel  Institute*  bei 
seiner  Jahresversammlung  in  Form  einer  Abhandlung 
vorgelegt  werden.  Der  Vorstand  kann,  wonn  er  die 
Abhandlung  genügend  wort  voll  findet,  dem  Verfasser 
die  goldene  Andrew-Carnegie- Denkmünze  verleihen. 
Sollte  keine  genügend  würdig  befundene  Arbeit  vor- 
liegen, so  unterbleibt  in  diesem  Jahre  die  Verleihung 

der  Denkmünze."     ,      ,  ,„         ,  . 

Im  Auftrage  des  Vorstandes: 

ss,vi«iori«»««rt.    Benneit  H.  Brough,  Generalsekretär. 

London. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  Die  Steigerung  in  der  Roh- 
eisenerzeugung, welche  sieh  in  den  letzten  Jahren  in 
allen  Ländern  bemerkbar  machte,  bat  eine  gewisse  Erz- 
not hervorgerufen,  wodurch  auch  unsere  deutschen 
Hochofenwerke  wiederholt  gezwungen  waren,  sich  nach 
weiteren  Eisenerzquellen  umzusehen.  Unter  diesen 
Umständen  sind  alle  Maßnahmen,  dio  imstande  sind, 
uns  ein  klares  Bild  von  der  Menge  der  vorhandenen 
Erzvorrate  zu  bieten,  mit  Freude  zu  begrüßen.  In 
erster  Linie  verdienen  hier  die  Arbeiten  der  Kgl. 
Preußischen  Geologischen  Landesaustalt  genannt  zu 
werden.  Die  letztere  bat  im  abgelaufenen  Jabro  mit 
der  Herausgabe  eines  großzügig  angelegten  Karten- 
werkes begonnen,  das  nach  einer  neuen  Darstollungs- 
weiae  sowohl  einen  klaren  Ueberblick  über  die  geo- 
graphische Verbreitung  uud  goognostisebo  Stellung 
der  nutzbaren  Minerallen  gewähren,  wie  auch  einen 
Hinblick   in  die   wirtschaftliche  Bedeutung  und  Zu- 


sammengehörigkeit der  Lagerstätten  ermöglichen  soll 
Die  Orundlage  dieser  von  H.  Everding  bearbeiteten 


Karte  der 


Lagerstätten  Deutschlands 


bildet  dio  im  Erscheinen  begriffene  topographische 
Uebersichtskarto  des  Deutschen  Reiches  im  Maßstabe 
1:200000.  Die  bisher  vorliegende  1.  Abteilung  be- 
handelt Rheinland- Westfalen  und  umfaßt  die  Gobicte : 
Wesel,  Münster,  Düsseldorf,  Arnsberg,  Köln,  Siegen, 
Kochern  und  Koblenz.  Der  gewählte  Mattstab  (1 : 200000) 
gestattet,  soviel  sich  bis  jetzt  beurteilen  läßt,  eine 
recht  gute  Darstellung  der  geographischen  Verbreitung 
der  Lagerstätten;  durch  Anwendung  verschiedener 
Farbentöne  und  Bezeichnungen  gibt  die  Karte  aber 
auch  weiter  noch  mancherlei  Aufschlüsse,  die  für  die 
richtige  Bewertung  eines  Mineralvorkommens  von 
Wichtigkeit  sind;  so  beispielsweise  über  die  Substanz, 
die  Form  und  das  Streichen  der  Lagerstätte,  da» 
geologische  Alter  des  Nebengesteins,  die  Zugehörig- 
keit  dor    betreffenden    Lagerstätte    zu  gesonderten 
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natürlichen  l*agerstättenbesirken  u.  ».  m.  Außerdem 
•ind  die  Namen  der  Bergwerke  eingetragen,  wobei 
durch  die  Art  und  Weise  der  Umrahmung  der  Namen 
tum  Ausdruck  gebracht  ist,  ob  die  Gruben  sich  im 
Betrieb  bezw.  Aufschluß  befinden,  oder  ob  der  Betrieb 
eingestellt  ist.  Kerner  sind  in  Schaubildern  ver- 
zeichnet: die  wirtschaftliche  Bedeutung  der  Bergwerke, 
bemessen  nach  dem  Werte  ihrer  Jahresförderung,  so- 
wie die  Produktion  der  Lagerstättonbezirke  nach 
Menge  und  Wert.  Alle  Angaben  dieser  Art  beziohen 
«ich  auf  da«  Jahr  1903,  doch  ist  yon  Anbeginn  an 
vorgesehen,  daß,  sobald  wesentliche  Aendernngen  ein- 
treten, eine  neue  Auflage  erscheinen  soll.  Bei  der 
Kostspieligkeit  eines  solchen  kartographischen  Unter- 
nehmens wird  man  sich  unseres  Erachtens  dabei  wohl 
zunächst  nur  auf  Herausgabe  von  Nachträgen  oder 
Ergänzungsblättern  beschränken  müssen. 

Da  es  den  Lesern  dieser  Zeitschrift  wohl  weniger 
suf  die  Beurteilung  der  geologiechen  Einzelheiten  als 
vielmehr  auf  die  wirtschaftliche  Bedeutung  der  Lager- 
stätten ankommen  dürfte,  so  wollen  wir  uns  auch 
darauf  beschränken,  im  Nachstehenden  nur  auf  die 
Darstellungsmetbode  und  die  dabei  gewählton  Be- 
zeichnungen etwas  nähor  einzugehen.  Wir  stützen 
uns  dabei  auf  eine  größere  Arbeit  von  Max  K rah- 
mann,' der  sich  um  die  Ausgestaltung  der  Berg- 
wirtschaftslehre und  Inventarisierung  der  deutschen 
Erzlagerstätten  hohe  Verdienste  erworben  und  so  mit 
die  Anregung  zur  Ausarbeitung  des  vorliegenden 
Kartenwerkes  gegeben  hat. 

Farbigo  Kreisflächen  nach  einem  für  alle  Lager- 
stätten gleichen  Maßstab  gehen  die  Jahresproduktion 
der  einzelnen  Bezirke  dem  Gewichte  nach  an.  Durch 
konzentrische  Kreise  ist  das  Verhältnis  der  Rohförde- 
rung zu  der  Gesamtmenge  der  durch  Aufbereitung 
au«  ihr  gewonnenen  Verkaufsprodukte  ersichtlich  ge- 
macht, durch  Einteilung  der  inneren  Kreisfläche  in 
Sektoren  hingegen  das  Mengenverhältnis  der  cinzolnen 
Verkaufsprodukte  zur  Darstellung  gebracht.  Die  Far- 
ben dieser  Schaubilder  stimmen  mit  den  für  die  ein- 
zelnen Lagerstätten  gewählten  Farben  überein,  doch 
«ind  die  einzelnen  Erzarten  durch  verschiedene  Tönung 
auseinandergehalten ;  für  Eisenerze  bedeutet  t.  B.  hollrot 
Spateisenstein,  rot  Roteisenstein,  und  braunrot  Braun- 
eisenstein. Die  Roherzmengen  sind  stets  durch  blaß- 
blaue Flächen  bezeichnet,  die,  von  den  inneren  Kreis- 
flächen  zum  Teil  bedeckt,  als  konzentrische  Ringe 
erscheinen.  Wo  ein  solcher  Ring  fehlt,  da  ist  die 
Rohförderang  unmittelbar  Verkaufsprodukt,  d.  h.  es 
findet  keine  Aufbereitung  statt;  wo  eine  Einteilung 
der  inneren  Kreisfläche  in  Sektoren  fehlt,  da  wird 
nur  ein  Verkaufsprodukt  gewonnen.  Farbige  recht- 
eckige Diagramme  in  jedem  Lagerstättenbezirk  geben 
in  ihrer  Gesamtgröüe  den  Wert  der  Oesamtproduktion 
Deutschlands  für  die  einzelnen,  durch  entsprechende 
Farben  gekennzeichneten  Mineralien  an,  während  sie 
in  ihrem  dunkleren  Teile  den  Anteil  des  hotreffenden 
natürlichen  Lagerstättenbezirkes  an  dieser  deutschon 
Gesamtproduktion  bozeichnen.  —  Wir  glauben,  daß 
•chon  diese  wenigen  Beispiele>die  Reichhaltigkeit  der  zur 
Darstellung  gebrachten  Einzelheiten  veranschaulichen 
werden  und  wir  haben  nur  den  einen  Wunsch,  daß  die 
übrigen  Kartenblätter  sich  in  rascher  Folge  den  bisher 
erschienenen  anschließen  mögen,  damit  bei  Erscheinen 
der  letzten  die  ersten  noch  nicht  veraltet  sind  ;  der  Erfolg 
des  Werkes  wird  dann  von  selbst  nicht  ausbleiben. 

Frankreich.     Die   Ausbeutung   der  reichen 

Klsenerxrorkommeu  im  Departement 
MenrtllP-et- .Mogelle 

nimmt  fortgesetzt  an  Bedeutung  zu,**  so  daß  es 
•ich  lohnt,    die  Vorgänge,   welche    sich   dort  ab- 

*  .Zeitschrift  für  praktische  Geologie*  1907  Nr.  10 
S.  323  bis  332. 

Vergl.  „Stahl  nnd  Eisen«  1902  Nr.  24  S.  1350. 


spielen,*  auch  hier  zu  verfolgen.  Die  daselbst  erteilteD 
Konzessionen  lassen  sich  in  zwei  Hauptgruppen  teilen, 
von  denen  die  eine  die  Umgebung  von  Nancy,  die 
andere  den  Bezirk  von  Briey  umfaßt;  hier  hat  man 
wieder  zwischen  dem  Htollenbau  im  Becken  von  Longwy 
und  dem  Tiefbau  im  eigentlichen  Bassin  von  Briey  zu 
unterscheiden. 

Am  1.  Januar  1906  betrug  die  Zahl  der  Kon- 
zessionen im  Bassin  von  Nancy  44;  21  davon 
wurdon  ausgebeutet,  in  zweien  wurde  der  Abbau  vor- 
bereitet, und  die  restlichen  21  Konzessionen  blieben 
nnverritzt.  Im  Bassin  von  Longwy  bestanden 
24  Konzessionen,  von  denen  12  ausgebeutet  wurden. 
Das  Bassin  von  Briey  umfaßte  am  1.  Januar  1907 
43  Konzessionen,  von  donen  10  im  Jahr«  1906  aus- 
gebeutet wurden. 

Die  nachstehende  l'ebersicht  gibt  Aufschluß  Ober 
die  Eisenerzförderung  in  den  Jahren  1905  und  1906 
sowie  über  die  Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter. 

Kr.f0rd.mn»  in  Tonneo  A,^hl,"r" 
1901  ISO«  ISO« 

Bassin  von  Nancy  1  712518  1  681  876  2348 

„       „    Longwy  1  989  456  2  130  346  1751 

„    Briey    .  2  S&2  H49  3  084  586  4350 

Tagebaue  i.  Becken 

von  Longwy  .  .  844  619  859  716  325 

Insgesamt    6  399  442     7  256  524  8774 

Die  Produktionssteigerung  belief  sich  somit  auf 
857082  t;  sie  ist  sowohl  auf  die  günstige  Lage  der 
französischen  Eisenindustrie  als  auch  auf  die  Ent- 
wicklung der  Erzausfuhr  nach  Belgien  und  Luxem- 
burg zurückzuführen.  Von  den  im  Jahre  1906  ge- 
förderten 7  256  524  t  Eisenerz  gingen  etwa  1  250  000  t 
ans  dem  Departement  (davon  rnnd  1  Million  Tonnen  ins 
Ausland),  während  die  restliche  Menge  von  den  im  De- 
partement gelegenen  Eisenwerken  verbraucht  wurde. 

Ueber  den  Verkaufspreis  des  Erzes  liegen  für 
das  Jahr  1906  keine  bestimmten  Angaben  vor.  Im 
Vorjahre  schwankten  die  Preise  im  Bassin  von  Nancy 
zwischen  3  und  4,5  Fr.,  im  Bassin  von  Longwy  stellt« 
sich  der  Durchschnittspreis  des  eisenhaltigen  Kalk- 
steines auf  etwa  2  Fr,  der  Preis  dor  eigentlichen 
Erze  aber  auf  etwa  3  Fr.  f.  d.  t.  Im  Bassin  von  Briey 
kostete  da*  reiche  kalkige  Erz  je  nach  dem  Eisen- 
gehalt 4  bis  B  Fr. 

Die  Gestehungskosten  des  Erzes  sind  ziemlich 
unverändert  geblieben,  so  daß  man  Bie  bei  normalem 
Abbau  wie  folgt  annehmen  kann  : 

im  Bassin  von  Nancy    zu  3.25  Fr. 

„    Longwy  .   2,00  „ 
„      „    Briey      „   2,50  „ 

Um  die  Entwicklung  der  Lagerstätton  im  Bassin 
von  Briey  weiter  zu  erforschen,  wurden  im  Jahre 
1906  25  Bohrungen  ausgeführt,  von  denen  sich  einige 
im  Departement  Meuse  befinden.  Die  Bohrungen,  die 
im  Norden  des  Becken»  von  Land  res  in  dor  Nähe  der 
Täler  der  Pienne  und  der  Crusne  angestellt  wurden, 
haben  das  Vorhandensein  eines  bedeutenden  Lagers 
kieseligeu  Erzes  festgestellt;  eine  andere  Gruppe  von 
Bohrungen,  gegen  Dommary  zu,  hat  ergeben,  daß 
eich  die  Lagerstätte  nur  sehr  wenig  über  den  Umfang 
der  bisherigen  Verleihungen  erstreckt.  Noch  andere 
Bohrungen  im  Gebiete  von  Anoux  und  Norroy-le-8ec 
haben  das  bereits  früher  vermutete  Vorhandensein 
einer  Ausdehnung  des  Beckens  über  den  verliehenen 
Umfang  hinaus  erwiesen ;  dasselbe  war  auch  mit  den 
Bohrungen  im  Gebiote  von  Abbeville  der  Fall.      O.  V. 

*  Vergl.  „Bulletin  Mensuel  de  l'Association  des 
Ingenieurs  et  Industrieis  Lu\embourgeoisu  190?  Nr.  9 
•S.  141  bis  144  und  Nr.  10  8.  152  bis  156. 
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Büchtrichau. 


Fortführung  der  Schalreform. 

Der  Verein  deutscher  Ingenieure,  der  Allgemeine 
deutsche  Realscbulmännerverein,  der  Vereio  zur 
Förderung  des  lateinlosen  höheren  Schulwesen»,  der 
Verein  für  Schulreform  und  der  Verein  deutscher 
Chemiker  haben  in  einer  gemeinsamen  Eingabe  an 
den  Herrn  Unterricbtsministor  ihren  Wünschen  be- 
züglich der  Fortführung  der  Schulreform  unter  aus- 
führlicher  Begründung  in  folgenden  Leitsätzen  Aus- 
druck gegeben : 

1.  Die  Gleichberechtigung  der  drei  höheren  Schulen 
ist  vollständig  durchzufahren. 

2.  Im  Interesse  einer  als  notwendig  anerkannten 
stärkeren  Berücksichtigung  moderner  Bildungs- 
mittel, der  Naturwissenschaften  und  der  neueren 
Sprachen,  iwt  folgende«  erforderlich: 

a)  Es  müssen  an  jedem  Orte  mit  isoliertem 
Gymnasium  alten  Systems,  sofern  die  direkte 
Umwandlung  der  Anstalt  in  eine  Reform- 
scbule  mit  Gabelung  in  den  oberen  Klassen 
untunlich  erscheint,  zunächst  griecbischlose 
Ncbenklassen  eingerichtet  werden,  welche 
bei  genügender  Schülerzahl  bis  zur  Reife- 
prüfung fortzufahren  sind. 

b)  Hei  jeder  Neugründnng  einer  höheren  Schule 
als  einziger  Anstalt  in  einem  Orte  ist  nur 
eino  Realschule  zu  genehmigen,  der  bei 
Bedarf  von  Untertertia  an  Keformscliul- 
nebenklassen  anzugliedern  sind,  ho  daß  dann 
die  Anstalt  eine  Realschule  und,  je  nach  der 
Ausgestaltung  der  Reform-Untersekunda,  ein 
Reform-Progymnasium  oder  ein  Reform-Real- 
progymnasium umfaßt. 

c)  Zur  Aufnahme  der  Absolventen  der  in  kleinen 
Orten  befindlichen  Realschulen  und  Pro 
reformscliulen  müssen  in  jeder  Provinz,  so- 
weit sie  nicht  schon  vorbanden  sind,  Ober- 


realschulen  und  Keformschulen  in  plan- 
mäßiger örtlicher  Verteilung  eingerichtet 
werden. 

Karl  Zolkowskl  t. 

Am  23.  Dezember  v.  J.  verschied  in  Prag,  wo 
er  seit  einigor  Zeit  im  Ruhestände  lebte,  nach  kurzem, 
schwerem  Leiden  im  Alter  von  74  Jahren  der 
k.  k.  Hofrat  und  ehemalige  Professor  für  experi- 
mentelle Chemie  und  Technologie  an  der  Deutschen 
Technischen  Hochschule  zu  Prag.  Dr.  Karl  Zul- 
kowski.  Der  Verstorbene,  der,  ursprünglich  Hfltten- 
mann  und  Zementtechniker,  bis  1 887  als  Professor 
am  ehemaligen  technischen  Institute  zu  Brünn  ge- 
wirkt hatte,  ist  weiteren  Kreisen  durch  seine  viel- 
seitigen wissenschaftlichen  Arbeiten  bekannt  geworden. 
In  den  letzten  Jahren  befaßte  er  sich  insbesondere 
mit  Forschungen  über  Hochofenschlacke,  Zemente 
und  verwandte  Gegenstände.  So  bat  er  beispiels- 
weise in  der  Zeitschrift  „Die  chemische  Industrie"  im 
Jahre  1901  einen  umfangreichen  Aufsatz  „Zur  Er- 
härtungsthooric  des  natürlichen  und  künstlichen 
Kalkes"  veröffentlicht,  der  sich  eingehend  mit  der 
Wirkung  der  Granulation  von  Hochofenschlacke  be- 
schäftigt. *  Auch  die  Redaktion  von  „Stahl  und  Eisen" 
verliert  in  dem  Dahingeschiedenen  einen  geschätzten 
Mitarbeiter;  sie  hat  nicht  nur  vor  einigen  Monaten 
erst  eine  längere  Abhandlung  aus  seiner  Feder 
„Uebcr  chemisch-physikalische  Verhältnisse  der  hoch- 
basischen  Hochofenschlacken  und  Zemente"  zum  Ab- 
drucke gebracht,**  sondern  beabsichtigt  auch,  dem- 
nächst noch  einon  nachgelassenen  Aufsatz  von  ihm, 
den  der  Verfasser  als  einen  Studienplan  zur  weiteren 
Erforschung  der  hydraulischen  Bindemittel  bezeichnet 
bat,  in  den  Spalten  der  Zeitschrift  erscheinen  zu  lassen. 

*  V'ergl.  den  Auszug  im  .Jahrbuch  für  das  Eisen- 
hüttenwesen"  II.  Band  S.  177  bis  188. 

♦*  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  29  8.  1062,  Nr.  30 
8.  1098. 


Bücherschau. 


Wettich,  Hans.  Dipl.-Iug.:  Ilehezeuge.  (Grund- 
riß des  Maschinenbaues.  Herausgegeben  von 
L)ipl.-lng.  Ernst  Im  m  erseht  tt.  Zehnter 
Band.)  Mit  355  Abbildungen.  Hannover  1 907, 
Ür.  Max  Jflnecke.  8.8(1  ,K.,  geb.  !),<>0  J . 

Bei  unserer  reichen  Literatur  über  allgemeine 
Hebezeuge  liegt  ein  Bedürfnis  nach  Neuerscheinungen 
wohl  nur  dann  noch  vor,  wenn  diese  entweder  die 
letzten  Neuerungen  und  Fortschritte  ihres  Fachgebietes 
in  besonderem  Maße  berücksichtigen  oder  wenn  sie 
andernfalls  den  Stoff  nach  wesentlich  irgendwie  neuen 
Gesichtspunkten  behandeln. 

Trotzdem  man  nach  Durchsicht  des  Wetticbschen 
Buches  kaum  zu  der  Ueberzeugung  kommt,  daß  es, 
unter  sorgfältiger  Ausschließung  veralteter  oder  über- 
holter Konstruktionen,  gerade  den  modernsten  Kran- 
ausführungen besonders  ausgiebige  Beachtung  schenkt, 
noch  daß  etwa  der  Gang  der  Betrachtungen  sich  voo 
der  althergebrachten  Art  stufenweiser  Einzelbehandlung 
unterscheidet,  so  soll  doch  die  Brauchbarkeit  des 
Buches  —  insbesondere  für  den  Zweck  der  „Grund- 
risse des  Maschinenbaues1'  —  anerkannt  werden, 
Studierende  mit  dem  Gebiete  der  Hebezeug«  bekannt 
zu  machen.  Denn  die  nicht  ohne  Sachkenntnis  ge- 
gebenen Texteriiiuterungen  vermögen  recht  wohl  und 
ohne  Krmüdung  das  Verständnis  des  Lernenden  für 
das  Wesen  des  Kranbaues  zu  wecken  und  ihm  auch 
mit  Unterstützung  der  zahlreichen  Abbildungen  manchen 
Anhalt  bei  Konstruktiousühuiigcn  zu  bieten.  Die 
Anordnung  des  Buches  sieht  außer  einer  Einleitung 


fünf  Hauptabschnitte  vor  (Organe  der  Hebezeuge  — 
Uebersetzung  und  Wirkungsgrad  —  Nebenorgane  der 
liebezeuge  —  der  Antrieb  der  Hebezeuge  —  Aus- 
bildung der  llebezcuge),  die  an  Hand  von  355  Ab- 
bildungen auf  annähernd  300  Seiten  behandelt  werden. 

Allerdings  wäre  gerado  mit  Rücksicht  auf  die 
Bestimmung  des  Werkes  als  Lehrbuch  eine  ein- 
heitliche, in  jeder  Beziehung  vorbildliche  Darstellungs- 
weise der  Figuren  dienlicher  gewesen,  als  die  Ver- 
wendung sehr  verschiedenartig  gehaltener  Zeichnungen 
und  teils  minderwertiger  Katalog-Holzschnitte.  Auch 
würde  meines  Erachten«  das  Buch  als  selbständige 
Arbeit  an  Wert  entschieden  gewinnen,  wenn  die  Unter- 
suchung der  Krangerüste  künftig  nicht,  unter  Ver- 
weisung auf  andere  Unterrichtszweige,  vollständig 
umgangen  wird,  sollte  dadurch  auch  der  Umfang  der 
im  Text  und  Tabellenanhang  teilweise  recht  eingehenden 
Betrachtungen  über  kranmascbinelle  Elemente,  wie 
Haken,  Seile,  Ketten  u.  a.,  etwas  beschränkt  werden 
müssen. 

Im  Übrigen  ist  die  Ausstattung  des  handlichen 
Büches  an  Papier  und  Druck  gut;  eine  ausführliche 
Inhaltsübersicht  sowie  ein  alphabetisches  Sachregister 
tragen  zur  Erleichterung  seiner  Benutzung  bei. 

('.  Micken  fehirr. 

I.airiz.  Otfried.  Oberstleutnant  z.  l>  :  Altr* 
iiikI  \<ms  <iiis  »Ar  Krü'jstechnik.  Betrach- 
tungen über  ihre  Verwendung  im  Feldkrieg, 
über  ihren  Kiiitinß  auf  Ausbildung.  Kampf- 
verfahren  usw.    Mit  zahlreichen  Abbilduntren 
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im  Text  und  auf  Tafeln.  Herlin  15)08. 
R.  Eisrnschmidt.    3  ^i. 

Der   Verfasser  sagt:    „Wir  Neueren  stehen  in 

allem  auf  den  Schultern  der  früheren  Generationen  

Mit  Unrecht  wird  aber  alles  Alte  als  unbrauchbar 
angesehen.  Manche  Erfindung  erfuhr  früher  nur  des- 
wegen einen  unbefriedigenden  Abschluß,  weil  der 
damalige  Stand  der  Technik  ein  Halt  gebot.  Der 
Weg  selbst  war  richtig  und  kann  heute  oder  morgen 
zum  Ziele  führen,  wenn  vollkommene  technische 
Mittel  zur  Verfügung  stehen."  Das  könnte  das  Pro- 
gramm für  ein  höchst  dankenswertes  Unternehmen 
sein,  welches  sich  die  Aufgabe  stellt,  den  Entwicklungs- 
gang der  Kriegstechnik  von  ihrem  Ursprünge  bis  zur 
Gegenwart  zu  schildern.  Solche  Geschichte  würde 
ons  nicht  nur  den  Beweis  liefern,  daß  auch  die  tech- 
nischen Erfindungen  unter  dem  Naturgesetze  der  all- 
mählichen Entwicklung  stehen,  sondern  uds  auch  die 
l'oberzeuguug  verschaffen,  daß  in  ihrer  Entwicklung 
stehengebliebene  Erfindungen  erst  dann  wieder  fort- 
schreiten, wenn  ergänzende  Erfindungen  hinzutreten 
and  die  BedürfniBfrage  zum  Fortschreiten  drangt. 
Ein  Beispiel  möge  dies  erläutern:  Auf  Seite  44  und 
45  des  Buches  stehen  die  Abbildungen  oines  Kohr- 
rüeklaufgeschützes  des  Asterreichischen  Feldmarschalls 
Kürst  Wenzel  von  Liechtenstein  aus  dem  Jahre  1750. 
Das  auf  den  nach  hinten  bogenförmig  ansteigenden 
GleiUcbienen  zurücklaufende  Geschützrohr  soll  von 
«ieem  elastischen  Qurto  beim  Rückläufe  gebremst  und 
demnächst  durch  ihn.  wie  durch  seine  Schwere  von 
«elbst  in  die  Feuerstellung  wieder  vorgeholt  werden.* 
Neben  anderem  binderte  hauptsächlich  die  Unzweck- 
maßigkeit  dos  Bremsmittels  die  Entwicklung  dieses 
richtigen  Gedankens.  Erst  nachdem  die  Flüssigkeits- 
bremse brauchbar  geworden  war,  setzten  auch  die  Ver- 
suche wieder  ein,  den  Kohrrücklauf  bei  Feldgeschützen 
anzuwenden.  Krupp  begann  damit  1883.  Weitere  Ver- 
suche folgten.  Aber  zur  dringenden  Bedürfnisfrage  wurde 
die  Ausführung  dieses  Koustruktionsgcdankens  erst, 
nachdem  die  Einführung  der  Mehrladorgewehre  eine 
Steigerung  der  Peuerscbnelligkeit  der  Feldgeschütze 
forderte.  Der  verbesserte  GeschützvernchluU.  die  selhst- 
lidernde  Metallkartusche  und  das  rauchlose  Pulver,  das 
durch  Beseitigung  des  bisher  das  Ziel  verdeckenden 
Pulverdampfea  erst  eine  Ausnutzung  der  Feuerschnellig- 
keit ermöglichte,  ferner  die  inzwischen  technisch  ver- 
vollkommnete hydraulische  Bremse  und  nicht  zuletzt 
der  von  den  Hüttenleuten  zur  Verfügung  gestellte, 
zu  Vorholfedern  geeignote  Stahl  waren  die  Hilfs- 
mittel, mit  deren  Anwendung  nunmehr  die  Technik 
Schritt  für  Schritt  zur  Herstellung  des  heutigen  Rohr- 
rücklauf-Feldgeschützes gelangen  konnte.  Das  Bild 
seiner  Entwicklung  würde  sich  demnach  aus  ver- 
schieden Kinzeldaretellungen  zusammensetzen.  Der 
Entwicklungsgang  aber  zeigt  einen  langen  Weg  mit 
zahllosen  Trittspuren.  Jeder  Schritt  brachte  näher 
zum  Ziele,  auch  wenn  die  Schritte  scheinbar  nur 
klein  waren  -    natura  non  facit  saltus. 

Ein  anderes  Entwicklongsbild  würde  der  Panzer 
mit  dem  zu  ihm  in  Wechselbeziehung  stehenden  Ge- 
schoß, eine  Glanzleistung  der  Metallurgie,  darstellen; 
bei  den  übrigen  Geschossen  würde  der  Konstrukteur 
mehr  in  den  Vordergrund  treten. 

Das  kleine  Buch  des  Oberstleutnants  Lairiz  hat 
mich  zu  solchen  Gedanken  und  gleichzeitig  den 
Wunsch  in  mir  angeregt,  daß  es  den  Anstoß  zur 
Ausführung  eines  solchen  Werkes  geben  möchte. 
Mancherlei  Ungenauigkeitcn  in  Zeitangaben  und  Dar- 
stellungen des  vorliegenden  Buches  würden  dabei 
eine  Berichtigung  finden.  J.  Castner. 


*  de  Bange  und  Piffard  haben  189«  dieselben 
GleitHrhienen  bei  ihrer  Konstruktion  des  bei  „Cail" 
heri»e<itellten  Schnellfeucr-FeldgeMchützes  angewendet. 


Fawns,  Sidney,  F.  G.  S. :  Tin  Deposits  of 
the  World.  With  a  chapter  on  Tin  Smeltinj?. 
Second  Edition.  London  E.  (.'.  (46  (Jueen 
Victoria  Street»  1907,  The  Mininjr  Journal. 
Geb.  sh  15,'  —  . 

Der  Verfasser  hat  sich  in  diesem  Werke  die  Aufgabe 
gestellt,  die  zerstreute  Literatur  über  das  so  überaus 
wertvolle  Metall  Zinn  zu  sammeln  owio  eine  Boschrei- 
bung der  Vorkommen  und  der  Gowinnungsprozesse 
nebst  Statistik  und  Preisnotierungen  dieses  Metalles 
zu  geben.  Teils  auf  Grund  eigener  Erfahrungen,  teils 
durch  Mitteilungen  andorer  an  der  Zinngewinnung 
beteiligter  Ingenieure  war  es  S.  Fawns  möglich,  das 
Thema  sehr  eingehend  zu  bebandeln  und  erschöpfende 
Angaben  zu  machen.  Bekanntlich  gehört  das  Zinn 
zu  den  seltener  vorkommenden  Metallen,  deren  Lager- 
stätten nicht  zahlreich  sind.  Da  die  Nachfrage  nach 
diesem  Metall  sehr  rege  ist  und  auch  die  Industrien 
des  verzinnten  Eisens  und  der  Emaillewnren  bedeu- 
tende Mengen  von  Zinn  verbrauchen,  so  ist  eine  erheb- 
liche Preissteigerung  eingetreten,  dio  neuerdings  sogar 
den  Abbau  ärmerer,  früher  nicht  bauwürdiger  Vorkom- 
men gemattet.  Dagegen  sind  nachhaltige  Lagerstätton 
in  letzter  Zeit  nicht  erschürft  worden.  Der  hohe  Preis 
dürfte  sich  deshalb  wohl  halten.  Erwähnt  sei,  daß  der 
höchste  Preis  mit  215  £  =  4340  *  im  Jahre  1906  er- 
reicht wurde,  während  1907  190  r  =  3960  *  bis  101  JE. 
=  .1252  Jt  f.  d.  t  bezahlt  wurden.  Die  Woltproduktion 
betrug  1905  etwa  90000  t  im  Werte  von  rund 
270  000  000  *  (t  =  150X1.  Aue  diesen  Zahlen  geht 
schon  dio  wirtschaftliche  Bedeutung  des  Zinnerzberg- 
baues hervor.  Zum  Vergleiche  sei  noch  erwähnt,  daß 
der  Wert  der  Goldgewinnung  etwa  1600000000  .  *. 
betrug.  An  dein  Verbrauche  von  Zinn  sind  beteiligt: 
die  Vereinigten  Staaten  mit  40,6  "/«;  England  mit 
16,8'>  0;  Deutschland  mit  15,7  °/o;  Frankreich,  Italien, 
Spanien,  Kußland  mit  18,9°/e;  das  östliche  Europa, 
Südamerika  mit  4,5  »;o  und  Ostasien  mit  3,5  •/,.  Der 
Zinnbergbau  bietet  insofern  besonderes  Interesse,  als 
die  gogen  den  Einfluß  der  Atmosphärilien  widerstands- 
fähigen Zinnmineralicn  in  Soifon  vorkommen,  deren 
Ausbeutung  in  ähnlicher  Weise  wie  die  der  Gold-  und 
Platin-Seifen  vorgenommen  wird.  Die  Beschreibung 
der  Vorkommen  und  die  Abbaumethoden  sind  im 
vorliegenden  Wrerke  sehr  eingehend  gehalten.  Ebenso 
erschöpfend  ist  auch  die  Metallurgie  des  Zinns  be- 
bandelt unter  voller  Berücksichtigung  der  Zusammen- 
setzung der  Erze  und  des  erzeugten  Zinns.  Dem  inter- 
essanten Buche  ist  eine  große  Zahl  von  Jllustrationen, 
Karten  nnd  Plänen  beigegeben,  aus  denen  die  Namen 
und  die  Lage  der  wichtigsten  Vorkommen  zu  ersehon 
sind.  Wenn  auch  das  direkte  Interesse  für  Zinn  ein 
beschränktes  ist,  so  wird  die  Arbeit  Fawnn  als  einziges 
Spezialwerk  sicherlich  bei  manchem  Geologen,  Berg- 
mann und  Metallurgen  Beifall  finden. 

Wilhelm  Venator. 


Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen : 
Eigenbahn- Frachtentarif  für  den  Vorkehr  mit  den 
Stationen  Aachen,  Altenessen,  Barmen  usw.  Auf- 
gestellt nach  den  amtlichen  Gütertarifen.  Be- 
arbeitet und  herausgegeben  von  Fischer  & 
Schmidt,  Tarifbureau,  Düsseldorf.  I.  und  II.  Nach- 
trag. Düsseldorf,  Selbstverlag  der  Herausgeber. 
1.50  #  bezw.  2 

Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  16  S.  'Ü2. 
Lujo  Brentano:  Der  Unternehmer.    Berlin  1!>07, 
Leonhard  Simion  Nf.  1 

Fach  k  aleiider  für  190S. 
Automnhiltcchnimlier    Kalender    und    Hat,dl,iuh  tUr 
Automobil- Industrie  für  /f«\    Fünfte  Auflage,  be- 
arbeitet von  Zivil-Ingenieur  E.  Ku  inpl  er.  Berlin  W. 
M.  Krayn.    Geb.  :i.50 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vierteljahres  •  Marktbericht  (Oktober,  No- 
rember,  Dezember  HH)7).  —  I.  Rheinland- West- 
falen. —  Die  mit  Finde  des  dritten  Vierteljahres  ein- 
getretene Abschwäcbung  der  Marktlage  netzte  sich 
im  letiten  JabreBviertcl  weiter  fort  und  äußerte  sich  in 
einer  allgemein  abwartenden  Haltung  der  Verbraucher, 
die  sich  nur  für  die  notwendigsten  Mengen  eindockten. 
Veranlaßt  wurde  diese  Zurückhaltung  der  Abnehmer 
durch  den  das  ganze  Jahr  hindurch  dauernden  hohen 
Oeldstand  und  vor  allem  durch  die  im  letzten  Viertel- 
jahre hereinbrechende  Qoldkrisis  in  den  Vereinigten 
Staaten,  die  sich  in  ihren  Wirkungen  auch  auf  dem 
internationalen  Markt«  Äußerte  und  die  an  sieh  un- 
übersichtliche Lage  noch  unsicherer  gestaltet  hatte. 
Die  Abschwacbung  am  Eisenmarkte  fahrte  zuerst  zu 
einem  Preisrückgänge  in  den  leichten  Walzwerks- 
erzeugnissen (Stabeisen,  Blechen  usw.),  griff  jodoch  all- 
mählig  auch  auf  die  schweren  Erzeugnisse  dos  Stahl- 
works-Verbandes (Halbzeug  und  Kormeisen)  über.  Der 
Maschinenbau  war  dagegen  noch  stark  beschäftigt, 
wie  er  ja  stets  von  einer  rückziehenden  Bewegung 
später  beeinflußt  zu  werden  pflegt,  und  bei  einer  auf- 
steigenden Konjunktur  spater  in  ihren  Genuß  eintritt. 

Was  die  Geldknappheit  in  Deutschland  anbetrifft, 
so  haben  mehrere  Werke  in  dankenswerter  Weise 
den  durchaus  zu  empfehlenden  Weg  der  Lohnzahlung 
in  Papiergeld  beschritten. 

Auf  dem  Kohlen-  und  Koksmarkte  ist  im 
letzten  Vierteljahre  eine  Aenderung  nicht  eingetreten : 
die  Nachfrage  nach  allen  Sorten  ist  ungesebwaebt  ge- 
blieben, desgleichen  der  Abruf.  Die  Förderung  hat 
sich  namentlich  im  Monat  November  gehoben,  ohne 
daß  die  Kundschaft  dadurch  in  den  Stand  gesetzt 
wurde,  nur  einigermaßen  die  ganzlich  fehlenden  Vor- 
räte zu  ergfinzeu.  Der  unzureichende  Wasserstand 
des  Rheines  und  der  fortgesetzte  Wagenmangel  traten 
störend  auf.  Der  Koksversand  hielt  in  voller  Stärke  an.« 

Was  den  Krzmarkt  betrifft,  so  hielt  im  Sieger- 
lande der  Abruf  der  Uocbofenwerke  gleichen  Schritt 
mit  der  Eisenorzförderong.  Der  Versand  war  jedoch 
infolge  Wagenmangels  unregelmäßig  und  verursachte 
den  Gruben  sowohl  wie  den  Hütten  nicht  unerheb- 
liche Koston.  Mit  den  Abschlüssen  für  das  erste  Halb- 
jahr 1908  wurde  begonnen.  Die  Preise  sind  mit  Rück- 
sicht auf  die  ungünstige  Lage  des  Roheisenmarktes  nm 
ö  .*  f.  d.  Tonne  für  Rohspat  und  7,50  «  f.  d.  Tonne  für 
Rostspat  ermäßigt  worden.  Die  auswärtigen  Hütten 
deckten  ihren  vollen  Bedarf  für  diesen  Zeitraum ;  die 
Siegoner  Hochoienwerke  dagogen  waren  zurückhalten- 
der, da  sie  mit  Einschränkung  ihrer  Erzeugung  glaubten 
rechnen  zu  müssen.**  Im  Nassauischen  wurden  die 
Preise  um  10  bis  15  *  f.  d.  Tonne  ermäßigt,  jedoch 
noch  wenig  Abschlüsse  getätigt. 

Der  Abruf  von  Roheisen  war  im  Oktober  noch 
befriedigend,  zeigte  aber  der  Geschäftslage  entsprechend 
ebenfalls  weichende  Tendenz. 

Das  Geschäft  in  Stabeisen  war  sehr  schleppend. 
Bei  den  Walzwerken  machte  sich  ein  großes 
Arbeitsbedürfnis  geltend,  das  indessen  trotz  stark 
sinkender  Preise  nicht  befriedigt  werden  konnte,  da  nur 
der  dringendste  Bedarf  gedeckt  wurde.  Flußstabeisen 
wurde  äußerst  billig  angeboten.  Schweißstabeisen  litt 
unter  dem  Wettbewerbe  von  Flußslabeisen  besonder» 
Not.  Gegen  Ende  der  Berichtszeit  arbeiteten  die 
meisten  Schweißeisenwerke  mit  vielen  Feierschichten. 
Besonders  ungünstig  wirkte  naturgemäß  der  Umstand, 
daß  sich  das  richtige  Verhältnis  zwischen  Rohstoffen 
und  Halbzeug  einerseits  und  fertigen  Fabrikaten  ander- 
seits gerade  in  der  Zeit  einer  niedergehenden  Kon- 

*  Vergl.  hierzu  „Rheinisch-Westfälisches  Kohlen- 
Svndikat"  auf  S.  108  und  109  dieses  Heftes. 

*•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  2  S.  69. 


junktur  nicht  so  rasch  herstellen  läßt,  wie  es  wün- 
schenswert erscheint. 

Die  Beschäftigung  der  Draht- Walzwerke 
blieb  infolge  der  Hereinnahme  größerer  Lieferungen  für 
die  Ausfuhr  leidlich  gut  bei  freilieh  stark  ermäßigten 
Preisen.  Der  Verband  deutscher  Draht-Walzwerke 
kam  seinen  inländischen  Abnehmorn  durch  Ermäßigung 
der  Abschtußpreisc  für  Lieferung  ab  10.  Oktober* 
und  durch  Erleichterung  des  Ausfuhrgeschäftes  entgegen. 

Die  Lage  des  Grobblechgeschäftes  ver- 
schlechterte sich  in  den  Berichtamonaton  weiter ;  neue 
Aufträge  gingen  nur  spärlich  bei  herabgesetzten  Preisen 
ein.  Die  Zurückhaltung  von  Seiten  der  Verbraucher 
wurde  allgemein,  und  dies  gilt  auch  bezüglich  de« 
Schiffbaumaterials,  desson  Preise  besonders  unter  dem 
Drucke  des  englischen  Wettbewerbes  wichen. 

Der  Feinblech  markt  zeigte  ebenfalls  eine 
unerfreuliche  Entwicklung. 

lieber  die  im  Stahlwerks  -  Verbände  syndizierten 
Erzeugnisse  wird  uns  folgendes  berichtet: 

Das  Versandergebnis  der  Monate  September-No- 
vember** (Dezemberzahlen  waren  noch  nicht  bekannt) 
mit  1281611  t  bleibt  wohl  hinter  der  gleichen  Vor- 
jahrezeit  um  rund  145000  t  zurück,  ist  jedoch  in  An- 
betracht der  allgemeinen  Zurückhaltung  noch  rocht 
befriedigend  zu  nennen.  Es  ist  dabei  weiter  zu  be- 
rücksichtigen, daß  die  zur  Verfügung  stehenden  Halb- 
zengmengen  sich  erheblich  vermindert  haben,  indem 
die  Jahresbeteiligung  in  Halbzeug  von  2  019  085  t  auf 
1  348  755  t  gesunken  ist-  Der  Verband  ist  infolge- 
dessen bei  normalem  Inlandsbedarfs  nicht  genötigt, 
so  große  Halbzeugmengen  auszuführen ,  wie  das  in 
der  Vergangenheit  geschehen  mußte. 

In  Halbzeug  waren  die  Abnehmer  mit  der  Ein- 
deckung  ihres  Bodarfes  aus  den  oben  erwähnten 
Gründen  sowie  in  Erwartung  eines  Preisnachlasses  sehr 
zurückhaltend  und  kauften  nur  das  Notwendigste. 
Der  Versand  war  jedoch  zufriedenstellend  und  über- 
schritt die  Beteiligung  der  Werke  für  die  Monate 
September  bis  November  am  rund  3  °/o,  während  der 
verhältnismäßige  Anteil  des  Inlandes  an  dein  Gesamt- 
versande von  Halbzeug  und  Formeisen  sich  um  rund  5°/» 
höher  stellte,  als  in  der  Vergleicbszeit  1906.  Nach- 
dem der  Verkauf  zu  dem  um  10  M  ermäßigten  Preise 
Anfang  Dezember  eröffnet  worden  war,  trat  die  Kund- 
schaft aus  ihrer  Zurückhaltung  hervor  und  begann 
ihren  Bedarf  für  das  I.  Vierteljahr  1908  einzudecken. 

Eisenbahnmaterial.  Das  Geschäft  in  Ober- 
baumaterial war  wie  seither  recht  gut,  und  die  am 
Schlüsse  des  Jahres  vorliegenden  Arbeitsmengon  sind 
beträchtlich  höher  als  im  Vorjahre.  Nachdem  die 
Lieferungsverträge  für  Schienen,  Schwellen  usw.  mit 
den  verschiedenen  deutschen  Staatsbabnverwaltungen 
abgeschlossen  sind,  geht  der  Auftragsbestand  in  Ober- 
baumaterial Uber  die  Leistungsfähigkeit  der  Werke 
erheblich  hinaus  und  bietet  diesen  in  ihrem  Arbeits- 
programm Ersatz  für  den  Ausfall  in  Formeisen  während 
des  Winters.  —  Auch  im  Auslände  war  das  Geschäft 
in  schweren  Schienen  und  Schwellen  befriedigend, 
da  eine  weitere  Anzahl  Aufträge  im  Laufe  der 
letzten  Monate  zu  günstigen  Preisen  hereingenommen 
wurde.  —  In  Killen-  und  Grubenscbienen  ließ  der 
Eingang  von  Spezifikationen  und  Aufträgen  etwas 
nach,  da  die  in  Frage  kommenden  Hauptabnehmer, 
Verwaltungen  und  Gesellschafton,  obon falls  mit  dem 
Mißstande  des  teuren  Geldes  zu  rechnen  hatten  und 
nur  die  unbedingt  notwendigen  Arbeiten  ausführten. 
Das  gloiche  gilt  vom  Auslande,  wo  außerdem  der 
belgische  und  englische  Wettbewerb  dio  Preise  drückte. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  42  8.  1517; 
Nr.  50  S.  1826. 

♦•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  51  8.  1857. 
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Forme  igen.  Die  mißlichen  Verhältnisse  auf 
dem  Geldmärkte  mußten  tot  allem  auf  die  Entwick- 
lung der  Bautätigkeit  lähmend  einwirken  and  da« 
Formeisengeschäft  nachteilig  beeinflußten.  Die  schon 
im  zweiten  Halbjahre  beginnende  Zurückhaltung  der 
Abnehmer  verstärkte  eich  bei  Herannahen  deB  Wintere, 
so  daß  in  den  letzten  Monaten  nur  geringe  Kauflust 
bestand  nnd  lediglich  der  dringendste  Bedarf  gedeckt 
wurde.  Der  Auftragsbestand  ist  deshalb  erheblich 
geringer  als  im  Vorjahre.  Wie  schon  erwähnt,  wurden 
die  Inlandspreise  um  10  Jk  ermäßigt,  und  zwar  nicht, 
wie  seither  üblich  nur  für  das  nächste  Viertel-,  sondorn 
für  da»  erste  Halbjahr  19.18  in  der  Absicht,  dadurch 
dem  Handel  für  das  Prübjahrsgescbäft  eine  stetige 
und  sichere  Grundlage  zu  geben.  —  Der  Auslands- 
markt  litt  unter  denselben  Verhältnissen,  wie  der  in- 
ländische, so  daß  auch  hier  nur  geringe  Kauflust  und 
wenig  Neigung  zur  Deckung  größerer  Mengen  herrschte. 

Nachfrage  und  Abruf  in  gußeisernen  Köhren 
erfuhren  im  Berichtszeiträume  eine  weitere  Kin- 
schränkung. 

Der  Bestand  an  Aufträgen  in  don  Maschinen- 
fabriken war  verhältnismäßig  groß,  ho  daß  gute 
Beschäftigung  bis  weit  in  das  Jahr  1908  vorhanden 
ist.  Neue  Bestellungen  aber  gingen  spärlich  ein,  und 
die  Preise  ließen  nach  wie  vor  zu  wünschen  übrig. 

Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt: 
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Dr.  W.  Beumrr. 

•  Die  mit  dem  1.  Januar  1908  eintretenden  Er- 
mäßigungen sind  in  der  Tabelle  nicht  berücksichtigt. 


II.  Obersch  losien.  —  Allgemeine  Lage. 
Die  allgemeine  Lage  hat  sich  im  BerichtsviertAljabre 
weiter  verschlechtert.  Der  Stahlwerks- Verband  hat 
der  andauernd  ungünstigen  Verfassung  des  Geld- 
marktee und  den  größer  gewordenen  Schwierigkeiten, 
unter  denen  die  Verfeinerungsindustrie  arbeiten  mußte, 
Rechnung  getragen  und  die  Preise  sowohl  für  Halb- 
zeug als 'auch  für  Formeisen  wesentlich  ermäßigt.* 
Der  außergewöhnliche  Rp'ichsbank  -  Diskontsatz  von 
7'/t  %  blieb  bis  zürn  Schlüsse  des  Jahres  unverändert 
bostehen  nnd  erst  in  den  letzten  Tagen  des  Dezembers 
zollen  sich  trotz  der  großen  Inanspruchnahme  der 
Reichsbank  die  Anfänge  einer  Erleichterung  am  Geld- 
markte, die  am  2.  Januar  1908  durch  die  Diskont- 
ermäüigung  der  Bank  von  England  um  ein  vollos 
Prozent  ihre  Bestätigung  fand.  Sollte  auch  der  Dis- 
kontsatz der  Reichsbank  bald  eine  Ermäßigung  er- 
fahren, so  dürfte  mit  dor  Erleichterung  des  Geld- 
marktes zugleich  die  gesamte  wirtschaftliche  Lage  sich 
wieder  günstiger  gestalten.  —  Die  Beschäftigung  der 
Walzwerke  wurde  im  allgemeinen  angesichts  des  un- 
aufhaltsamen Fallens  der  Proiao  naturgemäß  immer 
schlechter,  denn  bei  jedem  zutago  tretenden  Preis- 
abschlage nahm  die  Zurückhaltung  der  Käufer  zu. 
Immerhin  blieb  noch  so  reichliche  Arbeit,  daß  sich 
nur  einzelne  Botriebe  veranlaßt  sahen,  hin  nnd  wieder 
eine  Feierschicht  einzulegen.  In  den  Arbeitorverbält- 
nissen  hat  sich  in  der  Berichtez<sit  nicht  viel  geändert. 
Die  in  einzelnen  Walzwerksabteilungen  infolge  der 
Feierschichten  freigewordenen  Arbeitskräfte  fanden 
teilweise  Verwendung  in  anderen  Abteilungen;  da- 
gegen hatte  die  Kohlenindustrie  weiter  unter  Arbeiter- 
mangel zu  leiden,  so  daß  von  einer  Beseitigung  der 
Arbeiternot  anscheinend  noch  lange  nicht  wird  ge- 
sprochen werden  können. 

Kohlenmarkt.  Die  Grundstimmung  des  Koblen- 
marktes  stand  während  des  letzten  Vierteljahres  im 
Gegensatze  zu  derjenigen  des  Eisenmarktes,  denn 
während  der  Versand  und  die  Beschäftigung  in  der 
Eisenindustrie,  wie  bereits  oben  gesagt,  empfindlich 
zurückgingen,  stiegen  die  Kohlenverladungon  in  Ober- 
schlesien während  des  genannten  Zeitraumes  im  Ver- 
gleiche zu  denselben  Monaten  des  Vorjahres  nm  mehr 
als  9  °/o.  Sie  wären  noch  günstiger  gewesen,  wenn 
nicht  Wagenmangel,  Störungen  im  Schiffahrtsbetriebe 
und  der  schon  erwähnte  Arboitormangel  erhebliche 
Versandausfälle  gezeitigt  hätten.  Die  Förderung 
wurde  namentlich  in  der  Zeit  von  Ende  Oktober  bis 
Anfang  Dezember  durch  Wagenmangel  an  einzelnen 
Tagen  empfindlich  beeinträchtigt,  indessen  gelang  es 
den  Gruben,  durch  stärkere  Verladungen  an  den 
Tagen,  an  denen  die  Wagenzufuhr  ausreichend  war, 
die  Ausfälle  wenigstens  zum  Teil  wieder  einzuholen. 

Die  Schiffahrt  auf  der  oberen  Oder  mußte  des 
ungünstigen  Wasserstandes  wegen  bereits  Anfang 
November  geschlossen  worden,  konnto  aber  nach 
reichlichen  Niederschlägen  im  Dezember,  allerdings 
nur  für  ganz  kurze  Zeit,  noch  einmal  eröffnet  werden. 

Da  trotz  gegenteiliger  Vorstellungen  regierungs- 
seitig Ende  Dezember  die  Karenzzeit  für  galizisch- 
polnische  Arbeiter  verfügt  wurde,  so  waron  die  Gruben 
nicht  in  der  Lage,  alle  vorliegenden  Aufträge  pünkt- 
lich zu  erledigen.  Bei  der  Deckung  des  Bedarfes 
wurden  doshalb  in  erster  Reihe  die  inländischen  Käufer 
berücksichtigt,  so  daß  eine  fast  ausreichend«  Versor- 
gung der  regelmäßigen  Abnehmer  von  Hausbrand- 
und  Industriekohlen  möglich  wurde.  Der  sturmischen 
Nachfrage  derjenigen  Verbraucher,  die  sich  nicht 
rechtzeitig  oder  nur  unzureichend  in  Erwartung  bil- 
ligerer Preise  versorgt  hatten,  konnte  jedoch  nicht 
voll  entsprochen  werden.  Lediglich  hierauf  sind  die 
Klagen  über  unzureichende  Kohlenlicferungen  zurück- 
zuführen, und  in  Würdigung  dieser  Bachlage  lehnte 
der  Preußische  Landeseisenbabnrat  in  seiner  Dezember- 
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Sitzung  dio  geforderte  Aufhebung  der  Kohlenausfuhr- 
tarife ab.  —  Die  Kohlenpreiso  haben  keine  Verände- 
rung erfahren.  —  Bestände  waren  Ende  Dezember 
auf  den  Groben  nicht  vorhanden,  nnd  auch  der 
Handel  verfügte  Ober  keine  großen  Vorräte.  Die 
Verladungen  auf  der  Hauptbahn  betrugen 

im  4.  Vierteljahre  1907   0  028  970  t 

,  3.         „  1907   6  141  080  t 

„   4.         .  1906    5  467  120  t, 

so  daß  eich  gegenüber  den  vorhergehenden  drei 
Monaten  ein  Rückgang  von  etwa  1,85  o/o  und  gegen- 
über dem  gleichen  Zeiträume  den  Vorjahre«  eine 
Steigerung  von  etwa  9,36  <>/o  ergibt. 

Die  Ausfuhr  nach  Oesterreich-Ungarn  zeigte  eine 
Zunahme  von  ungefähr  15  °o,  während  diejenige  nach 
Rußland  zurückging. 

Kokemarkt.  Der  Kokemarkt  gestaltete  eich 
im  Berichtsvierteljabro  befriedigend.  Wesentliche  Ver- 
änderungen in  den  Preisen  traten  nicht  ein.  Obgleich 
im  Vergleiche  zum  Jahre  1900,  der  Zeit  der  letzten 
wirtschaftlichen  Hochbewegung,  die  Kokskohlenpreise, 
die  Arbeitslöhne  und  die  gesamten  Selbstkosten  für 
die  Verkokung  gestiegen  sind,  haben  die  Kokspreise 
im  letzten  Jahre  nicht  wieder  die  damalige  Höhe 
erreicht.  Es  scheint  deshalb  auch  bei  den  Kokswerken 
keine  Neigung  zu  bestehen,  die  Preise  zu  ermäßigen, 
denn  der  Gewinn  ist  durch  die  erwähnten  Umstände 
bereits  erheblich  geschmälert  worden.  Dio  Erlöse  für 
Nebenerzeugnisse,  insbesondere  für  Benzol,  sind  nie- 
driger geworden.  Bestände  waren  am  Schlüsse  des 
Jahres  allerdings  nicht  vorhanden.  Von  dem  Rück- 
gänge am  Eisenmarkte  wurde  die  KoksindnBtrie  einst- 
weilen nicht  betroffen,  weil  der  Koksverbraach  für 
den  Haasbedarf  entsprechend  der  Jahreszeit  und  dank 
den  sich  immer  mehr  einführenden  Zentralheizungen 
stieg.  Es  ist  aber  mit  Sicherheit  vorauszusehen,  daß, 
wenn  die  Kokskohlenpreise  nicht  bald  ermäßigt  wor- 
den, die  Eisenindustrie  sich  angosichta  der  teilweise 
schon  verlustbringonden  Erlöse  für  ihre  Erzeugnisse 
zu  bedeutenden  Betriebseinsehränkungen  veranlaßt 
sehen  wird,  und  daß  dann  die  entsprechende  Rück- 
wirkung auf  den  Koks-  und  Kokskohleninarkt  nicht 
ausbleibt. 

Erze.  Im  wesentlichen  hat  der  Erzmarkt  seine 
bisherige  Festigkeit  noch  behalten,  doch  sind  bereits 
Anzeichen  dafür  vorbanden,  daß  auch  hier  die  rück- 
läufige Bewegung  ihren  Einfluß  ausüben  wird.  Der 
Bedarf  der  Hochofenwerke  hat  nachgelassen.  Dem- 
zufolge blieb  auch  die  Nachfrage  im  letzten  Viertel- 
jahre hinter  dem  Angebote  zurück.  Zu  berücksichtigen 
ist  auch,  daß  die  bisherigen  hohen  Erzpreise  den  Auf- 
schluß vieler  neuer  Erzgruben  im  Gefolge  hatten  und 
daß  eine  Anzahl  Werke  Maßnahmen  zur  Versorgung 
mit  ausländischen  Erzen  aus  eigenen  Gruben  getroffen 
hat.  Die  Zufuhr  überseeischen  Materials  ruhte  in  den 
Kerichtsmonaten  fast  vollständig ;  nur  südrussische  und 
österreichische  Eisonerze  wurden  angeliefert 

Roheisen.  Der  Rückgang  der  wirtschaftlichen 
Bewegung  vermochte  auf  den  oberschleeischcn  Roh- 
cisenmnrkt  noch  nicht  voll  einzuwirken,  da  die  im 
letzten  Jahresviertel  hergestellten  Mengen  bereits  fest 
verkauft  waren.  Auch  über  die  Berichtszeit  hinaus 
lagen  bereits  Verkäufe  vor,  so  daß  im  wesentlichen 
nur  der  EinHuli  der  Preisrückgänge  für  englisches 
und  Luxemburger  Eisen  bei  neuen  Abschlüssen  im 
Verlaufo  des  letzten  Monates  zu  Preisnachlässen  zwang. 
Die  Erzeugung  OberschlcHicns  fand  noch  immer  glatt 
Abnahme,  soweit  sie  nicht  in  den  eigenen  Verbrauch 
der  Werke  überging,  so  daß  am  Ende  des  Jahres 
wesentliche  Bestände  nicht  vorhanden  waren.  Die 
Uenainterzeugung  dos  Jahren  1907  hat.  soweit  es  sich 
Ende  Dezember  feststellen  ließ,  935000  t  erreicht 
und  womit  die  Ziffer  des  Jahres  1900  um  35  000  t, 
also  etwa  4  °/o,  übertroffen,  während  die  Steigerung 
im  Jahre  190«  gegenüber  1905  etwa  4,!»»„  betrug. 


28.  Jahrg.  Nr.  3. 


8  t  ab  eisen.  Hatte  der  Stabeisenmarkt  bereit« 
im  dritten  Vierteljahre  unter  der  Ungunst  der  Ver- 
hältnisse zu  leiden,  so  übertrugen  sieh  dio  Preisrück- 
gänge des  letzten  Vierteljahres  wiederum  am  stärksten 
auf  das  Stabeisengeachäft.  Der  Bedarf  wurde  auf 
da«  äußerste  eingeschränkt  und  die  Nachfrage  blieb 
hinter  dem  Arbeitsbedflrfnisao  der  Werke  so  weit 
zurück,  daß  zur  Vermeidung  von  zu  großen  BestandB- 
ansammlungen,  die  das  Frühjahrsgeschärt  beeinträchtigt 
hätten,  Betriebseinsehränkungen  auf  den  Feineisen- 
strecken  vorgenommen  werden  mußten.  Die  Grob- 
strecken blieben  dagegen  auch  in  der  Berichtszeit 
durchweg  auskömmlich  beschäftigt.  Das  Zuntnnrle- 
kommen  eines  Deutschen  Stabeisen- Verbandes  hätte 
dio  Flucht  der  Preise  auf  dem  Walzeisenmarkte  sicher- 
lich aufhalten  können,  doch  erwiesen  sich  die  Schwierig- 
keiten, die  sich  der  Durchführung  dieses  Planes  ent- 
gegenstellten, vorläufig  noch  als  unüberwindlich.  Die 
Preise  sind  infolgedessen  so  weit  zurückgegangen,  daß 
bei  der  Stabeisenhorstellung  im  letzten  Vierteljahre 
von  einem  Gewinno  kaum  mehr  die  Rede  sein  konnte. 
Auch  im  Ausfuhrgeschäfte,  bei  dem  im  dritten  Jahres- 
viertel noch  bessere  Erlöse  erzielt  worden  waren,  gingen 
die  Preise  in  don  Berichtamonaten  sehr  zurück. 

Formeisen  und  Eisenbahn-Oberbau- 
Mate  r  i  a  I.  Der  Beschäftigungsstand  in  Eisenbaun- 
Oberbau-Material  ließ  gegenüber  dorn  vorhergehenden 
Vierteljahre  nicht  nach.  Nur  in  Grubenschienen 
machte  sich,  der  Jahreszeit  entsprechend,  ein  Rück- 
gang bemerkbar.  Ganz  bedeutend  war  dagegen  die 
Abnahme  der  Beschäftigung  in  Formeisen.  Hier 
sprachen  allerdings  die  Jahreszeit  und  der  außerordent- 
lich hohe  Bankdiskont,  der  die  gesamte  Bautätigkeit 
lahmlegte,  sehr  viel  mit. 

(Irob-  und  Feinbleche.  Der  Grob-  und 
Feinblechmarkt  hatte  ebenfalls  unter  der  Ungunst  der 
Marktlage  zu  leiden.  Bei  immer  mehr  zurückgehen- 
den Preisen  war  der  Zufluß  an  neuer  Arbeit  un- 
bedeutend, so  daß  am  Ende  des  Berichtsviertel- 
jahres  einzelne  Strecken  nur  noch  auf  kurze  Zeit 
Beschäftigung  vorliegen  hatten. 

Draht.  Die  bei  der  rückläufigen  Preisbewegung 
des  Eisenmarktes  allgemein  erwartete  Herabsetzung 
der  Preise  für  Drahtwaren  trat  Mitte  Oktober  ein. 
Der  Inlandspreis  wurde  zuerst  für  Walzdraht  von  bis- 
her 150  .«  auf  140  Jl  für  das  letzte  JahreBviertel 
ermäßigt*  und  daraufhin  auch  für  gezogenen  Draht 
und  andere  Drahterzeugnisso  entsprechend  erniedrigt. 
Nachdem  Ende  Oktober  dio  Verständigung  aller  Inter- 
essenten einschließlich  der  Rombacher  Hütte  über  die 
Gründung  der  Deutschen  Drahtwalzwerke  Actien- 
Gesellschaft  erfolgt  war,**  schritt  die  Kundschaft  all- 
mählich zur  Deckung  des  Frübjahrsbedarfes;  gleich- 
wohl ist  das  Vertrauen  in  die  Marktlage  auch  hier 
noch  nicht  wiedergekehrt.  Die  ungünstige  Beurteiluug 
der  Verhältnisse  erhielt  neue  Nahrung,  als  der  Düssel- 
dorfer 8tablworks-Verband  Anfang  Dezember  die  Halb- 
zengpreise  um  10  .«  f.  d.  Tonne  ermäßigte  und  damit  im 
Zusammenhange  der  Walzdrahtpreis  um  weitere  7.50.« 
f.  d.  Toune  für  Frübjahrsabschlüsse  herunterging.  *** 

Eisengießereien  und  Maschinenfabriken. 
Die  Eisen-,  Röhren-  und  Stabl-Oicßereien  waren  durch- 
wog gut  beschäftigt.  Der  umfangreiche  Bedarf  der 
Staatahahn  kam  dorn  Markte  sehr  zustatten,  doch 
sind  auch  hier,  wie  das  Ergebnis  des  letzten  Öffent- 
lichen Ausschreibens  der  Eisenbahn  zeigte,  die  Preise 
im  Rückgange  begriffen.  Ebenso  konnten  die  Ma- 
schinenfabriken trotz  der  verhältnismäßig  guten  Be- 
schäftigung ihre  Preis«  nicht  immer  aufrecht  orbalten. 
Die  Eisengießereien  waren  gegen  Ende  des  Viertel- 
jahres gleichfalls  genötigt,  infolge  der  schwächeren 
Nachfrage  Preiszugeständnisse  zu  machen. 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen''  1907  Nr.  42  S.  1517. 
*•  Vergl.  S.  1 10  dieses  Heftes. 
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Stahl  and  Bisen.  101 


a)  Roheisen :      Frei»*:  r.  d.  t  .h  W„k 

Gießereiroheisen  75-78 

Hämatit  88  —  90 

Puddelroheisen  72—73 

Siemcne-Martinroheisen  74—75 

durch  •chntttllrhrr 

In  Oewalzte»  Einen:  <iruadnn>t<  f.d.« 

ab  Werk 

Stabeisen  110—120 

Kesaelhlcche  140—145 

Flußeisenbleche   125-130 

Dünne  Bleche  125—130 

Stahldraht  5.3  mm  132V»— 140 

III.  Großbritannien.  —  Die  Roheisen- 
preise  haben  im  letzten  Vierteljahre  1907  einen  all- 
gemeinen Rückgang  gezeigt,  der  am  schärfsten  hei 
Hämalitijualitaten  auftrat.  Zur  Reurteilang  der  je- 
weiligen Geschäftslage  wurde  der  Blick  nach  Deutach- 
land und  Amerika  gerichtet.  Die  Verhältnisse  lagen 
anfangs  derart  günstig,  daß  man  im  allgemeinen  auf 
ein  Anhalten  des  starken  Verbrauches  bis  zum  Früh- 
jahre rechnete.  Diese  Erwartung  traf  jedoch  nicht 
zu.  Im  Durchschnitt  behaupteten  eich  die  Preise  von 
September  bis  Anfang  Oktober,  dann  aber  erfolgte 
ein  starker  Rückschlag,  hervorgerufen  durch  die  Gold- 
verhältnissc  in  Amerika;  die  Heraufaetzung  de«  Zins- 
fußes auf  eino  selten  dagewesene  Höhe  beschränkte 
alle  Unternehmungen,  ein  Umstand,  der  sehr  bald 
einen  Einfluß  auf  den  Eisenmarkt  ausübte.  Am  nach- 
haltigsten verspürte  man  ihn  bei  den  Stahl-  und  Walz- 
werken, so  daß  die  Hütten,  die  Hämatitroheisen  her- 
stellen, mehr  zu  leiden  hatten  als  andere.  Da  die 
Roheisen  bestände  bei  den  Werken  äußerst  gering 
blieben  und  die  Erzeugnng  mit  dem  Absätze  nicht 
gleichen  Schritt  hielt,  nahmen  die  Warrantslager  ganz 
erbeblich  ab  und  betragen  zurzeit  nur  noch  86901  tone.* 
Bei  bo  geringein  Vorrate  entsteht  naturgemäß  häufig 
eine  beträchtliche  Spannung  zwischen  Käufern  und 
Abgebern.  Die  Hüttenwerke  sind  indessen  von  dieser 
Spekulation  bereits  etwas  unabhängiger  geworden, 
liefern  im  allgemeinen  zuverlässiger  und,  da  die  Ver- 
schiffungen auch  geringer  geworden  sind,  werden  die 
Dampfer  wieder  schneller  beladen.  Die  große  Knapp- 
heit an  Oießereieisen  Nr.  1  hat  nachgelassen;  nach- 
dem man  zeitweilig  für  dieso  Sorte  bis  zu  ab  5  —  und 
sh  6/ —  Zuschlag  gegenüber  dem  Preise  für  Nr.  3 
hatte  anlegen  müssen,  und  man  selbst  dazu  nur  wenig 
erhalten  konnte,  ist  jetzt  der  Unterschied  wieder  auf 
sh  3/6  bis  sb  4' —  gesunken.  Die  gioßeu  Bestände  der 
Warrantslager  zu  Anfang  des  Jahres  1907  hielten  die 
Preise  für  Uioßerei<|ualitäten  in  gewissen  Grenzen; 
obgleich  die  Schwankungen  bedeutend  waren  und  von 
der  Spekulation  stark  beeinflußt  wurden,  blieben  sie 
doch  weit  geringer  als  bei  Hämatit<pjalitäten,  die  un- 
unterbrochen von  sh  78/ — -  bis  auf  den  jetzigen  Stand 
von  sh  00  -  fielen.  Für  die  Zukunftsaussicbten  ist 
zu  beachten,  daß  die  Warrantslager  noch  immer  in 
Anspruch  genommen  werden,  obgleich  dio  Verschif- 
fungen and  der  Versand  ins  Inland  zur  gegenwärtigen 
Zeit  sehr  schwach  sind.  Von  den  Hochöfen  sind 
manche  stark  der  Ausbesserung  bedürftig;  nachdem 
sie  »o  lange  als  möglich  auf  das  äußerste  angestrengt 
worden  waren,  kam  eine  größore  Anzahl  in  den 
letzten  Wochen  auch  schon  außer  Betrieb.  Aufträge  für 
das  Frühjahr  sind  nur  spärlich  und  nur  zu  niedri- 
geren Preisen  als  für  sofortige  Lieferung  zu  erhalten, 
obgleich  nach  den  letzten  Anfragen  zu  schließen  noch 
ein  erheblicher  Bedarf  vorliegt.  Die  Geldknappheit 
»cheint  nachzulassen,  und  da  seit  einiger  Zeit  die 
Kaissiers  den  Markt  beherrschen,  so  muß  auch  die 
Zeit  kommen,  wo  sie  ihre  Abgaben  decken.  An  Hoch- 
öfen waren,  wie  bereits  gemeldet.  ••   Endo  1907  7H 

•  Vergl.   »Stahl  und  Eisen"   1908   Nr.  2   S.  »!!• : 
>Die  Lage  des  Robeisengeschäftes«. 
A.  a.  O. 


im  Betriebe,  von  denen  44  hiesiges  Erz  (meist  zu 
Oießereieisen)  verarbeiten,  während  weitere  21  auf 
Hämatit  gehen  und  die  übrigen  Thomaaeisen,  Forro- 
mangan usw.  erzeugen;  Ende  1906  waren  die  Zahlen 
90,  47  und  43.  In  (  onnals  hiesigen  Warrants- 
lagern  waren  die  Bestände:  <i«Ton  Xr.s 

o.  M.  H. 

ton«  Ion« 

1906  Ende  Dezember  .  .  .    538  154       517  386 

1907  „  Januar    ....  512  249  490535 
..  Februar  ...  498  825  473  750 

n  März   450  721  434  371 

„  April   400  825  886  344 

„  Mai   322  226  305  629 

.  Juni    .         .  .  270  815  259  768 

.  Juli   218  685  208  802 

„  August    ....  185  998  176  791 

.  September.  .  .  149  963  141216 

.  Oktober  ....  118518  110726 

„       .     November  .  .  .      95  941         88  182 
„     Dezember  .  .  .      88  203         82  444 

Dio  Verschiffungen  betrugen  nach  den  zu- 
verlässigen Angaben  der  HH.  Wm.  Jacks  &,  Co. : 

dauern  Kü.ien- 
*or  Au»fuhr  rerkrhr 
ton*  ton«  ton« 

1907    .   .  .      1  750  881      1219  472     531  409 
1906    ..  .      1  508  555        983  644      524  911 
1905    .   .  .        990  719        528  021      462  698 
nach  Deutschland  und  Holland  wurden  verladen: 

ton*  Ion*  ton« 

1907.    488639    1906..  447087    1905..  117  288 
nach  Amerika  gingen : 

Ion«  Ion«  Ion« 

1907..  274406    1906..  114351     1905..  52  716 

Die  Stahlwerke  leiden,  hauptsächlich  weil  die 
Schiffbautätigkeit  Bebr  schwach  ist*  unter  Mangel  an 
Aufträgen  und  müssen  den  Betrieb  teilweise  ein- 
schränken oder  ihn  mitunter  sogar  ganz  einstellen. 
Die  Preise  erfuhren  im  letzten  Vierteljahre  mehrfach 
offizielle  Herabsetzungen;  außerdem  gewähren  die 
Hütten  Nachlässe  für  die  Ausfuhr.  Die  Werke  haben 
sich  meist  auf  schwere  Profile  eingerichtet,  und  es 
wird  beabsichtigt,  trotz  der  fallenden  Preise  Walzen- 
straßen  für  Winkel  leichterer  Profile  usw.  aufzustellen, 
um  nicht  solche  Aufträge  zu  verpassen,  dio  sich  auch 
auf  leichtes  Material  bezieben. 

Dio  Eisenwalzwerke  hatten  nicht  so  viel  wie 
die  Stahlhütten  zu  leiden.  Die  Ende  Oktober  statt- 
gefundene Feststellung  der  Durchschnittspreise  ergab 
für  Eisensebienen  £  7.0  10,  für  Platten  £  6.16/8,  für 
8tabeisen  £  7.7/1,  für  Winkel  £  7.13  l  f.  d.  ton. 

Die  Gießereien  hatten  auskömmlich  zu  tun. 

Die  Röhrenwalzwerkc  haben  ein  internationales 
Abkommen  getroffen  und  sich  auf  gewisse  Rabattsätze 
geeinigt,  dieso  scheinen  aber  sehr  verwickelter  Art  zu 
sein,  denn  es  wird  nicht  nur  ein  Unterschied  zwischen 
einzelnen  Ländern,  sondern  sogar  zwischen  den  Häfen 
der  einzelnen  Länder  gemacht. 

Der  Schiffbau  bat  überall  sehr  nachgelassen. 
Der  Grund  liegt  darin,  daß  infolge  der  Umänderung 
der  gesetzlichen  Bestimmungen  die  Ladefähigkeit  be- 
trächtlich erhöht  wurde  und  die  Frachten  nicht  im 
richtigen  Verhältnis  zu  den  gestiegenen  Baumatcrial- 
preisen  und  den  erhöhten  Betriebskosten,  namentlich 
den  Kohlenpreisen,  standen.  Die  Neubauten  betrugen 
im  Jahre  19i»7  an  der  Nordostküste  310  Fahr- 
zeuge mit  937  410  tons  gegen  347  Neuhauten  mit 
1  088  480  ioiin  im  Vorjahre  und  I  803  500  tons  auf 
sämtlichen  Werften  dos  Vereinigten  Königreiches. 

Loh n  Veränderungen  fanden  im  abgelaufenen 
Vierteljahre  nicht  statt.  Bei  den  Kesselschmieden 
und  Schiffswerften  ist  in  den  letzten  Tagen  eine  Her- 
absetzung von  5  o'o  angezeigt  worden,  und  die  Leute 
haben  dies  nach  Abstimmung  jetzt  angenommen.  Auf 
einem  Hochofenwerke  ist  den  Leuten  gekündigt  wor- 
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den,  weil  sie  der  Betriebsleitung  in  der  Auswahl  bei 
Anstellung  and  KQndigaug  Schwierigkeiten  bereiteten. 
Die  Angelegenheit  schwebt  schon  seit  einiger  Zeit, 
doch  sind  beide  Teile  hartnäckig.  Die  Bergleute  der 
Eisenerzgruben  droben  mit  Ausstand,  wenn  die  nicht 
zum  Gewerksvereine  gehörigen  Arbeiter  nicht  ebenfalls 
beitreten. 

Die  Seefrachten  gaben  nach.  Die  Verschiffungen 
wurden  erschwert  durch  Aufschub  von  Lieferungen 
infolgo  des  niedrigen  Wasserstandes  der  deutschen 
Ströme.  Für  Dampferladungen  wurden  zuletzt  be- 
zahlt: nach  Antwerpen/Rotterdam  sh  4/Ö  d,  nach 
Geestemünde  sh  5/6  d,  nach  Bremen  sb  6/ — ,  nach 
Hambarg  sh  4/6  d,  nach  Stettin  sh  5/0  d  f.  d.  Tonne. 

Die  I' reise  gestalteten  sich  in  der  ßerichtezeit 
wie  folgt :  Oki.  Not.  iw. 

ah  ab  ab 

Mlddli-.brooih  Nr.SUMB    Mf  S<H«  M>/  51/6  4SI«  -SOi  — 

Ootka-tcn-ilttinttltM.lt.  78/  7«jo  72j«- «9/«  «Sf«-»Wf— 

Warrant«  Ka*<a  Käufer: 

Midaleabrouith  Nr.  8  .  .  M/11  — 53/10"n  44/  4»,'J  W/  4»|» 

do.       Haautlt  ...       —  —  — 

Schotdarhr  M.  N   —  —  — 

Weatka.frn-HamaUl  .  .  .      7»,'»         6«/l'/t— «7/S  «7/  66/ — 

Heutige  (8.  Januar)  Preise  für  prompte  Ver- 
ladung sind:  ah 
Middlesbrough  Nr.  1  G.  M.  B.  .  .  52/6 
*             n   3       »        .   .  48/9 
,   4  Gießerei  .  .  48/3 
„   4  Pudilel    .  .  47/9 
Hämatit  Nr.  1,2,  3 
gemischt  .  .  . 

Middlesbrough  Nr.  3  Warrants  . 
Westküsten-llämatit       „       .  . 


Die  Preise  des  verfli 
die  nachstehende  Tabelle: 


nen  Vierteljahres  zeigt 


60/- 
48/5 
64/6 

netto  Knma 


§  t 

o  -o 


2H 


f.  d.  ton  mit 

2'/i  o/o 
Diskont  und 
Nachlaß  für 
die  Ausfuhr. 


8tahlschionen  ab  Werk      £  C.2/6 
Eisenblech    ab  Werk  hier  „  7.  •-/- 
Stahlblech  ,  6.10/- 

Stabeisen       .      »       „      „  7.10/— 
Winkeletahl  »  6.2/6 
Winkeleiscn  „     „      „     „  7.5/— 
Stahlträger    „      „      „      „  6.7/6 

Middlesbrough-on-Toe»,  den  S.Januar  1908. 

II.  Hon  nebeck. 

IV.  Vereinigte  Staaten  Ton  Amerika.  — 
Das  abgelaufene  Vierteljahr  hat  für  die  Eisen-  und 
Stahlindustrie  der  Vereinigten  Staaten  eine  Stockung 
des  Marktes  uud  einen  Rückgang  der  Erzeugung  ge- 
bracht, wie  sie  in  Ähnlichem  Umfange  bisher  kaum 
dagewesen  sind.  Um  der  durch  die  bekannten  Vor- 
ginge auf  dem  amerikanischen  Geldmärkte  hervor- 
gerufenen Krise  zu  begegnen  und  sie  nicht  durch  dio 
bei  Aufrechterhaltung  dor  ganzen  Betriebe  fallenden 
großen  Erzeugungsmengcn  noch  weiter  zu  verschärfen, 
wurden  von  den  leitenden  Werksvereinigungen  derartige 
Betrieba\sinschränkungen  vorgenommen,  daß  in  manchen 
Zweigen  mit  nur  40  o/0  der  Leistungsfähigkeit  ge- 
arbeitet wurde.  Trotzdem  konnte  nicht  verhindert 
werden,  daß  fast  auf  dor  ganzen  Linie  ein  starker 
Preisfall  eintrat,  der  namentlich  in  den  Rohoisen- 
notierungon  ziffernmäßigen  Ausdruck  fand.  Bei  einer 
Reihe  von  Fertigerzeugnissen  hat  mau  die  bisherigen 
Notierungen  belassen,  diese  sind  indessen  rein  nominell, 
da  die  Abschlußtätigkeit  vollständig  ruhte.  Um  die 
Jahreswende  trat  eine  Befestigung  des  Marklos  und 
eine  zuversichtliche  Auffassung  der  Lage  ein,  dio 
dadurch  vorstärkt  wird,  daß  infolge  der  oben  er- 
wähnten starken  Betriebseinachränkungen  diu  An- 
häufung von  Vorräten,  die  auf  den  Markt  drücken 
könnten,  vermieden  worden  ist. 

Nach  Roheiten  tritt  wieder  neue  Nachfrage  auf, 
für  Fertigerzeugnisse  indessen  herrscht  noch  viillige 
Geschäftitlosigkeit,  und  es  wird  erwartet,  daß,  wenn 
wieder  Nachfrage  eintritt,  Aufträge  zunächst  nur  zu 
Preisen  hereinzuholen  sein  werden,  die  wesentlich 
niedriger  sind,  als  die  bis  jetzt  geforderten. 


itfo; 


Dollar  rOr  dl»  Tonne  »u  101«  kr 


Gießerei-Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Gießerei-Roheinen  Nr.  2 
(aus  dein  Süden)  loco 
Cincinnati  

Bcssemer  -  Roheis.  (    .  _ 

I  o  *  sa 

Graues  Puddeleis  '  g  s  £ 
Besacmcrknuppcl  |  ~  *"  ~ 
Schwere  Stahlschienen 
ab  Werk  im  Osten  . 


Behälterbleche  .\ 
Feinbleche  Nr.  27^-21! 
Drahtstifte  .  .  .j 


20,00  19,—  18,75  18.25  2'..— 


21,25  20,25  18,— 
22,90  20,90  19,90 
20,40  19,90  18,90 
28,50  28,-  28,- 

28,-28,-  28,- 

CcOla  fSr  d*> 

1,70  1,70  1,70 
2,50  2,50  2,50 
2,10  2,05  2,- 


16,25  26.  —  | 
18,50  23,35, 
17,90  22,85 
28,00  2*,50' 

28,-  28,  -1 
l'faad 

1,70  1.70 
2,50  2,r»0 
2,-  2.0o 


Vom  englischen  Elsen  markte.  —  Nach  den 
letzten  Mitteilungen  aus  Middlesbrough ,  vom  1 1.  Januar) 
ist  der  Roheisen  markt  noch  immer  still.  Einige 
Abschlösse  für  Frühjahr  und  Belbst  für  später,  bis 
zum  Herbst,  werden  berichtet,  aber  im  allgemeinen 
halten  die  Käufer  zurück.  Die  Verschiffungen  sind 
gering  und  beeinträchtigt  durch  Frost  sowie  Sturmi- 
neues  Wetter.  Bei  den  Werken  ist  Eisen  leichter  zu 
erhalten,  und  die  Warrantslager  zeigen  sogar  eine 
kleine  Zunahme.  —  Die  Preise  für  Frühjahr  sind  ah 
Hütte  Gießereieisen  G.M.B.  Nr.  1  sh  51/6  d,  Nr.  3 
sb  48/—,  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr  l,  2  und  3 
sh  60/—  f.  d.  t  netto  Kasse  ab  Werk.  Middlcsbrough- 
Warrants  Nr.  3  werden  zu  sh  48/2  d  Kasse  gesucht. 
In  Connals  Lagern  in  Middlesbrough  befinden  sich 
jetzt  89  379  tons,  davon  sind  83  620  tone  Nr.  3  und  7759 
tone  Standard-Qualitäten. 

Aus  London  wird  unterm  9.  d.  M.  gemeldet,  daß 
die  vereinigten  englischen  Wellblechwerke  beschlossen 
haben,  den  Preis  für  galvanisierte  Wellbleche  um 
sh  12/6  d  f.  d.  t  zu  ermäßigen;  der  Grandpreis  be- 
trägt demnach  jotzt  £  12.10/-. 

Vereinigung  der  Rheinisch  -  Westfälischen 
Schweißelsen  werke,  Hagen  I.  W.  —  Die  Schweiß- 
eisenwerke ermäßigten  dio  Grundproiso  für  Handels- 
eisen  im  Wettbewerbe  mit  Flußeisen  auf  135  für 
Schrauben  und  Preßmuttereisen  auf  145  f.  d.  t. 
Die  QualitätspreiBe  bleiben  bestehen,  weil  die  Preis- 
ermäßigung für  Qualitätsrobeisen  um  nur  4  ■*  f.  d.  t 
eine  neue  Ermäßigung  ganz  ausschließt 

Stahlwerks -Verbund,  Aktiengesellschaft  z.n 
Düsseldorf.  —  Die  seit  längerer  Zeit  zwischen  der 
Verwaltung  der  bayerischen  Staatsbahnen  nnd 
dorn  Stahlwerks -Verbände  geführten  Verhandlungen 
haben,  wie  die  .Münch.  Neuesten  Nachr.«  mitteilen, 
jetzt  zum  Abschlüsse  geführt.  Danach  überträgt  die 
bayerische  Staatsbahnverwaltung  dem  Stahlwerks- Ver- 
bände die  Lieferung  des  gesamten  Oberbaumateriales 
für  die  Dauer  von  drei  Jahren.  Der  Grundpreis  wurde 
für  Schienen  auf  120  Jt  und  für  eiserne  Schwellen 
auf  Hl  Jt  f.  d.  t  festgesetzt.  In  dem  Vertrage  ist 
auch  der  Bedarf  der  Pfälzischen  Bahnen  vorgesehen. 
Der  Abschluß  eines  Vortragos  zwischen  dem  Stahl- 
werke-Verbände und  Württemberg,  Baden  und  Sachsen 
beiludet  sich  noch  in  der  Schwebe. 

Rheinisch- Westfälisches  Kohlen-Syndikat  zu 
Esseu  a.  d.  Kühr.  —  In  der  Versammlung  dor  Zechen- 
besitzer, die  am  4.  d.  M.  stattfand,  wurde  u.  a.  auf 
Vorschlag  des  Vorstandes  beschlossen,  die  Beteilignngs- 
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Anteile  in  Koks  für  den  laufenden  Monat  auf  90  o/o 
der  Gesamtbeteiligung  herabzusetzen,  obgleich  die  bis 
jetzt  Torliegenden  Auftrage  nur  eine  Beschäftigung 
von  85  o/o  der  Anteile  gewährleisten.  Der  Vorstand 
wird  indeH  bestrebt  bleiben,  soweit  möglich,  größere 
Mengen  abzusetzen.  Kerner  beschloß  die  Versamm- 
lung, den  vorjährigen  Beschluß,  wonach  Arbeitermangel 
als  höhere  Gewalt  anzusehen  ist,  aufzuheben  und  die 
wegen  Minderlieferung  im  Vertrage  vorgesehenen  Be- 
ut immun  Ren  wieder  in  Kraft  zu  setzen.  —  Der  vom  Vor- 
stande erstattete  Bericht,  der  zu  Erörterungen  keinen 
Anlaß  gab.  Äußerte  sich  wie  folgt:  Die  günstige  Ent- 
wicklung der  Fördervorhältnisse,  die  wir  in  dem  Be- 
richte für  den  Monat  Oktober  v.  J.  feststellen  konnton, 
hat  während  der  Monate  November  und  Dezember 
v.  J.  angehalten  und  noch  eine  weitere  Verbesserung 
erfahren,  obwohl  die  Leistungsfähigkeit  der  Zechen 
in  beiden  Monaten  durch  Versandscbwiorigkeiten  in- 
folge W* Agenmangels  und  im  November  auch  infolge 
des  niedrigen  Wasserstandes  des  Rheines  beeinträch- 
tigt wurde.  Das  im  November  durchschnittlich  er- 
zielte arbeitstägliche  Förderergebnis  von  279  169  t 
stellt  dio  bisher  überhaupt  orreichte  stärkste 
Förderleistung  dar.  Für  den  Dezember,  für  den  die 
endgültigen  ZifTern  noch  nicht  vorliegen,  ist  nach 
den  täglichen  Versandttbersichten  und  angesichts  der 
fortgesetzt  Btarken  Wagengestellung  ein  noch  günsti- 
geres Ergebnis  zu  erwarten.  Entsprechend  der  För- 
derung weist  auch  der  rechnungsmäßige  Absatz  and 
der  Kohlenversand  im  November  eine  erhebliche  Zu- 
nahme auf.  Die  Nachfrage  nach  Kohlen  war  im  No- 
vember anhaltend  stark,  so  daß  trotz  des  erhöhten 
Versandes  die  Schwierigkeiten,  mit  donen  wir  hei  der 
Befriedigung  der  Anforderungen  unserer  Kundschaft 
schon  seit  mehr  denn  Jahresfrist  zu  kämpfen  haben, 
noch  nicht  behoben  werden  konnten.  Auch  im  De- 
zember hat  der  Kohlenversand  trotz  vereinzelter  Ab- 
bestellungen dor  Eisenindustrie  noch  keine  Abscbwä- 
ebung  erfahren,  und  es  konnten  die  von  den  Zechen 
gelieferten  Mengen  schlank  abgesetzt  werden.  Hierzu 
hat  dio  mit  Keginn  des  gonannten  Monates  eingetre- 
tene Besserung  des  Rhoinwasserstandes  insofern  nicht 
unwesentlich  beigetragen,  als  es  möglieh  war.  auf  dem 
Wasserwege  größere  Mengen  nach  Suddeutschland  zu 
verfrachten.  Der  Koksversand  hielt  sich  auf  der  bis- 
herigen Höhe;  er  hat  im  November  mit  arboitstäglich 
durchschnittlich  37  403  t  den  bisher  stärksten  Absatz 
erreicht.  Die  auch  hier  vereinzelt  vorgekommenen  Ab- 
bestellungen konnten  durch  Mehrbedarf  an  anderer 
Stelle  ausgeglichen  werden.  Im  Dezember  haben  sich 
jedoch  die  Abbestellungen  in  Koks  vermohrt,  so  daß  der 
Absatz  voraussichtlich  nur  etwa  96  %  der  Betoiligung 
erreichen  durfte,  gegen  99,39  o/0  im  November.  Die 
Rriketterzeugung  hat  weiterhin  zugenommen;  die  her- 
gestellten Mengen  sind  in  vollem  Umfange  abgesetzt 
worden.  Im  Eisenbahnversande  konnte  zwar  den 
Wagenanforderungen  dor  Zechen  eisenbahnseitig  nicht 
voll  genügt  werden,  indessen  hat  sich  erfreulicher- 
weise die  Wagengestellung  in  den  Monaten  November 
und  Dezember  insofern  günstiger  vollzogen,  als  die 
Gestellungsziffern  eine  erhebliche  Zunahme  aufweisen. 
Der  Umschlagsverkehr  in  den  Rhein- Rubrhäfen  hat 
«ich  im  Monat  November  und  in  den  Monaten  Januar 
bis  November  wie  folgt  entwickelt.    Es  betrug: 


a)  dl«  Bahn- 
rnfuhr  nach  den 

llsfrn 
ÜQl.buric-lluhrorc 


bl  die  Srhlff*. 
abfuhr  von  den 
Hafi-u  Duisburg- 
Kuhrorl  udiI  den 
Zechenhtfeo 


1907 


Xotrmhrr    .    .  - 
Jaou«r.\o»rmtwr 
ISO«  SotrmWr    .    .  . 
Januar-SoTembcr 


«l«97>  ««»47* 

8  34*  112  'IS99  17Z 

44«  72«  .V*  »r.; 

«74*984  9  71907» 

Die  Förderung*-  und  Absatzverhältniese  dor  Syn- 
dikatszeeben  gestalteten  sich  nach  den  Aufstellungen 
des  Vorstandes  im  Monat  November  1907,  verglichen 


mit  dem  vorhergehenden  Monat«  und  dem  November 
des  Vorjahres,  folgendermaßen: 


a)  Kohlen. 

Oe«ainlf5rdvrtin(   .  . 
()e»aiata'»ats     .    .  . 
Brtrjlljrunt;  .... 
llrchnuuj»m»0lcer  Ab«ali 
Dasselbe  lu  %  der 
Zahl  d  t  Arh-ltMa'e 
ArbalUUgl.  FBrderun*  .    .    .  . 

*         Genamtab^ati  .    .  . 

„  rrrhllUD«-»ni.  Abtat! 

b)  Kok«. 

Q*«anmertand  

ArbelUM<llcher*  Ver»Dd.    .  . 

I 

e)  Brikett». 


OetamtTeraand  .... 
Arbeitslieder  Vensod 


Noteuber    Oktobrr  I  Kovemb, 
IM7  1907  ISO« 


)! 


67S5[ 
87171 
8145 
1750 
93,42, 
24". 
27916» 
27<UM. 
2»*S32' 


7IS4 
«989 
«877 
6  HJO 
»7,«.% 
27 
88.841 
2M««« 
4*2214 


»4948-» 
10Ü41 


1S48524 
•  4S4S« 


849SSO 


•J64 
«277 
«IM) 
6287 
«S.64 
24V" 
2(1  SSM» 
ZnatlSN 
218JS2 


122829,1 
40914 
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Verein  deutscher  Werkzeugmaschlnenfabrlken 
10  Düsseldorf.  —  Bei  der  schon  an  anderer  Stelle 
dioses  Heftes  (3.  99)  erwähnten  Ausschußsitzang  des 
Vereines  ergab  ein  Meinungsaustausch  über  die  Ge- 
schäftslage im  Werkzeugmaschinenbau  folgendes  Bild  : 
Ein  Rückblick  auf  das  Jahr  1907  zeigt  in  allen  Ar- 
beitsstätten dor  Metallindustrie  einen  hohen  Grad  der 
Tätigkeit,  für  die  das  geldliche  Ergebnis  wie  bei  den 
weiterverarbeitenden  Industriezweigen  im  allgemeinen 
so  auch  beim  Werkzeugmaschinenbau  im  besonderen 
sehr  günstig  gewesen  wäre,  wenn  nicht  die  hohen 
Preise  dor  Rohstoffe  und  die  gesteigerten  Ansprüche 
der  Arbeiter  die  Selbstkosten  in  gewaltigem  Maße  er- 
höht hätten.  Die  günstige  Lage  des  Weltmarktes  er- 
möglichte den  Fabriken  volle  Beschäftigung,  da 
auch  das  Ausland,  das  teilweise  noch  nicht  auf  der 
Höhe  dor  Leistungsfähigkeit  steht,  mit  seinem  nicht 
unbedeutenden  Bedarfe  die  heimische  Industrie  in  An- 
spruch nahm.  Doch  ist  die  Befürchtung  nicht  un- 
gerechtfertigt, daß  für  die  Daner  bei  den  niedrigen 
deutschen  Zollsätzen  das  Ausland  als  Mitbewerber  um 
die  Befriedigung  des  heimischen  Bedarfes,  den  unsere 
Mascbinenindustrle  dank  ihren  Einrichtungen  allein 
decken  kann,  auftreten  wird.  Die  Wirkung  der  Han- 
delsverträge ist  heute  bei  dem  kurzen  Beetehen  der 
Verträge  noch  nicht  zu  übersehen,  indessen  ist  es  kaum 
zweifelhaft,  daß,  sobald  das  Geschäft  abflaut,  nicht  allein 
die  Aufträge  vom  Auslände  infolge  seines  bedeutend  hö- 
heren Zollschutzes  geringer  werden,  sondern  auch 
namentlich  bedeutende  Mengen  amerikanischer  Ma- 
schinen auf  den  deutschen  Markt  drücken  werden. 
Deshalb  ist  es  zu  bedauern,  daß  in  sozialpolitischer 
Beziehung,  wie  z.  B.  in  der  Verkürzung  der  Arbeits- 
zeit in  staatlichen  Werken,  der  Gewährung  von  Ur- 
laub dor  Arbeiter  mit  Vergütung  des  Tagolohnes  usw., 
immer  neue  volksbeglückende  Einrichtungen  ausgedacht 
werden,  die  naturgemäß  sich  im  Laufe  der  Zeit  auf 
die  Privatindustrie  zum  8chaden  ihrer  Wettbewerbs- 
fähigkeit mit  dem  Auslände  erstrecken  werden.  Der 
hoho  Geldstand  sowie  das  seit  Monaten  bestehende 
Gefühl  der  Unsicherheit  für  das  Inlands-  und  Auslands- 
geschäft hat  auch  für  den  Werkzeugmaschinenbau 
einen  etwas  ruhigeren  Geschäftsgang  hervorgerufen, 
doch  ist  zu  hoffen,  daß  bei  den  gesteigerten  Bedürf- 
nissen des  wirtschaftlichen  Lebens  in  nicht  zu  forner 
Zeit  der  Absatz  der  Fabrikate  der  Industrie  im  all- 
gemeinen, wie  auch  im  besonderen  für  die  Werkzeug- 
masoiiinenfabriken,  deren  Aufgabe  es  ist,  die  wachsen- 
den Anforderungen  der  Industrie  für  sachgemäße  und 
billige  Herstellung  ihrer  Fabrikate  zu  befriedigen,  sich 
wieder  steigern  und  dadurch  den  vielen  Fabriken  die 
Aurrechterhaltung  ihrer  Betriebe  ermöglichen  wird. 

•  Für  1907  ist  mit  der  vollen  Zahl  der  Monats- 
tage gerechnet. 
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Zur  Elsenera-Ausfnhr  ans  Ungarn.  —  Wie  die 
Tagespreise  meldet,  hat  der  ungarische  Randelaininiater 
verfügt,  daß  die  Frachtsätze  der  ungarischen  Staat«- 
bahnen  für  die  A anfuhr  von  ungarischen  Eisenerzen 
wesentlich  erhöht  werden. 

Verschiffung  schwedischer  Eisenerze.  —  Be- 
kanntlich hat  die  Kiiruna-OescllBchaft  mit  der  Schwe- 
dischen Regierung  einen  Vertrag  geschlossen,*  der 
die  Gesellschaft  ermächtigt,  aus  ihren  lappländischen 
Eisenerzfeldern  zur  Verschiffung  Ober  Luleä  (Schweden) 
zunächst  im  Jahre  1908  etwa  1500000  t  zu  fördern, 
der  ihr  aber  zugleich  freistellt,  die  Förderung  all- 
mählich weiter  zu  stoigern,  jedoch  mit  nicht  mehr 
als  400  000  t  jährlich.  Wie  „The  Mining  Journal" 
jetzt  mitteilt,  hatte  die  Trafikaktiebolag  Grängesberg- 
Oxelösund,  die  als  Besitzerin  eines  Teiles  dor  Stamm- 
aktien der  oben  genannten  Gesellschaft  mit  dieser 
eng  verbunden  ist,  beabsichtigt,  jene  Mcbrmengen 
Uber  den  norwegischen  Hafen  Narvik  zu  verfrachten, 
und  hierzu  auch  bereits  die  Genehmigung  ihrer  Re- 
gierung erhalten.  Indessen  hat  die  Norwegische  Re- 
gierung ein  dahingehendes  Gesuch  der  Gesellschaft 
unbeantwortet  gelassen,  so  daß  letztere  sich  nunmehr 
mit  ihren  ausländischen  Abnehmern  geeinigt  hat,  die 
abgeschlossenen  Mengen  sowohl  ffir  das  laufende  Jahr, 
als  auch  für  1909  ebenfalls  über  Luleä  zu  verschiffen, 
solange  nicht  ein  befriedigendes  Abkommen  mit  der 
Norwegischen  Regierung  erzielt  worden  ist. 

Deutsche  Drahtwalzwerke,  Aktien-Gesellschaft 
In  Düsseldorf.  —  Wie  unsere  Leser  bereits  wissen,  *•• 
wurde  der  mit  dem  31.  Dezember  1907  abgelaufene 
Verband  deutscher  Drahtwalzwerke  am  31.  Oktober 
desselben  Jahres  in  der  Form  einer  Aktien-Gesell- 
schaft unter  der  Firma  „Deutsche  Drahtwalzwerke, 
Aktien-Gesellschaft"  neu  gegründet.  Gleichzeitig  wurde 
als  Sitz  der  Gesellschaft  Düsseldorf  gewählt.  Die 
neue  Aktien-Gesellschaft  umfaßt,  wie  deren  Leitung 
mitteilt,  sämtliche  deutseben  Drahtwalzwerke  einschließ- 
lich der  Rombacher  Hüttonwerke,  die  im  letzten  Jahre 
ein  neues  Drahtwalzwerk  errichtet  haben  und  Anfang 
dieses  Jahres  damit  in  Betrieb  kommen  werden.  Das 
Aktienkapital  beträgt  526  000  .*. 

Die  Walzdrahtmengen,  die  der  Aktion-Gesellschaft 
für  den  Verkauf  zur  Verfügung  stehen,  beziffern  sich 
auf  insgesamt  mindestens  397  763  t  jährlich,  von  denen 
322  696  t  auf  gewöhnlichen  Flußeisenwalzdraht,  auf 
weichen  Siemens  -  Martin-Walzdraht  und  auf  l'uddcl- 
oisenwalzdrabt  entfallen.  Der  Rest  verteilt  sich  auf 
die  verschiedenen  Gruppen  der  Spczialwalzdrähte. 
Während  der  Verhandlungen  Uber  die  NcugrUndung 
des  Verbandes  stellte  sich  gloich  zu  Beginn  die  einst- 
weilige Unmöglichkeit  heraus,  die  wesentlich  erhöhten 
Absatzziflern  zu  erzielen,  welche  diejenigen  Werke, 
die  zugleich  Mitglieder  des  Stahlwerks- Verbanden  sitid, 
als  Beteiligung  an  Walzdraht  in  den  neuen  Walzdraht- 
Verband  hineinbrachten.  Diese  große  Schwierigkeit 
zu  beseitigen,  bildete  infolgedessen  die  erste  und  not- 
wendigste Aufgabe  der  Interessenten;  sie  wurde 
schließlich  dadurch  gelöst,  daß  sieh  eine  Anzahl  von 
Drahtwalzwerken  verpflichtete,  ihre  Walzdrahterzcu- 
guiig  gegen  eine  gewisse  Vergiltung  für  die  Tonne 
aufzugeben  bezw.  einzuschränken  und,  soweit  sie  Werke 
mit  Verfeinerungsbetrieben  sind,  im  Umfange  dieses 
Verzichtes  von  den  übrigen  Verbandswerken  Walz- 
draht statt  der  bisher  selbst  ausgewalzten  Drahtknüppel 
zu  bezieben.  Auf  diese  Weise  ist  ein  Oesamtverzicht 
auf  Walzdrabterzeugnng  in  Höbe  von  jährlich  rund 
120H00  t   zustande  gekommen,   wobei  05500  t  als 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  11*07  Nr.  48  8.  1730 
bis  1738. 

*•  4.  Januar,  S.  5. 

***  Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1907  Xr.  45  S.  1642; 
190S  Xr.  1  S.  38. 


Walzdraht  durch  die  verfeinernden  Verbandswerke 
bezogen  werden. 

Die  Bedingungen  zu  rinden,  die  allen  Beteiligten 
für  diese  Vereinbarung  annehmbar  erschienen,  nahm 
den  größten  Teil  der  vielen  Sitzungen  für  die  Ver- 
bandserneuerung in  Anspruch.  Durch  verständiges 
Entgegenkommen  von  allen  Seiten  wurde  der  Ausweg 
schließlich  so  gewählt,  daß  die  von  den  Mitgliedern 
des  Verbandes  zu  tragenden  Lasten,  wenn  sie  auch 
erheblich  genug  sind,  die  Rentabilität  nicht  gerade 
ausschließen.  An  dor  Aufbringung  der  Vergütungen, 
die  sich  aus  den  Erzeugungsverzichten  ergeben,  nobmen 
sämtliche  Verbandsmitglieder  in  bestimmtem  Ver- 
hältnisse teil,  und  zwar  nicht  nur  mit  ihrer  Her- 
stellung an  rohem  Walzdraht,  Bondcrn  auch  an  ge- 
zogenen Drähten  und  Drahtwaren.  Die  Verfeinerungs- 
betriebe  sind  also  einerseits  zu  diesen  Lasten  mit 
herangezogen,  anderseits  auch  in  ihrem  Absätze  an 
Draht  und  Drahtwaren  in  der  Weise  beschränkt,  daß 
die  Verfeinerung  im  Absätze  auf  eine  bestimmte, 
gruppenweise  getrennte  Beteiligungszitfer  festgelegt 
ist,  die  nur  gegen  Zahlung  einer  Abirabe  für  jede 
Tonne  Mehrabsatz  zugunsten  der  hinter  ihrem  An- 
sprüche zurückgebliebenen  Mitglieder  überschritten 
werden  kann.  Diese  Bestimmung  gilt,  solange  ein 
deutscher  Verband  für  gezogene  Drähte  nicht  besteht  s 
für  den  Fall  der  Gründung  eines  solchen  Verbände 
ist  eine  anderweitige  Regelung  dieser  Frage  vor' 
gesehen.  Diejenigen  Mitglieder  dee  neuon  Walzdraht" 
Verbandes,  die  bei  Abschluß  des  Gründungsvertrages 
eine  Verfeinerung  im  Drahtgewerbe  nicht  betrieben 
haben,  dürfen  eine  Verfeinerung  während  der  Dauer 
des  Verbandes  nicht  aufnehmen. 

Der  Verbandsvertrag  gilt  bis  zum  31.  Dezember 
1912  mit  der  Maßgabe,  daß  vom  I.  Januar  1912  ab, 
also  für  das  fünfte  Vertragsjahr,  eine  gewisse  Neu- 
regelung von  BeteiligungszifTern  Platz  greifen  kann. 
Mangels  Verständigung  hierüber  kann  die  Aktien- 
Gesellschaft  auch  schon  nach  Ablauf  des  vierten  Ver- 
tragsjahres aufgelöst  werden. 

Der  Uebergang  der  Geschäftstätigkeit  des  bie- 
berigen, unter  der  Firma  Delbrück,  Leo  &  Co.,  Berlin, 
geführten  Verbandes  deutscher  Drahtwalzwerke  ge- 
schieht in  dor  Weise,  daß  keine  eigentliche  Liqui- 
dation dieses  alten  Verbandes  erfolgt,  vielmehr  seine 
nicht  erledigten  Geschäfte  am  Schlüsse  des  Jahres 
1907  durch  besonderen  Vertrag  auf  die  Aktien-Gesell- 
sebaft  üborgegangen  sind  hozw.  von  ihr  mit  ab- 
gewickelt werden. 

Die  Bedeutung  des  Walzdraht-Verbandos  für  das 
gesamte  Drahtgewerbe  wird  auch  von  seinen  Ab- 
nehmern gebührend  gewürdigt.  Der  in  seiner  Preis- 
politik selbst  in  den  Zeiten  der  wirtschaftlichen  Hocb- 
bewegung  anerkannt  mäßig  gebliebene  Verband  gibt 
der  ganzen  deutschen  Drahtindustric  nicht  nur  eine 
Stütze  für  die  Erzielung  angemessener  Erlöse  aus 
ihren  Fabrikaten,  sondern  bildet  auch  die  Grundlage 
für  die  Wiederaufnahme  dir  Verhandlungen  über  die 
Bildung  eines  Verbandes  für  gezogene  Drähte  und 
über  die  Erneuerung  des  Drahtstift- Verbandes.  Tat- 
sächlich haben  solche  Verhandlungen  bereits  begonnen, 
und  es  wäre  zu  wünschen,  daß  sie  zu  einem  gedeih- 
lichen Ende  führen.  Dann  würde  die  für  die  Grün- 
dung des  neuen  NValzdraht- Verbandes  aufgewendete 
Mühe  und  die  dabei  zutage  getretene  Opferwilligkeit 
auch  nach  dieser  Seite  hin  nicht  vergebens  gewesen  sein. 

Betrieb  der  staatlichen  Bergwerke,  Hütten 
und  Salinen  in  TreuDen  während  des  Etatjahres 
1900V    —   Der  Gesamtwert  der   Förderung  der 

*  Xr.  30  der  Drucksachen  des  Hauses  der  Ab- 
geordneten. 2U.  Legislaturperiode,  III.  Session,  1907,  08. 
—  Vergl.  S.  97  dieses  Heftes,  ferner  „Stahl  und  Eisen* 
190T  Xr.  5  S.  187. 
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Steinkohlen-,  Braunkohlen-,  Erz-  und  Balzwerke  des 
Staates  betrug  im  Rechnungsjahre  1906  220  832  741 
(im  Torhergehenden  Jahre  204  929  684)  die  Beleg- 
schaft belief  sich  auf  82  344  (78429)  Mann.  Auf  den 
staatlichen  Steinkohlenbergwerken  wurden  bei  einer 
Belegschaft  von  75517  (71  947)  Mann  18  388  883 
(17  873  588)  t  im  Werte  von  198  040  370  (185  222  039).* 
gewonnen.  Die  Jahresleistung  auf  den  Kopf  der  Be- 
legschaft stellte  sich  demnach  auf  243,5  (248,4)  t,  der 
Durchschnittswert  einer  Tonne  Steinkohlen  auf  10,77 
(10,36)  .4.  Die  staatlichen  Braunkoblenwerke  förderten 
409  120  (418407)t  im  Werte  von  1  234  160  (I  259784) .  4, 
ihre  Belegschaft  bezifforto  sich  auf  539  (548)  Mann. 
Auf  den  staatlichen  Eisenerzbergwerken  wurden  bei 
einer  Belegschaft  von  647  (643)  Mann  91  727  (92  258)  t 
im  Werte  von  1  159  779  (I  004  936)  .4  gewonnen.  Auf 
den  übrigen  Erzbergwerken  des  Staates  erreichte  die 


Förderung  an  Blei-,  Zink-,  Kupfer-  und  Silbererzen, 
Schwefelkies  und  Vitriolerzen  97  326  (104  927)  t,  ihr 
Wert  den  Betrag  von  12  193  662  (1 1  474992)  .4,  wäh- 
rend die  Belegschaft  3460  (3587)  Mann  zahlte. 

Die  gesamten  Hüttenworkserzeugnisse  doB 
Staates  stellten  einen  Wert  von  29  323  472  (26  378  679)  Jt 
dar,  die  Anzahl  der  Hüttenarbeiter  belief  sich  auf 
3751  (3715)  Mann.  Auf  den  fünf  Eisenhütten  wur- 
den hergestellt  8366  (13  704)  t  Roheisen  im  Werte 
von  665041  (890690)  Jl,  16985  (14567)  t  Gußwaren 
im  Werte  von  2  778  379  (2302954)  .*,  3862  (3092)  t 
SUbeinen  und  Eisen  fabrikate  im  Werte  von  1  756  951 
(1  308  165t  .4  und  3375  (2737)  t  Stahl  im  Werte  von 
1  349703  (988 221)  .4,  insgesamt  also  32  588  (34  100)  t 
Eisen-  und  Stahl  waren  im  Werto  von  6  550  074 
(5  490  030)  .4.  Die  Erzeugung  ging  demnach  um 
1512  t  oder  4,43  v.  H.  zurück,  während  sich  ihr  Wert 
um  1060044  Jk  oder  19,31  v.  H.  hob.  Beschäftigt 
waren  in  den  Eisenwerken  1897  (1791)  Mann,  also 
106  Mann  mehr  als  im  Vorjahre.  Die  gute  Markt- 
lage übte  auch  auf  die  staatlichen  Eisenhutten  ihren 
fördernden  EinHuB  au«.  Die  beiden  oberscblesiscben 
Hüttenwerke,  Oleiwitz  und  Malapano,  waren  mit 
Aufträgen  reichlich  versehen,  und  die  von  ihnen  er- 
zielten Verkaufspreise  übertrafen  diejenigen  des  vor- 
aufgegangenen Rechnungsjahres.  Von  den  Eisenhütten 
des  Harzes  konnten  die  Rothehütte  und  die  Ler- 
bacher Hütte  aus  den  günstigen  Verhältnissen  eben- 
falls Nutzen  ziehen;  die  erste ro  erzielte  im  Vergleich 
zum  Vorjahre  einen  Mchrüherschuß  von  25  799 
während  die  Lerbacher  Hütte  nach  drei  verlustreichen 
Jahren,  von  denen  das  letzte  41  798  ,4  Zubuße  or- 
fordert hatte,  mit  10  438  .4  UcborschuB  abzuschließen 
vermochte.  Dagegen  war  die  Solinger  Hütte  nicht 
in  der  Lage,  ein  befriedigendes  Ergebnis  zu  erzielen, 
sie  benötigte  vielmehr  infolge  erhöhter  Aufwendungen 
für  Löhne  und  Betriebsmaterialien  sowie  für  Neu- 
anlagen  einen  Zuschuß  von  11  388«*.  Auf  den  sieben 
staatlichen  Metallhütten  worden  bei  einer  Beleg- 
schaft von  1854  (1924»  Mann  90,14  (70.4)  kg  (lold, 
51  159  (46  760)  kg  Silber  und  60932  (69*44,  t  Blei. 
Kupfer,  Zink.  Scbwefolsäure  usw.  im  Oesamtwerte 
von  22  773  398  (20  888  649)  ,«  dargestellt. 

Der  Gesamtwert  der  Erzeugnisse  der  staatlichen 
Bergwerke,  Hütten  und  Salinen  bezifferte  sich  im  Be- 
richtsjahre auf  257  446  461  (236  552  10«)  ,4,  erhöhte 
sieb  also  gegen  das  vorhergehende  Jahr  um  20924  352 
,12:179  385)  Jf  oder  8,85  v.  H.  Die  Belegschaft  be- 
stand aus  insgesamt  89  130  (84  244)  Köpfen,  zählte 
somit  4886  Mann  oder  5,80  v.  H.  mehr  als  im  Be- 
triebsjahre 1905.  Der  rechnungsmäßige  Uebcrsehuß 
sämtlicher  StaatBwerke  in  Höhe  von  27  444  848 
(30  651  588)  ..4  blieb  zwar  hinter  dem  Reingewinne  den 
Vorjahres  um  3  206  740  -4  zurück,  übertraf  aber  den 
Voranschlag  um  2  742  348  .*.  Die  Ueberschüsse  der 
Staatswerke  in  den  letzten  fünf  Jahren  beliefen  sieb, 


wie  schließlich  noch  vergleichsweise  aufgeführt  wer- 
den möge,  ...»  bei  rlner  Be- 

Irrtchaft  tau 

1902  ....    83970279  «      77  064  Mann 

1903  ....    24  272541  n  80097 

1904  ....    27  659  200  ,      82  548 

1905  ....    30651  588  ,       84  244  „ 

1906  ....    27  444  848  „       89  130  „ 

Norddeutsche  Hütte,  Aktien  -  Gesellschaft, 
Bremen,  —  Das  bisher  als  Gesellschaft  mit  be- 
schränkter Haftung  geführte  Unternehmen*  ist  in 
eine  Aktiengesellschaft  mit  einem  Grundkapital  von 
6  000  000.4  umgewandelt  worden.  In  der  Gründungs- 
Hauptversammlung ,  dio  am  7.  d.  M.  stattfand, 
wurden  zu  Mitgliedern  des  Aufsichtsrates  gewählt: 
8.  Achelis,  Adalbert  Korff,  Stephan  Michaelsen,  Di- 
rektor Nawatzki,  Dr.  Strube,  George  Waetjen  und 
Dr.  Wiegand  in  Bremen,  Louis  Feist  und  Dr.  Soud- 
heimer  in  Frankfurt  a.  M.,  die  Kommer/ienräte  Oswald 
und  Karl  Spaeter  in  Koblenz  und  Steinecke  in  Halle 
a.  d.  S.  In  der  Bich  anschließenden  Sitzung  des  Auf- 
sichtarates  wurden  Dr.  Wiegand  zum  Vorsitzenden, 
Louis  Feint  und  Kommerzienrat  Oswald  zu  stellver- 
tretenden Vorsitzenden  gewählt.  Zum  technischen 
Direktor  der  Gesellschaft  wurde  Richard  llauttmatin 
ernannt.  Direktor  l'etzet  wurde  mit  der  vorläufigen 
Führung  der  Geschäfte  betraut.  Das  neue  Hochofen- 
werk der  Gesellschaft  steht  in  unmittelbarer  Verbindung 
mit  dem  Bau  des  vom  Bremer  Staate  angelegten  In- 
dustrie- und  Handelshafens,  der  bis  zum  Frühjahr 
1910  fertiggestellt  sein  soll.  An  der  Gründung  sind, 
wie  schon  aus  den  Namen  der  Aufsicbtsrats-Mitglioder 
zu  schließen  ist,  neben  großen  Gesellschaften  Bremens 
eine  Reihe  der  ersten  Firmen  des  Bremer  Platzen  be- 
teiligt. Außerdem  befinden  sich  unter  den  Gründern 
mehrere  angesehene  Frankfurter  Firmen  sowie  eine 
große  rheiuiscbo  Stahl-  und  Eisenfirma. 

Stahl«  nnd  Eisenwerk  Bahlhnusen,  Aktien- 
gesellschaft In  Dahlhausen  a.  d.  Hahr.  -  Wie 

der  Bericht  de«  Vorstandes  mitteilt,  wurde  während 
des  Geschäftsjahres  1906,07  die  Neugestaltung  des 
Unternehmens  im  Sinne  unserer  früheren  Angaben** 
durchgeführt.  Im  Rechnungsabschlüsse  vom  30.  Juni 
1907  erscheinen  daher  das  Aktienkapital  und  die  An- 
leihe einerseits,  die  Werksgrundstücke  anderseits  mit 
den  damals  genannten  Beträgen,  nur  die  Rücklage  be- 
läuft sich  auf  180  000  4  (anstatt  210000.«),  und  die 
übrigen  Posten  der  Bilanz  (Fabrikgebäude,  Maschinen 
usw.)  haben  inzwischen  naturgemäß  mehr  oder 
weniger  erhebliche  Aenderuniten  erfahren;  die  llypo- 
thekenBchulden  sind  von  87  500***  .4  auf  103  000  .4  ge- 
stiegen. Im  Berichtsjahre  wurden  die  Werkseinrich- 
tungen zur  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  des  Unter- 
nehmens technisch  in  weitgehender  Weise  umgestaltet 
und  hierfür  343383,61,*  aufgewendet.  Durch  ver- 
spätete Anlieferung  der  neuen  Werkzeugmaschinen 
und  ungünstige  Witterungsverhältnisse  wurde  die 
Fertigstellung  der  Neuanlagen  erheblieb  verzögert,  so 
daß  diese  nur  bescheidene  Vorteile  bringen  konnten.  Der 
Robgewinn  beläuft  sich  auf  297  195,70.*,  der  Rein- 
erlös nach  Abzug  von  69  139,13  .4  Zinsen,  50  1 12,'W  « 
für  besondere  Ausgaben  und  größere  Reparaturen 
sowie  81  157,02-4  Abschreibungen  auf  90  787,22.4, 
von  denen  6809  .4  Gewinnanteile  bestritten  und 
72000.4  (4u.«l  als  Dividende  ausgeschüttet  werden, 
so  daß  noch  1 1  978,22  -4  /.um  Vortrago  auf  neue  Rech- 
nung verbleiben. 

*  Vergl.  „Stuhl  und  Eisen"  1907  Nr.  21  S.  1351. 
**  „Btabl  und  Eisen"  1907  Nr.  I  S.  38. 
*•*  Nicht  875  000       wie  infolge  eines  Druckfehlers 
a.  a.  O.  steht. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Deutsche  Schiffbau-Ausstellung  Berlin  1908. 

Der  Verein  int  aufgefordert  worden,  sieb  an  der 
durch  den  Verein  deutscher  Schiffswerften  Tom  April 
bis  Oktober  1908  in  Berlin  zu  veranstaltenden  Schiffbau- 
Ausstellung  zu  beteiligen,  wird  dies  aber  nur  dann  durch- 
fahren können,  wenn  die  Mitglieder  bezw.  die  Werke 
eich  durch  leihweise  Hergabe  von  geeigneten  Modellen 
beteiligen  würden.  Die  Mitglieder  bezw.  Werksverwal- 
tungen, die  zu  diesem  Zwecke  passende  Ausstellungs- 
gegenstände bereitstellen  wollen,  werden  gobeten.  solche 
unter  Angabe  der  Art  und  der  Größe  bei  der  Ge- 
schäftsstelle unseres  Vereines  anmelden  zu  wollen. 

Der  Geschäftsführer: 
Dr.-Ing.  E.  Schrödter. 

FSr  die  Yeretafihibliothck  find  eingegangen: 

(Die  Einsender  sind  durch  *  beialchort.) 

Engelhardt*,  V.:  Elektrische  Induktionsofen  und  ihre 
Anwendung  in  der  Eisen-  und  Stahlindustrie.  (Sonder- 
abdruck aus  der  „Elektrotechnischen  Zeitschrift".) 
Vorgl.  „SUhl  und  Eisen"  1907  Nr.  ft2  8.  1878. 

Ilaar  man  n  ,  A. :  Das  Eisenbahngleis.  Kritischer  Teil. 
[Geh.  Kominerzienrat  Dr.-Ing.  h.  c.  A.  Haarmann*.) 

Handelskammer*  für  den  Kreis  Essen: 
Jahresbericht  1907.    I.  Teil. 

Aenderungeu  In  der  Mitgliederliste. 

Blauet,  E.,  Betriebsleiter  der  Moselhütte,  Maizieres, 

Kreis  Metz. 
OlaUchke,  L.,  Direktor,  Königshütte  O.-S. 
Heyden,  Otto,   Ingenieur  der  Firma  Manie]  &  l.ueg, 

Düaseldorf-Grafenberg. 
Hitger,  Walter  J.,  Dipl.-Ing.,  Bremen,  Löningstr.  32. 
Meyer,  Wilhelm,  Vertrauensmann  dor  Fa.  Deutsche 

Drahtwalzwerke  A.-G.,  Düsseldorf,  Kheinhof. 
Rubini,  Carlo,  Hütteningenieur,  Dongo,  Italien,  Co- 

mertee. 

Smith,  Ralph  Percival,  Dipl  -Ing.,  The  Lanarkshire 
8teel  Works,  Flemington  near  Motherwell,  Schottland. 

Wenner,  FriU,  Ingenieur,  Magdeburg,  8cbarnborst- 
«traße  8  a. 

Wenner,  K.  P.,  Hütteningenieur,  Direktor,  Haiger, 
Dillkreis. 


Nene  Mitglieder. 

Bergakademie,  Königliche,  Berlin  N.4,  Invalidenstr.  44. 
Bojemski,  Marjusz,  Dipl.-Ing.  Technolog,  Oberingenieur 

der  „Hütte  Czonstochau"  der  Metallfabriken  Act.-Oes. 

B.  Hantke,  Czenstochau,  Russ.-Polen. 
Franzen,  W.,  Dipl.-Ing.,  Friedenshütte  O.-S. 
Hartmann,  Heinrich,  Ingenieur,  Cöln,  Niehlerstr.  56. 
Hauttmann,  Ferdinand,  Direktor,  Graz,  Mandellstr.  22. 
Jeffrey,  J.  W.,  Vice  President  and  General  Manager  of 

the  Ohio  Malleable  Iron  Co.,  Columbus,  Ohio,  U.S.  A. 
Kentnotcski,    1*0,   Dipl.-Ing.,   Betriebeiugenieur  des 

Röhrenwalzwerkes  Balcke,  Teilering  &  Co.,  Benrath 

a.  Khein. 

Knüttel,  Ernst,  Ingenieur,  Hagen  i.  W.,  Badstr.  10. 
Lichtenberger,  Otto,  Dipl.-Ing.,  Sterkrade,  Marktstr.  10. 
Mattner,  Ernst,   Betriebs- Ingenieur  der  Dortmunder 

Union,  Abt  Walzwerk  III.,  Dortmund,  Ritterstr.  20. 
Mazeran,  Jules,  Dipl.-Ing.,  Paris,  Avenue  de  la  R*- 

publique. 

Mitschek-,  Hans,  Ingenieur  der  Deutsch-Oesterreichi- 
sehen  Mannesmannröhren-Werke,  Komotao,  Böhmen. 

Oertel,  Paul,  Chemiker  und  BetriebsaBsistent  der 
Gießerei  zu  Kramatorofska.  Rußland. 

Rose,  Gustav,  Ingenieur  der  Feiten  &  Guilleautne- 
Lahmeverwerke,  Dortmund,  Junggesellenetr.  5. 

Schmitz,  Wilhelm,  Ingenieur  der  Dampfkesselfabrik 
Heinr.  Schnutz,  Weidenau  a.  d.  Sieg,  Breitestr.  4. 

Schreiber,  Julius,  Walzwerksassistent  der  Rümelinger 
und  8t.  Ingberter  Hohöfen  und  Stahlwerke  Akt.-Gee., 
St.  Ingbert,  Pfalz. 

Schubeus,  Wilhelm,  Ingenieur  der  Märkischen  Ma- 
schinenbau-Anstalt Ludw.  Stuckenholz,  Akt.-Gee., 
Wetter  a.  d.  Ruhr,  Rubrstr.  8. 

Vorth,  Walther,  Königl.  Hütteninanektor  im  Königlich 
Wttrttemhergischen  Hüttenwerk  Königsbronn,  Königs- 
bronn i.  Württemberg. 

Wavm-hle,  Alfred,  Direktor  des  Hasper  Eisen-  nnd 
Stahlwerkes,  Haspe  i.  W. 

Wies,  Johann,  Gießereiingenieur  des  Eisenhütten- 
Aktien- Vereins,  Düdelingen,  Luxemburg. 

Will,  Eduard,  Nationalrat,  Direktor  der  Ver.  Kandor- 
und  Hagnek-Werke,  A.-G.,  Bern,  Tbunstr.  7. 

Wolctik,  Josef,  Ingenieur  hei  der  Witkowitzer  Berg- 
bau- und  Eisenhütten  -  Gewerkschaft,  Witkowitz- 
Eisenwerk. 


Eisenhütte  Südwest, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste  HAUPT-VERSAMMLUNG  findet  statt  am  Sonntag  den  9.  Februar  1908,  vormittags 
1 1  '/»  Uhr,  im  Zivil-Kasino  zu  Saarbrücken. 

TAGESORDNUNG: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Aenderung  der  Satzungen. 

3.  Neuwahlen  zum  Vorstande. 

4.  Vorträge: 

a)  Kommerzienrat  Moritz  Böker  aus  Remscheid:  „Krankenkassen  und  Krankenfürsorge". 

b)  Fabrikbesitzer  Ernst  Heckel  aus  St.  Johann -Saarbrücken:  „Wie  sollen  Seil-  und  Ketten- 
antriebe mit  Rücksicht  auf  die  Haltbarkeit  des  Zugorgans  konstruiert  sein?" 

Der  Vorstand  hat  beschlossen,  einen  Zyklus  von  Vorträgen  über  al'e  Gebiete  der  Arbeiterwohl- 
fahrt und  -fürsorge  zu  veranstalten;  Hr.  Kommerzienrat  Böker  hatte  die  große  Güte,  den  ersten  dieser 
Vorträge  zu  übernehmen. 

Den  Vorträgen  folgt  eine  Pause  zur  Unterhaltung  und  Aussprache  sowie  um  2  Uhr  ein  gemein- 
sames Essen. 

Die  Mitglieder  der  Eisenhütte  werden  durch  besonderes  Schreiben  eingeladen. 
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Cta-hrfrack  *«rboi.n.> 


¥|as  im  Januar  1907  in  Betrieb  genommene 
neue  Martinwerk  der  Westfälischen  Stahl- 
werke bildet  den  Ersatz  für  das  räumlich  sehr  be- 
engte alte  Stahlwerk,  welche«  eine  Verbilligung  der 
Gestehungskosten  und  eine  Vergrößerung  der  Er- 
zeugung Ober  das  bis  dahin  erreichte  Maß  hinaus 
nicht  mehr  zuließ.  Bei  der  Projektierung  wurde 
im  Auge  behalten,  daß  die  Einrichtungen  spfttcr 
einen  Uebergang  zum  Arbeiten  nach  dem  Ber- 
trand-Thlel-  oder  ahnlichen  Verfahren  zulassen, 
falls  die  in  Aussicht  genommene  Anlage  von 
Hochöfen  in  unmittelbarer  Nähe  des  Werkes  zur 
Ausführung  kommt. 

Schrottplatz.  Das  vorhandene  Terrain 
<  vergl.  Grundriß  der  ganzen  Anlage  in  Tafel  Ii 
war  einer  guten  Gestaltung  der  Transportver- 
haltnisse insofern  sehr  günstig,  als  der  Schrott- 
platz auf  Höhe  der  Beschickbahne,  d.  i.  5  m 
über  Hüttenflur  angelegt  werden  konnte,  so  daß 
die  Transporte  bis  zum  Ofen  ohne  Aufzüge, 
Hebevorrichtungen  usw.  vor  sich  gehen.  Die 
mit  der  Staatsbahn  ankommenden  Schrottwagen 
werden  über  eine  Steigung  1  :  40  auf  die  Ent- 
ladegeleise heraufgedrückt,  reber  dein  Schrott- 
lager war  ein  Kran  projektiert,  der  mittels 
eines  Elektromagneten  von  außerordentlich  großer 
Grandfläche  (etwa  1,50  qm)  das  Material  aus 
den  Waggons  entladen,  aufstapeln  bezw.  zu  den 
Bündelpressen  bringen  sollte.  Vorgenommene 
Versuche  ließen  erkennen,  daß  auch  bei  sehr 
sperrigem  Altblech  ein  genügend  groß  bemessener 
Magnet  noch  wirtschaftlich  arbeiten  wird.  Die 
Krananlage  ist  jedoch  vorläufig  noch  nicht  zur 
Ausführung  gelangt. 

Zur  Paketierung  des  Altbleches  dienen  fünf 
mit  Preßwasser  von  40  at  betriebene  Bündel- 
pressen.  Die  Zerkleinerung  des  Gußschrottes 
besorgt  ein  Fallwerk  in  der  Form  einer  kurzen. 
20  m  ^hohen  Kranbahn  mit  10  t- Laufkran,  der 
gleichzeitig  sowohl  zum  Abladen  der  Teile 
vom  Waggon,  als  auch  zum  Aufwinden  der  Fall- 

I  v .,. 


birne  dient.  Ein  schnell  arbeitender  Hilfshaken 
von  1  t  Tragkraft  ladet  das  zerschlagene  Mate- 
rial in  dio  Beschickmulden. 

Zwei  Schmalspurlokomotiven  bringen  die  be- 
ladenen  Muldenwagen  über  eine  Wage  auf  ein 
hinter  der  ganzen  Beschickbülinc  entlang  laufen- 
des Geleise,  von  dem  die  Beschickkrane  die 
Mulden  direkt  abnehmen  können.  Von  der  An- 
lage besonderer  Krane  oder  Aufzüge  zum  Heben 
der  Muldon  konnte,  wie  schon  gesagt,  wegen 
der  günstigen  Terraingestaltung  abgesehen  werden. 

Generatoren.  Das  Generatorenhaus  ent- 
hält, in  einer  Reihe  angeordnet,  zwölf  kontinuier- 
lich arbeitende  Morgan -Generatoren  mit 
einer  Durchsatzmenge  von  je  8  bis  10  t  in 
24  Stunden.  Die  Beschickung  derselben  besorgt 
ein  Greiferkran.  der  die  Kohle  aus  einem  20  m 
langen.  10  m  breiten  und  5  m  tiefen  Bunker 
am  Ende  des  Hauses  herausholt  und  in  rund 
10  t  haltende  Taschen  über  jedem  Generator 
entleert.  Aus  diesen  rutscht  die  Kohle  nach  Bedarf 
durch  eine  Schnauze  in  die  Beschicktrichter. 

Der  Kran  gebraucht  für  die  Beschickung  der 
Gaserzeuger  nur  etwa  vier  Stunden  täglich. 
Wahrend  der  übrigen  Zeit  wird  er  dazu  benutzt, 
um  Drehspflne,  die  in  ziemlichen  Mengen  zum 
Einschmelzen  Verwendung  finden,  aus  einem 
ähnlich  dem  Kohlenbunker  gestalteten  Vorrats- 
raume  in  die  Beschickmulden  zu  verladen.  Die 
zum  Einwerfen  der  Kohlen  und  Späne  vom 
Waggon  dienenden  Oeffnungen  in  den  beiden 
Seitcnwttnden  des  Hauses  können  bis  auf  eine 
durch  starke  Wellblechschiebetüren  geschlossen 
werden,  und  es  sind  die  aus  Eisenbeton  herge- 
stellten Seilenw'lnde  des  Hauses  so  berechnet, 
daß  dann  im  Innern  das  Material  bis  auf  eine 
Höhe  von  10  m  aufgespeichert  werden  kann. 
Das  Aufstapeln  besorgt  in  diesem  Falle  der 
Greiferkran.  Auf  diese  Weise  kann  im  Bedarfs- 
falle eiu  Vorrat  an  Generatorkohlen  für  etwa 
acht  Tage  gelagert  werden. 

I 
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Abtiiidung  1.    Blick  in  die  Ofonhalle. 


Die  an  den  Generatoren  fallende  Asche  wird 
durch  einfache  Httngcbahnkippwagen  zu  einem 
Aschenbunker  geschafft,  aus  welchem  sie  der 
Greiferkran  in  eine  große,  etwa  15  t  haltende 
Tasche  lieht;  aus  dieser  kann  sie  dann  direkt 
in  Waggons  abgezogen  werden. 

Das  Gas  gelangt  durch  kurze  Rohrstutzen 
in  einen  Hauptsammelkanal  (vergl.  Tafel  I  und  II), 
von  dem  fünf  StichkanAle  zu  den  fünf  Oefen 
führen.  Die  Sohle  der  Kanäle  liegt  etwa  5  m 
unter  Schrottplatzflur,  d.  h.  also  in  Höhe  des 
unteren  Hiittenflures.  Durch  Türen  in  der 
Fut  termauer  unterhalb  der  BeschickbUhne  können 
daher  die  Kanüle  bequem  zum  Zwecke  der 
Reinigung  befahren  werden.  Außerdem  können 
die  fünf  Kamine  des  Stahlwerkes  durch  kurze 


Verbindungskanale,  die  im  normaleu  Betriebe 
durch  Platten  abgeschlossen  sind,  mit  dem 
Hauptkanal  verbunden  werden,  um  Ruß  und 
Flugstaub  durch  Ausbronnen  zu  beseitigen. 

Ofenhalle.  Die  Ofenhalle  (Abbildung  1 
sowie  Tafel  II)  hat  eine  Spannweite  von  18  m 
und  eine  Lange  von  1 12  m.  Sie  enthalt  fünf 
Siemens  -  Martinöfen  von  40  bis  50  t  Fassung. 
Die  Hauptmaße  der  Oefen  sind:  Herdflache  10,0  in 
X  3,5  m,  Lange  der  Köpfe  3,5  m.  Inhalt  der 
Luftkammer  82,7  cbm,  Inhalt  der  Gaskammer 
38,0  cbm.  Zum  Beschicken  der  Oefen  dienen  zwei 
Beschickkrane  für  einen  Muldeninbalt  von  2  t. 
Der  eine  derselben  ist  für  Montagezwecke  mit  einer 
besonderen  Hilfskatze  von  10  t  Tragkraft  ver- 
sehen.   Diese  Hilfskatze  kann  bei  Bedarf  leicht 
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Abbildung  2.    Blick  in  die  UieBualle. 
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auf  den  andern  Kran  versetzt  werden,  welcher 
zu  diesem  Zwecke  mit  den  nötigen  elektrischen 
Einrichtungen.  Kontroller  und  Widerstanden 
dauernd  ausgestattet  ist.  Die  Kranbahn  selbst 
ist  so  stark  konstruiert,  daß  spater,  falls  zum 
Arbeiten  nach  dem  flüssigen  Roheisenprozesse 
übergegangen  werden  soll,  ein  Kran  von  70  t 
Tragfähigkeit  aufgesetzt  werden  kann,  um  die 
Koheisenpfanne  von  hier  aus  in  den 
Ofen  entleeren  zu  können.  Unter 
der  ganzen  Beschickbühne  liegt  ein 
Normal-  und  ein  Schmalspurgeleise, 
so  daß  bei  Ofenreparaturen  der  Schutt 
usw.  sofort  durch  Oefthungen  in  der 
Bühne  in  den  untenstehenden  Waggon 
geworfen  werden  kann.  Der  Bühncn- 
belag  besteht  aus  C-  Eisen,  die  dicht 
aneinander  mit  dem  Steg  nach  oben 
verlegt  sind. 

Gießhalle.  Die  Gießhalle  i  Ab- 
bildung 2  sowie  Tafel  II)  mit  einer 
Spannweite  von  25  m  ist  mit  zwei 
übereinander  liegenden  Kranbahnen 
versehen.  Auf  der  oberen  Kran- 
bahn laufen :  1  Gießkran  von  TO  t 
Tragkraft  und  2  normale  Laufkrane 
von  je  10  t  Tragkraft;  auf  der 
unteren  Kranbahn :  1  Gießkran  von 
To  t  Tragkraft  und  1  Zangenkran 
mit  steifem  Führungsgeriist  von  T,5  t 
Tragkraft  (  Abbild.  3).  Diese  Krane, 
ebenso  wie  die  Greifer-,  Muldenchar- 
gier-  und  Ausleger-Laufkrane  sind  von 
der  Benrather  Maschinenfabrik 
in  Benrath  geliefert  worden. 

Die  Katzen  der  Gießkrane  be- 
sitzen je  zwei  Hilfshaken  von  10  t 
Tragkraft,  die  ein  Kippen  der  Pfanne 
in  einer  von  zwei  zueinander  senk- 
rechten Richtungen  ermöglichen  und 
außerdem  für  sich  zum  Transportieren 
von  Kokillen  und  Blöcken  Verwen- 
dung finden.  Das  Kippen  der  Pfanne 
senkrecht  zur  Kranbrücke  ermög- 
licht dem  Kranführer  ein  genaues 
Beobachten  des  Strahles  beim  Char- 
trioren mit  flüssigem  Material. 

Einige  Punkte,  die  zum  Teil  bei  der  Kon- 
struktion der  Krane  Berücksichtigung  fanden, 
zum  Teil  sich  im  Betriebe  ergaben,  mögen  hier 
noch  erwähnt  werden.  Die  zum  Abbremsen  der 
Last  gebrauchlichen  Senksperrbremsen  lassen  bei 
dem  angestrengten  Betriebo  in  einem  Stahlwerke 
viel  zu  wünschen  übrig.  Sie  verschleißen 
meistens  sehr  schnell  und  bedürfen  einer  sorg- 
faltigen Wartung.  Die  rein  elektrische  Bremsung 
mittels  Senkbremskontroller,  bei  welcher  der 
Motor  als  Dynamo  arbeitend  auf  die  Wider- 
stände geschaltet  wird,  gibt  infolge  der  Emp- 
findlichkeit der  Kontrollcr  und  Motoren  gegen 


Stromstöße  ebenfalls  häufig  Anlaß  zu  Störungen. 
Es  scheint  nun,  daß  in  der  Wirbelstrombremse, 
welche  neuerdings  mehr  in  Aufnahme  kommt, 
ein  Mittel  gefunden  ist,  diese  Uebelstände  zu 
beseitigen. 

Für  die  Konstruktion  des  Zangenkranes  mit 
steifer  Führung  ist  es  zweckmäßig,  den  Zangen- 
öffnungsmechanlsmus  so  kräftig  zu  bauen,  daß 


Abbildung  3.    Elektrisch  betriebener  Blockzangenkran  mit  starr 
geführter  vom  Filhrerstand  gesteuerter  Zange. 

I  in.-   I«l  der  Au*1egirl»ufkr«n   d>  >   Blockplatien  »lchlb»r.> 


die  Zange  den  schwebenden  Block  fallen  lassen 
kann,  und  dieser  nicht  erst  aufgesetzt  werden 
muß.  Hierdurch  wird  ein  schnelles  Arbeiten 
erreicht,  wenn  es  sich  darum  handelt,  Blöcke 
in  horizontaler  Lage  zu  verladen,  in  welchem 
Falle  es  nötig  ist.  den  senkrecht  in  der  Zange 
hängenden  Block  zuerst  hinzuwerfen  und  dann 
wieder  zu  fassen.  Auch  der  Zangendrehmccha- 
nismus  dieses  Kranes  wird  zweckmäßig  sehr 
kräftig  ausgebildet,  um  bei  Blöcken,  die  von 
unten  gegossen  werden,  die  sogenannten  Knochen 
durch  einfache  Drehung  des  etwas  gelüfteten 
Blockes  abdrehen  zu  können. 
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Bei  den  normalen  Laufkranen  ohne  steife 
Führung,  die  zum  Transport  von  Kokillen  und 
Blöcken  Verwendung  finden,  haben  sich  Zangen, 
die  vom  Kranführer  selbst  maschinell  durch  einen 
besonderen  Mechanismus  geöffnet  werden,  nicht 
bewahrt.  Die  alte,  einfache  Zange,  die  ein 
Mann  von  unten  bedient,  arbeitet  schneller. 

Der  Transport  der  Pfanne  mit  flüssigem 
Stahl  zur  Stahlformgießerei,  die  etwa 
100  m  entfernt  liegt,  erfolgt  durch  einen  elek- 
trisch angetriebenen  Transportwagen.  Da  das 
Geleise  für  diesen  Wagen  verschiedene  Kran- 
bahnen kreuzt,  konnte  eine  Trolleyleltung  zur 
Stromzuführung  nicht  gelegt  werden.  Ander- 
seits haben  sich  unterirdische  Stromzuleitungen 
im  Hüttenbetriebe  nicht  bewflhrt.  Als  zweck- 
mäßigste Losung  für  diesen  Fall,  wo  es  sich 
nur  um  wenige  Transporte  täglich  handelt,  wurde 
die  Stromzuführung  durch  ein  isoliertes,  bieg- 
sames Kabel  gewählt,  welches  sich  selbsttätig 
auf  eine  feststehende  Trommel  auf-  und  ab- 
wickelt, wenn  sich  der  Wagen  nähert  oder  ent- 
fernt. Das  Auf-  und  Abwickeln  der  Trommel 
wird  durch  ein  sich  senkendes  und  hebendes  Ge- 


wicht mittels  eines  umgekehrton  Flaschcnzuges 
bewirkt. 

Um  das  Abgießen  großer  Chargen  in  kleine 
Kokillen  für  Bandagen-  und  Achsenblöcke  usw. 
zu  beschleunigen  sowie  um  für  die  Stahlgießerei 
nach  Bedarf  kleine  Stahlmengcn  zu  erhalten,  ist 
ein  Ofen  mit  einer  geteilten  Abstichrinno  ver- 
sehen, durch  welche  die  Charge  gleichzeitig  in 
zwei  Pfannen  abgestochen  werden  kann.  Durch 
Helten  oder  Senken  eines  der  beiden  Enden  der 
Abstichrinne  kann  die  Stahlmenge  für  jede  Pfanne 
leicht  beliebig  reguliert  werden. 

An  die  Gießhalle  schließt  sich  das  Block- 
lager  mit  einer  Breite  von  20  m  an,  das  von 
zwei  Laufkranen  zu  15  bezw.  ;'i  t  Tragkraft  be- 
dient wird.  Der  letztere  Kran  kann  mit  einem 
Ausleger  einerseits  in  die  Gießhalle  (siehe  Ab- 
bildung 3),  anderseits  in  die  an  das  Blocklager  sich 
direkt  anschließende  Ofenhalle  der  Feinstraßen 
hineingreifen  und  dort  die  Blöcke  direkt  vor  die 
Einstoßvorrichtungen  der  Wärmöfen  ablegen. 
Auf  diese  Weise  erhalt  die  Feinstraße  ihr  Material 
in  noch  hocherhitztem  Zustande.  Der  Ausleger 
ist  mit  einer  Wiegevorrichtung  versehen. 


Ueber  den  Einfluß  des  Gießens  auf  Lunkern  und  Seigern.* 

Eine  experimentelle  Studie  an  Wachsblöcken. 


I  |iese  Arbeit  bezweckt,  den  experimentellen 
*^  Nachweis  für  die  von  Howe  früher**  auf- 
gestellten Behauptungen  bezüglich  des  Einflusses 
gewisser  Verhältnisse  beim  Gießen  auf  Größe 
und  Lage  des  Lunkers  bezw.  der  Seigerung  in 
Stahlblöcken  zu  erbringen.  Die  Verfasser  haben 
die  Richtigkeit  folgender  Behauptungen  nach- 
weisen können: 

a)  Der  Lunker  wird  kürzer  und  die  Seigerung 
steigt  in  den  oberen  Blockteil: 

1.  durch  langsames  Gießen, 

2.  durch  Gießen  in  Kokillen  mit  dem 
größeren  Querschnitt  nach  oben, 

3.  durch  Verlangsamung  der  Abkühlung 
des  oberen  Blockteiles  eventuell  durch 
Anwendung  von  verlorenen  Köpfen. 

b)  Der  Lunker  wird  kürzer  bei  langsamer  Ab- 
kühlung. 

c)  Lunker  und  Seigerung  liegen  in  dem  zu- 
letzt erstarrenden  Blockteil. 

•  Bearbeitet  nach  H.  M.  Ho  wo  und  Bradley 
Stoughton:  »The  influenae  of  the  Conditions  of 
Casting  on  Piping  and  Segregation,  a»  shown  by  means 
of  Wax  ingota«.  „Bi-Monthly  Bulletin  of  tho  Ameri- 
can Institute  of  Mining  Kngineers"  190"  Nr.  16 
8.  561—573. 

**  II.  M.  Howe:  »l'iping  and  Segregatiun  in  steel 
ingots«.  „Bi-Monthlv  Bulletin  of  the  American  Institute 
of  Mining  Engineers"  Nr.  14,  März  1907  8.  169-274. 
Vergl.  „*tahl  und  Eisen"  1906  Nr.  22  9.  1373.  Nr.  24 
S.  1484. 


Zur  Ausführung  der  Versuche  wurden  unter 
wechselnden  Verhältnissen  Blöcke  aus  Wachs 
{handelsüblich  reine  Stearinsäure),  das  ein  wenig 
grünes  Kupfersalz  *  enthielt  (durchschnittlich 
1.5°/p).  gegossen.  Jeder  Block  wurde  dann  der 
Lange  nach  in  der  Mitte  durchgesägt,  und  der 
so  freigelegte  Längsschnitt  untersucht.  Cm  die 
etwaigen  Seigerungen  oder  Anreicherungen  noch 
deutlicher  heraustreten  zu  lassen,  wurde  der  Mi- 
schung noch  ein  wenig  rotes  Ceresin**  hinzu- 
gegeben. Ein  noch  später  zu  beschreibender  Ver- 
such hatte  gelehrt,  daß  Ceresin,  wenn  über- 
haupt, nur  ganz  unmerklich  ausseigert.  Man 
kann  daher  annehmen,  daß  die  starken  Kontraste 
zwischen  Grün  und  Rot,  wie  sie  manche  der  Ver- 
suchs-Wachsblöcke  im  Original  erkennen  lassen, 
nicht  auf  eine  Seigerung  von  Ceresin  zurückzu- 
führen sind,  sondern  auf  die  des  grünen  Ktipfer- 
salzes  im  Wachs,  welches  in  sich  selbst  gleich- 
mäßig rot  mit  Ceresiu  gefärbt  erscheint. 

Die  Einzelheitender  Versuchsergebnisse  stellen 
sich  folgendermaßen:  Den  Einfluß  der  Gieß- 
geschwind i  gk  ei  t  kann  man  an  den  Blöcken  1, 

*  Der  Originaltext  gpricht  von  ,copper  oleate" 
(ölaAuros  Kupfer),  ohne  sonstige  nähere  Angabe. 

**  Ceresin  (KunNtwachs,  Mincralwach«)  wird  aus 
Erdwachs  (Ozokerit)  gewonnen.  E«  ist  physikalisch 
dem  Bienenwachs  sehr  ähnlich,  chemisch  besteht  es 
aus  don  wenig  oder  nicht  kristallinischen  „Isoparaf- 
linen",  wulclie  mit  den  Kohlenwasserstoffen  des  Paraf- 
tins  isomer  sind. 


Digitized  by  Google 


v. 


22.  Januar  1908 


2  und  3  (Abbildung  1,  2  und  3)  erkennen.  Das 
Material  von  Block  1  und  2  entstammt  derselben 
Schmelze,  von  der  die  eine  Hälfte  unmittelbar 
vor  dem  Gießen  abgetrennt  wurde.  Das  Gießen 
dieser  beiden  Wacksblöcke  begann  zur  gleichen 
Zeit :  während  aber  der  Gull  von  1  in  30  Se- 
kunden beendet  war,  dauerte  der  von  2  eine 
Stunde  und  13  Minuten  mit  ganz  kurzen  Unter- 
brechungen /um  Heißhalten  des  Wachses.  Der 
Lunker  dos  sehr  schnell  gegossenen  Blockes  I 
erstreckt  sich  über  90  */•  der  Blockliinge,  wäh- 
rend er  in  dem  langsam  gegossenen  Block  2 
«Abbildung  2»  nur  14  °/o  der  Länge  ausmacht, 
lu  diesem  Falle  zeigt  sich  am  Fußende  des 
Blockes  ein  zweiter  beginnender  Lunker,  der  daraut 
zurückzuführen  ist,  daß  der  betreffende  Block  im 
Anfang  etwas  schneller  gegossen  wurde,  als  man 
beabsichtigte.  Der  in  Abbildung  3  dargestellte 
Block  3,  der  von  Anfang  an  sehr  langsam  ge- 
gossen wurde,  weist  denn  auch  keinen  zweiten 
Lunker  auf. 

In  dem  schnell  gegossenen  Block  1  zeigt 
sich  eine  Seigerung,  wenn  auch  nicht  sehr 
deutlich,  bei  A  (Abbildung  1)  als  eine  dunkle 
birnenförmige  Ausscheidung  am  Fußende  des 
Blockes.  Der  Block  2  (Abbildung  2)  zeigt  mehr 
eine  Aufeinanderfolge  örtlicher,  in  Richtung  der 
Mittelachse  wagerecht  sich  erstreckender  Aus- 
scheidungen, als  eine  einzelne  Seigerung,  eine 
Folge  der  äußerst  langsamen  Gießgeschwindigkeit. 
In  dem  noch  langsamer  gegossenen  Block  3 
(Abbildung  3)  sind  auch  diese  Seigerungen  so 
klein,  daß  sie  kaum  beobachtet  werden  konnten. 

Abbildung  4  und  5  zeigen  den  Einfluß  des 
Gießens  von  Blöcken  in  nach  unten  sich  ver- 
jüngenden Kokillen  gegenüber  dem  sonst  üblichen 
Gießverf  hren.  Die  beiden  Blöcke  sind  un- 
mittelbar hintereinander  aus  demselben  Tiegel 
gegossen  worden.  Der  Lunker  erstreckt  sich 
nur  über  30  °i'o  der  Blocklflnge,  wenn  der 
größere  Querschnitt  der  Kokille  sich  oben  be- 
findet; dagegen  über  82  ",'o  bei  der  umgekehrten 
Anordnung  (Abbildung  5>.  Im  ersteren  Falle 
liegt  die  Seigerung  oberhalb  der  Mitte  des 
Blockes,  im  letzteren  aber  sehr  nahe  am  Fuße 
desselben.  Die  Konizitat  dieser  Blöcke  ist  ab- 
sichtlich viel  stärker  gewählt,  als  in  der  Praxis 
üblich  ist,  um  dadurch  den  Einfluß  der  Richtung 
der  Konizität  noch  deutlicher  zu  machen. 

Der  Einfluß  des  langsameren  oder  schnelleren 
Abkühlens  des  oberen  Blockendes  wird  durch 
Abbildung  ß*  und  T  bezw.  8  und  9*  deutlich. 
Im  Falle  des  Blockes  6  beträgt  die  Länge  des 
Lunkers  nur  etwa  26  "/o  der  Blocklänge,  wäh- 
rend der  Lunker  des  Blockes  7  sieh  über  85  °/o 
der  Länge  erstreckt.  Die  Seigerung  liegt  deut- 
lich unterhalb  der  Mitte  des  lunkerfreien  Teiles 

-  Dij  Ycr.<iucbseinrichtung  beim  Gießen  der  Blöcke, 
Jie  in  Abbild.  6  und  9  dargestellt  sind,  wird  weiter 
unten  näher  beicbrieben. 
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des  Blockes  8  (ohne  Warmbalten  des  oberen 
Blockteiles  gegossen;,  dagegen  in  dem  Block  9 
(Block  Im  oberen  Teil  heiß  gehalten)  erheblich 
oberhalb  derselben.  Dieses  Paar  Blöcke  läßt 
nicht  so  gut  wie  Block  6  und  7  den  Ein- 
fluß der  Temperatur  auf  die  Lage  des  Lunkers 
erkennen,  weil  der  Temperaturunterschied  des 
langsam  abkühlenden  Teiles  äußerst  gering  war. 
während  er  im  Falle  der  Blöcke  6  und  7  sehr 
groß  war.  Der  (»rund,  weshalb  die  verlang- 
samte Abkühlung  des  oberen  Blocktciles  den 
Lunker  kleiner  werden  läßt,  liegt  darin,  daß 
die  obere  Partie  flüssig  bleibt  und  so  befähigt 
ist,  Material  in  die  sich  bildenden  Lunkerstellen 
abzugeben,  wenn  in  der  späteren  Lunkerperiode 
die  Innenwände  das  Bestreben  haben,  infolge 
ihrer  Adhäsion  mit  den  äußeren  gespannten 
Schichten  sich  nach  außen  zu  ziehen.  Soll 
dieses  „Nachfüllen"  einen  merklichen  Einfluß 
auf  die  Herabminderung  des  Lunkers  besitzen, 
so  muß  der  obere  ßlockteil  flüssig  genug  blei- 
ben, um  erst  dann  nachzusacken,  wenn  die  Er- 
starrung des  unteren  Blockteiles  sehr  weit  fort- 
geschritten ist.  Dies  bedingt,  daß  der  Tempe- 
raturunterschied zwischen  dem  oberen  und  unteren 
Blockteil  ein  erheblicher  sein  muß. 

Der  Einfluß  der  Abkühlungsgeschwin- 
digkeit zeigt  sich  hei  den  Blöcken  der  Ab- 
bildung 8,  9  und  10.  Der  Lunker  in  dem 
schnell  abgekühlten  Block  10  erstreckt  sich 
über  91  °io  der  Blocklänge  und  verzweigt  sich 
dann  unter  45°  in  der  Richtung  der  Ecken  des 
Blockes.  Bei  langsamer  Abkühlung  (Block  8 
und  9)  ist  die  Länge  des  Lunkers  erheblich  kleiner 
als  bei  schneller  (Abbild.  10);  sie  beträgt  nur 
61  bezw.  4f>°/o  der  Blocklänge. 

Der  Schwierigkeit,  daß  bei  der  schnellen  Ab- 
kühlung Fuß  und  Kopf  des  Blockes  ungleich- 
mäßig abkühlen,  begegnete  man  bei  dem  Blocke  10 
dadurch,  daß  man  den  Block  an  einem  sehr 
kalten  Wintertage  bei  starker  Luftbewegung  im 
Freien  erstarren  ließ.  Dadurch  wurde  eine 
solche  Annäherung  an  gleichmäßige  thermische 
Verbältnisse  für  Kopf  und  Fuß  des  Blockes  er- 
reicht, als  es  praktisch  nur  möglich  war,  obwohl 
die  Abkühlung  des  Kopfes  doch  noch  etwas  lang- 
samer vor  sich  gegangen  zu  sein  scheint  als  die 
des  nntcren  Blockteiles. 

Bei  der  langsamen  Abkühlung  konnte  man 
die  Temperaturdifferenz  zwischen  Abkühlung  des 
oberen  und  unteren  Blockteiles  außerordentlich 
gering  halten  durch  Regulierung  von  Gasflammen, 
die  sich  an  einem  geschlossenen  Eisenzylinder 
oben  und  unten  befanden  (Figur  a),  in  dem 
die  Gießform  untergebracht  war,  von  den 
Wänden  durch  eine  genügende  Luftschicht  ge- 
trennt. Auf  diese  Weise  gelang  es.  den  Tempe- 
raturunterschied zwischen  dem  oberen  und 
unteren  Blockteil  so  weit  herabzumindern,  daß 
die  lunkerverkürzentle  Wirkung  der  langsamen 
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Abktihlung  deutlich  wurde,  wie  die  vergleichen- 
den Zahlen  der  nachstehenden  Tabelle  dartun : 


Betrieb* 
■.Hai- 
de* 
Blocke* 

AH  der  Abkflblunr 

I.iiiilfe  de» 
Lunker*  In 

%  der 
I.UuK«  de* 
Blecke* 

KcbnelUt« 
Ahkuhlan«  »rfolfie 

AbVuhlaaf  de* 
Blocke«  In  |uim 

10 

■m  am.  Blackteil 

9« 

8 

■m  ob.  Blockteil 

•ehr  lu(ux 

<;i 

9 

am  tint.  Bloektefl 

4Ä 

^.JeTZIli  „  h 


HS*. 


-1 


Der  Umstand,  daß  bei  Block  8  die  schnelle 
Abkühlung  oben  erfolgte,  bei  Block  1 0  aber  unten, 
hat  sicherlich  dahin  zu  wirken  gesucht,  im  ersteren 

Falle  den  Lunker 

zu  verlängern. 
Nichtsdestoweniger 
iat  er  tatsächlich 
bei  Block  8  gerin- 
ger als  bei  Block 
10,  so  daß  In  die- 
sem Falle  die  kraf- 
tige Einwirkung 
der  veränderten 
Lage  der  schnell- 
sten Abktihlung 
vom  oberen  Block- 
teil nach  dem  un- 
teren völlig  auf- 
gehoben ist.  Es  ist 
klar,  daß  die  Ver- 
schiedenheit in  der 
F'S°r  *•  absoluten  Abküh- 

Veraachiiaiiordnung  zur  Kontrolle  lungsgeschwindig- 
«ler  relatiren  Abkühlung»-       keit  dieser  Blöcke, 
gegehwindigkeit  des  oberen  und  im  ganzen  genom- 
unteren  Rlorkteile«  bei  langsamer  H,en ,    diese  Wir- 
AhkDblung.  kung  hervorge- 

bracht hat.  Diese 
Erscheinung  wird  dadurch  erklärt,  daß  die  lang- 
same Abkühlung  des  Blockes  H  einer  stärkeren 
Lunkerung  derart  entgegengewirkt  hat,  daß  die 
lunkerverlängernde  Wirkung  der  schnelleren 
Abkühlung  des  oberen  Blockteiles  gegenüber 
der  des  unteren  nicht  in  die  Erscheinung  treten 
konnte.  Damit  bestätigt  sich  unsere  frühere 
Behauptung,  daß  langsame  Abkühlung  eine  Ver- 
kürzung des  Lunkers  bewirkt. 

Die  Seigerung  ist  erheblich  starker  bei  lang- 
samer Abkühlung  als  bei  schneller.  Es  ist  aller- 
dings richtig,  dali  eine  geringe  Konzentration 
des  Kupfersalzes  selbst  in  dem  unteren  Teil  der 
schnell  abgekühlten  Blöcke  10  und  11  wahr- 
nehmbar ist.  Aber  der  Unterschied  in  der  Färbung 
zwischon  den  an  rotem  Farbstoff  armen  Teilen  und 
den  mehr  grün  gefärbten  ist  unvergleichlich  star- 
ker in  den  langsam  abgekühlten  Blöcken  8  und  9 
als  in  den  schnell  abgekühlten  10  und  11,  so- 
wohl in  der  Längs-  als  auch  in  der  Querrichtung. 


Daß  der  zuletzt  erstarrende  Blockteil  Lunker 
und  Seigerung  enthalt,  ist  vorzugsweise  bei 
Block  12  zu  erkennen,  aber  auch  bei  den 
Blöcken  4  und    fi,  11  und  13,  8  und  9. 

Bei  dem  in  Abbildung  12  dargestellten  Block 
ist  die  Abkühlung  an  der  rechten  Seite  durch 
umströmendes  kaltes  Wasser  beschleunigt  und  an 
der  linken  Seite  durch  Umhüllung  mit  Flanell 
verzögert  worden,  um  dadurch  eine  Verschie- 
bung des  zuletzt  erstarrenden  Teiles  von  der 
Mitte  nach  links  zu  erreichen.  Wie  vorauszusehen 
war,  ist  dadurch  der  Lunker  merklich  nach  links 
verschoben  worden.  Auch  die  Seigerung  dürfte 
dadurch  verlegt  worden  sein,  so  daß  sie  mit  dem 
Lunker  konzentrisch  erscheint.  Die  Zwischen- 
brücken E,  F  und  Ö  sind  so  viel  starker  und 
dunkler  grün  gefärbt  als  irgend  ein  anderer 
Teil  des  Blockes,  so  daß  man  hier  wohl  den  Mittel- 
punkt der  Seigerung  suchen  muß:  jedoch  lassen 
diese  Anzeichen  keinen  definitiven  Schluß  zu. 

Daß  die  Seigerung  in  dem  zuletzt  erstarren- 
den Blockteil  sich  befindet,  wird  weiter  belegt 
durch  folgende  Tatsachen:  1.  sie  liegt  erheblich 
über  der  Mitte  des  Blockes  4,  bei  welchem 
der  größte  Querschnitt  sich  oben  befindet, 
aber  sehr  tief  unter  der  Mitte  des  Blockes  5, 
dessen  größter  Querschnitt  beim  Gießen  unten 
war;  2.  sie  liegt  erheblich  über  der  Mitte 
des  lunkerfreien  Teiles  bei  C  in  dem  Falle 
des  Blockes  9,  aber  bei  D  unter  dem  lunker- 
losen Teil  des  Blockes  8;  3.  eine  merkwürdige 
Erscheinung,  die  sich  bei  mehreren  der  Blöcke 
wiederholt,  besonders  deutlich  aber  bei  Block 
11  und  13.  Im  mittleren  und  unteren  Teil 
von  Block  11  finden  sich  fünf  „Brücken",  von 
denen  die  unterste  F  nur  rudimentär  ist,  jede 
der  höher  liegenden  erscheint  besser  ausgebildet, 
bis  man  in  I  und  J  deutlich  ausgebildete  Brücken 
findet.  Letztere  sollen  „Oberflächenspannungs- 
brücken"  genannt  werden,  ein  Ausdruck,  der 
unten  naher  erklart  wird. 

Lunkerbildung  beruht,  wie  von  Howe  früher 
dargelegt,*  auf  der  schnelleren  Abkühlung  und 
Zusammenziehung  des  inneren  Blockteiles  gegen- 
über dem  äußeren  in  der  spateren  Erstarrungs- 
periode. Das  Nachsinken  von  Material  aus  dem 
oberen  Blockteil  bewirkt,  daß  der  Lunker  nach 
unten  hin  immer  enger  wird.  Daher  resultiert 
auch  die  Verengerung  des  Lunkers  an  seinem 
untersten  Ende  und  das  allmähliche  Aufhören 
der  in  die  Erscheinung  tretenden  kleinen  Lunker, 
wie  z.  B.  in  Block  1 1 . 

Die  kräftige  grüne  Färbung  des  Kupfersalzes 
in  diesem  Blocke  zeigt,  daß  hier  einige  lokale 
Mittelpunkte  der  Seigerung  vorhanden  sind.  Die 
Länge  der  Blöcke  übersteigt  im  Verhältnis  die 

'  H.  M.  Howe:  »Piping  and  Segregation  in  ateel 
ingotn«.  „Bi-Monthly  Bulletin'  Nr.  14.  .Tran«action* 
American  Societv  Mining  Engineera",  März  1907, 
S.  180  u.  ff.    Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  a.  g.  O. 
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Breite  derselben  so  sehr,  daß  die  ganze  Seige- 
rung gewöhnlich  nicht  in  einer  einzelnen  Masse 
sich  vereinigt,  sondern  daß  mehrere  lokale 
Seigeningszentren  der  Längsachse  des  Blockes 
entlang  sich  bilden.  Es  scheint  nun,  daß  jede 
dieser  lokalen  Seigerungen  die  Bildung  einer 
entsprechenden  „Oberflächenspannungsbrücke"  her- 
vorrufe. Das  heißt  also,  daß  der  Riß,  welcher 
als  Anfane  des  Lunkers  nahe  dem  Kopf  des 
Blockes  beginnt  und  sich  in  der  Richtung  der 
Längsachse  fortsetzt,  an  einer  Stelle  unter- 
brochen wird,  wo  die  lokale  Anreicherung  des 
Kupfersalzes  das  Wachs  so  flüssig,  weich  und 
plastisch  gemacht  hat,  daß  es  unter  der  Spannung 
sich  ausbreitet  und  so  eine  „ Oberflächenspannungs- 
brücke *  bildet,  anstatt  wie  das  übrige  Wachs 
oberhalb  und  unterhalb  aufzureißen,  welches,  da 
es  weniger  kupfersalz  führend  ist,  auch  weniger 
leichtflüssig  und  daher  schon  in  dem  Uebergange 
vom  geschmolzenen  zum  starren  Zustande  weiter 
vorgeschritten  ist. 

Zum  Beweis  des  Vorgesagten  sei  noch  darauf 
hingewiesen,  daß  jede  dieser  Brücken  von  der 
wenigst  ausgebildeten  F  bis  zur  bestentwickelten  I 
viel  grüner  gefärbt  ist  als  das  Wachs  zwischen 
diesen  Brücken  (Abbildung  1 1).  Ueberdies  findet 
man  bei  K,  L  und  an  anderen  Stellen  keine 
Brücken,  sondern  nur  Vorsprünge  von  gleicher 
Grünfärbung,  welche  allem  Anschein  nach  einmal 
Brücken  gebildet  haben,  die  aber  später  durch 
die  Erweiterung  und  das  Nachsinken  des  Lunkers 
zerrissen  worden  sind.  Diese  Vorsprünge  sind 
also  nichts  anderes  als  Ueberbleibsel  früherer 
Brückenbildungen. 

Es  liegt  nun  auf  der  Hand  zu  fragen,  ob 
hier  wirklich  ein  Fall  von  reiner  Seigerung 
vorliegt.  Ist  es  nicht  möglich,  daß  die  An- 
reicherung des  Kupfersalzes  nur  das  Nieder- 
sinken eines  mechanisch  beigemengten  schweren 
Fremdstofles  ist,  als  die  wirkliche  Seigerung 
einer  in  Lösung  befindlichen  Verunreinigung  V 
Und  kann  weiter  die  Anreicherung  von  rotem 
Farbstoff  im  oberen  Teil  der  sehr  langsam  ab- 
gekühlten Blöcke  entgegen  der  obigen  Annahme 
der  Verdrängung  des  grünen  Kupfcrsalzes  durch 
Seigening  nicht  darauf  zurückgeführt  werden, 
daß  eine  Anreicherung  des  roten  Cercsins  nach 
oben  hin  erfolgte,  sei  es  durch  Seigerung  oder 
Schichtenbildung? 

Zu  diesen  einzelnen  Punkten  ist  folgendes 
zu  bemerken:  Daß  in  den  oberen  Schichten  keine 
Anreicherung  von  rotem  Ceresin  stattfindet,  be- 
weist Block  14*,  der  aus  Stearinsäure  ohne 
Zugabc  von  Kupfersalz  hergestellt  ist,  aber  mit 
dem  gewöhnlichen  Zusatz  von  (Jeresin.  Obwohl 
diesem  Block,  der  eine  Stunde  und  50  Minuten 
im  geschmolzenen  Zustand  gehalten  und  dann 


*  Der  Originalarbeit  sind  Abbildungen  der  Blöcko 
14  ond  15  nicht  beigegeben. 


schnoll  abgekühlt  wurde,  genügend  Gelegenheit 
gegeben  war  zur  Schichtenbildung,  wenn  wirk- 
lich eine  Tendenz  dazu  vorhanden  war,  so  bat 
doch  keine  stattgefunden,  wie  die  gleichmäßig 
über  den  ganzen  Längsschnitt  des  Blockes  ver- 
teilte rote  Färbung  beweist.  Daraus  kann  der 
Schluß  gezogen  werden,  daß  die  Kontraste  in 
der  grünen  und  roten  Färbung  der  Blöcke  nicht 
auf  Schichtenbildung  des  Ceresins  zurückzu- 
führen sind. 

Bei  der  Frage,  ob  die  Konzentration  des 
grünen  Kupfersalzes  in  den  langsam  abgekühlten 
Blöcken  auf  Schichtenbildung  oder  Seigerung 
zurückzuführen  ist,  muß  allerdings  zugegeben 
werden,  daß  bei  einigen  Blöcken  eine  kloine 
Menge  von  Kupfersalz  ungelöst  geblieben  und 
im  Block  nach  unten  gesunken  zu  sein  scheint. 
Aber  dies  kann  nur  eine  ganz  kleine  Menge 
Kupfersalz  sein  und  die  ungelösten  Teilchen  sind 
im  allgemeinen  deutlich  von  der  eigentlichen  Seige- 
rung zu  unterscheiden,  da  sie  scharfumrissene 
Körner  von  ziemlichem  Umfang  direkt  am  Fuße 
des  Blockes  bilden. 

Die  Tatsache,  daß  das  Kupfersalz  im  all- 
gemeinen erheblich  unter  der  Mitte  des  Blockes 
Hegt,  kann  sowohl  durch  einfache  Schichten- 
bildung eines  schweren  in  Suspension  gebliebenen 
Körpers  erklärt  werden  als  durch  größere 
Stärke  der  Seigerung,  hervorgerufen  durch  ihre 
Anreicherung  in  dem  schweren  Kupfersalz. 
Und  selbst  die  Tatsache,  daß  in  bestimmten  Fällen 
(bei  den  Blöcken  mit  heißgebaltenem  Kopf  und 
dem,  bei  welchem  der  größte  Querschnitt  beim 
Gusse  sich  oben  befand)  die  Seigerung  über 
der  Mitte  des  Blockes  liegt,  kann  einwandfrei 
durch  die  Theorie  der  Schichtenbildung  erklärt 
werden  unter  der  Annahme,  daß  die  Anreiche- 
rung in  dem  oberen  Blockteil  vollständiger  war 
als  in  dem  unteren,  well  der  obere  Teil  länger 
flüssig  blieb  und  so  der  Schichtenbildung  länger 
Gelegenheit  gab  sich  auszugestalten. 

Aber  diese  Erklärung  für  die  Schichtenbildung 
hält  nicht  stand,  wenn  man  die  gemachten  Be- 
obachtungen näher  prüft.  So  blieben  z.  B.  bei 
Block  G  und  9  die  oberen  Teile  während  einer 
sehr  langen  Zeit  (1  Stde.  4  Minuten  bezw. 
1  Stde.  45  Minuten)  geschmolzen  und  ruhig,  so 
daß,  wenn  die  verringerte  Anwesenheit  des 
Kupfersalzes  im  oberen  Teil  von  Block  9  auf 
das  einfache  Niedersinken  eines  in  Suspension 
befindlichen  festen  Bestandteiles  zurückzuführen 
wäre,  auch  der  obere  Teil  des  Blockes  6  in  merk- 
barer Weise  eine  derartige  Verringerung  hätte 
aufweisen  müssen.  Sie  ist  aber  im  letzten  Falle 
kaum  merkbar,  während  sie  bei  Block  9  an- 
nähernd gänzlicher  Entfernung  entspricht.  Der 
Unterschied  in  der  Abnahmt-  an  Kupfersalz  ist 
in  diesen  beiden  Fällen  viel  zu  groß,  um  durch 
die  Theorie  der  Schichtenbildung  erklärt  werden 
zu  können:  der  Unterschied  entspricht  vielmehr 
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der  {rroüen  Differenz  in  der  Ahkiihliingsgeschwiudig- 
keit,  die  im  Falle  des  Blockes  H  eine  sehr  schnelle, 
bei  Block  U  eine  außerordentlich  langsame  war.* 

Daß  auch  eine  wirkliehe  Seigerung.  wenn 
sie  dichter  ist  als  die  Mutterniasse,  sieh  im 
Block  nach  unten  konzentriert,  ist  nur  natürlich, 
wie  schon  an  Hand  tiefliegender  Seigerungen 
bei  Eisblöcken  nachgewiesen  wurde.**  Auch  die 
oben  schon  erwähnten  grünen  „Oberflachen- 
spannungsbrücken"  liefern  ebenso  wie  die  dia- 
gonalen Streifen,  auf  die  unten  noch  eingegangen 
wird.  Beweise  in  der  gleichen  Richtung. 

Obwohl  diese  l'eberlegungen  überzeugend  sein 
dürften,  wurden  sie  noch  durch  den  direkten 
Versuch  belegt,  dessen  Ergebnisse  einen  Trug- 
schluß ausschließen.  .Schichtenbildung  tritt  so- 
wohl vor  als  auch  wahrend  der  Erstarrung 
ein.  Seigerung  dagegen  bloß  während  der  Er- 
starrung. Zur  Ausführung  des  Versuches  wurde 
daher  eine  Mischung  von  Wachs,  Kupfersalz  und 
Ceresin  wahrend  einer  langen  Zeit  im  flüssigen 

*  Die  Art  der  Versuchsanordnung  beim  Gießen 
der  Blöcke  6  und  9  muß  näher  erläutert  werden. 
Ersterer  wurde  in  einer  eisernen  Form  gegossen, 
die  in  einem  leeren  Kasten  stand  (Figur  b).  Vier 
kleine  Gasflammen  waren  um  den  unteren  Teil  der 
Gießform  angeordnot.  Per  diene  Bunsenbrenner 
tragende  Rahmen  wurde  langsam  gehoben,  in  dem 
Matte  wie  der  Kasten  sich  langsam  mit  Eiswasscr 
füllte,  so  daß  die  Bunsenbrenner  «ich  gerade  immer 

etwas  oberhalb  des  Was- 
serspiegels befanden. 
Während  der  sehr  lang- 
samen Aufwärtsbcwe- 
gung  von  Wasser  und 
Flammen  war  dem  obe- 
ren Blockteil  über  eine 
Stunde  Zeit  gelassen,  in 
welcher  das  Kupfersalc, 
wenn  es  mechanisch  bei- 
gemengt gewesen  wäre, 
hätte  nach  unten  sinken 
müssen;  wenn  aber  eine 
HorizoDtalachicht  des 
Wachses  einmal  begon- 
nen hatte  zu  erstarren,  so 
vollzog  sich  die  Erstar- 
rung  sehr  schnell  durch 
die  Einwirkung  des  Eis- 
wasser*.  Block  9  nnder- 
eeits  war  von  einem  Heiß- 
luftmautcl  (vurgl.  Figur  a)  umgeben,  der  in  seinem 
oberen  Teil  ein  wenig  wärmer  war  als  in  dem  unteren. 
Die  Temperatur  dieser  Lufthülle  im  ganzen  wur.le  nach 
und  nach  erniedrigt,  so  daß  in  diesem  Falle  die  Er- 
starrungsperiodo  nicht  nur  langsam  erreicht  wurde, 
sondern  auch  der  Verlauf  derselben  ein  »ehr  lang- 
samer war  entgegengesetzt  zu  dem  schnellen  Verlauf 
derselben  im  Falle  des  Blockes  Ii. 

Unterzieht  man  Block  <>  von  innen  nach  ntißoii 
einer  genauen  Besichtigung,  so  findet  man  zuerst  oiu 
dunkles  Hand;  innerhalb  desselben  scheint  die  Er- 
starrung so  plötzlich  vor  sich  gegangen  zu  sein,  daß 
eine  Seigerung  fnst  ganz  liintangchnltcn  wurde.  Dnran 
schließt  sieb  ein  Band,  in  dein  die  Kotfärbung  vor- 
herrscht, während  in  der  Mittelpartie  die  Urünfärbung 
am  deutlichsten  erscheint.  Man  findet  also  hier  die- 
solbe  Folge  der  Erscheinungen  wie  in  einem  Stahlhlock. 
„Bi-Monthly  Bulletin«  1907  Nr.  14  8.  231. 


Figur  b. 
Versuehsanordnung  bei  der 
Abkühlung  der  Blöcke  von 
unten  nach  oben. 


Zustand  erhalten,  länger  als  in  irgend  einein 
der  anderen  Versuchsfälle,  um  der  Schichten- 
bildung möglichst  langen  Zeitraum  zu  gestatten, 
dann  wurde  plötzlich  unter  den  Erstarrungs- 
punkt abgekühlt,  um  für  eine  Seigerung  mög- 
lichst keine  Gelegenheit  zu  lassen.  Wenn  die 
beobachteten  Erscheinungen  also  wirklich  auf 
SchichtenbUdungen  zurückzuführen  wären,  so 
müßte  die  Anreicherung  des  roten  Farbstoffes 
im  oberen  Teil  und  die  des  grünen  Farbstoffes 
im  unteren  Blockteil  in  diesem  Versuchsblock 
besonders  stark  zu  erkennen  sein.  Sollten 
anderseits  die  beobachteten  Erscheinungen  auf 
Seigerung  beruhen,  so  durften  nur  die  geringen 
Farbkontraste  sich  zeigen,  wie  sie  an  den 
anderen  schnell  abgekühlten  Blöcken  zu  sehen  sind. 

Bei  der  Versucbsausführung  blieb  Block  1  •"» 
eine  Stunde  und  50  Minuten  im  flüssigen  Zu- 
stande in  einer  eisernen  Gießform  inuerhalb 
einer  geschlossenen  Luftkammer,  wie  sie  Figur  a 
zeigt.  Die  plötzliche  Abkühlung  erfolgte  durch 
Eingießen  von  kaltem  Wasser  in  den  Kaum,  der  die 
Gießform  umgab.  Block  1 5  zeigte  nur  den  geringen 


Farbenkontrast  wi 


übrigen  schnell  abgekühlten 


Blöcke,  und  nichts  erinnert  an  das  Aussehen  der 
langsam  erstarrten  Blöcke  mit  den  starken  Farben- 
kontrasten, wie  sie  Blöcke  8  und  9  so  deutlich 
zeigen. 

Damit  ist  der  Beweis  einwandfrei  geliefert, 
daß  die  Farbenunterschiede  bei  den  langsam  er- 
starrten Blöcken  nur  allein  auf  Seigeningen 
zurückzuführen  sind.  Ferner  ergibt  sich,  daß 
die  Beweisführung  für  die  oben  aufgestellten 
Behauptungen  über  den  Einfluß  verschiedener 
Faktoren  auf  die  Seigerung  eine  schlüssige  und 
zutreffende  ist. 

Schon  ganz  im  Anfang  dieser  Untersuchung 
beobachtete  man  merkwürdige  diagonale 
Streifen  (Farbbänder),  die  sich  von  der  Außen- 
seite der  Blöcke  nach  innen  und  oben  erstreckten. 
Blöcke  4,  6,  8  und  1 1  zeigen  diese  Streifen 
in  ihrer  vermutlichen  natürlichen  Lage,  während 
bei  Block  f>  und  9  dieselben  durch  Nachsinken 
verzerrt  sind.  Nachstehend  wollen  wir  die  dabei 
eingetretenen  Vorgänge  zu  erklären  suchen. 

Die  roten  Diagonalbänder  sind  die  ersterstar- 
renden  Kristalle,  welche  sich  bis  in  die  geschmol- 
zene Mutterniasse  hinein  erstrecken.  Während 
der  Erstarrung  stoßen  sie  natürlich  einen  Teil 
des  aufgelösten  Kupfersalzes  ab,  welches  auf 
diese  Weise  sich  in  den  Zwischenräumen  an- 
reichert. Die  Streifen  bewegen  sich  zuerst  wahr- 
scheinlich im  rechten  Winkel  zu  den  Seiten  des 
Blockes,  der  Abkühlungsoberfläche.  Von  dieser 
horizontalen  Lage  schwingen  ihre  inneren  Enden 
aufwärts,  weil  sie  leichter  sind  als  das  ge- 
schmolzene Wachs  und  sicher  weniger  von  dem 
schweren  Kujifersalz  enthalten,  vielleicht  auch 
infolge  der  Ausdehnung  des  Wachses  beim  Er- 
starren.   Dieser  Teil  des   zwischen  den  nach 
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Einzelheiten  der  Heratollung  und  Beschreibung  der  Wach  ablocke. 
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Figur  I).  ***  Erstarrung  ging  von  oben  nach  unten  vor  aich.  f  Kochte  Blockseite  schnell  abgekühlt 
durch  umströmende«  W ander,  linke  Seite  möglichst  lange  warmgehalten  durch  Umlegen  von  Flanell,  ff  Der 
durchgehende  Teil  dea  Lunkers  erstreckt  sich  fant  bis  zum  Boden  und  geht  durch  die  massive  Brücke,  welche 
im  unteren  Teil  von  Block  7  ihn  verdeckt. 


oben  gerichteten  Kristallen  liegenden  Mutter- 
wachses  dürfte  dadurch  verhindert  werden  nach 
unten  zu  sinken.  Da,  wo  gegenüberliegende 
Bänder  in  der  Blockmitte  sich  begegne«,  bildet 
die  lokal  eingeschlossene  Steigerung  spater  eine 
der  Oberflächeu-Spaunuugsbrücken.  Weun  aber 
••in  starkes  Nachsinken  der  Masse  stntttiudet. 
worden  die  nach  oben  gerichteten  Aeste  dadurch 
mehr  oder  weniger  nach  unten  gezogen,  und 
diese  Bewegung  nimmt  mit  dar  Starke  des  Nach- 
sinkens zu.  So  fand  z.  B.  im  Kalle  des  Blocke.«  4 
t  mit  dem  größten  Querschnitt  nach  oben  ge- 
gossen i  nur  ein  leichtes  Nachsinken  statt,  weil 
die  Erstarrung  von  unten  nach  oben  fortschritt; 
bei  Block  f>  wiederum  fand  ein  starkes  Nach- 
sinken  statt,  weil  die  Abkühlung  von  oben  nach 
unten  sich  vollzog.  Es  entspricht  also  ganz 
der  gemachten  Annahme,  dab  die  Bänder  bei 
Block  4  fast  senkrecht  aufwärts  deuten,  mehr 
als  in  irgend  einem  audern  Block,  wahrend  sie 
bei  Block  5  sich  fast  horizontal  erstrecken.  In 
dem  schnell  abgekühlten  Block  1 1  erstrecken 
sich  diese  Bänder  deutlich  nach  oben  als  natür- 
liche Folge  der  schnellen  Abkühlung,  die  zum 


Nachsiuken  wenig  Zeit  gelassen  hat.  In  Block  h 
wiederum,  dem  bei  der  langsamen  Abkühlung 
genügend  Gelegenheit  gelassen  war  zum  Nach- 
hinken, hat  infolge  des  kalten  oberen  Blockteiles 
nur  ein  geringes  Nachsinken  stattgefunden,  wo- 
her auch  der  tiefe  Luuker  rührt.  In  Ueber- 
cinstimmung  damit  deuten  die  Streifen  direkt 
nach  oben  trotz  der  langsamen  Abkühlung. 

Bei  dem  langsam  abgekühlten  Block  !>  schließ- 
lich, dessen  oberer  Blocktoil  warmgehalten  wurde, 
bewirkte  die  langsame  Abkühlung  und  das  lange 
Flüssighalten  des  oberen  Blockteiles  ein  so  starkes 
Nachsinken,  daß  nur  ein  kurzer  Lunker  zurück- 
blieb und  die  anfänglich  aufwärts  gerichteten 
Streifen  gezwungen  wurden,  eine  abwärts  ge- 
richtete Lage  einzunehmen.  In  diesem  Falle 
war  das  Nachsinken  so  stark,  daß  der  Block 
selbst  um  etwa  5  %  «einer  Lange  kürzer  wurde. 
So  entspricht  die  Lagerung  dieser  Farbbänder 
in  jeder  Beziehung  der  angeführten  Erklärung 
für  ihre  Entstellung  und  Beschaffenheit. 
r-^Obenstehendc  Tabelle  enthält  die  Einzelheiten 
der  Herstellung  und  ein«-  nähere  Beschreibung  der 
Wachsblocke.  Dr.-Ing.  O.  Ptterten. 
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Der  unmittelbare  Guß  vom  Hochofen  insbesondere  in 

Rohrgießereien. 

Von  Carl  Irre  ab  erger  in  Mülheim  a.  d.  Kühr.        <!Ucbdr»<*  «rix.««.» 


J  |ie  Anfänge  der  Eisengießerei  sind  auf  dem 
direkten  Gusse,  das  ist  der  Guß  unmittel- 
bar vom  Hochofen,  begründet.  Eine  Reihe  heute 
nicht  mehr  wirksamer  Faktoren  begünstigte  diese 
etwa  durch  sechs  Jahrhunderte  gebrauchliche 
Arbeitsweise.  Heutzutage  sind  die  Verhältnisse 
sowohl  in  bezug  auf  den  Hochofen  selbst  wie 
auf  die  Art  der  Gußstücke,  die  an  sie  gestellten 
Anforderungen  und  sonstige  für  einen  wirtschaft- 
lichen Gießereibetrieb  erforderlichen  Grund- 
bedingungen wesentlich  andere  geworden.  Die 
regelmäßige  und  ausschließliche  Verwendung 
flüssigen  Hochofeneisens  für  Gießereizweckc,  mit 
Ausnahme  des  Hochofenherdgusses,  erfolgt  nur 
noch  in  ganz  vereinzelten  Ausnahmefällen. 

Die  Art  der  bis  vor  60  oder  80  Jahren 
vorzugsweise  erzeugten  Gußwaren  -  leichter 
Herdguß,  Poterie,  Ofenplatten  und  einfacher 
kleiner  Kunstguß  stellte  keine  sehr  hohen 
Anforderungen  an  die  Güte  des  Roheisens, 
dasselbe  mußte  nur  recht  hitzig  und  dünnflüssig 
sein,  urn  die  Formen  der  meist  sehr  dünnwan- 
digen Gußstücke  gut  auszufüllen.  Man  kam 
mit  einer  Eisensorte  aus  und  errichtete  Gieße- 
reien eben  nur  bei  solchen  Hochofen,  deren 
benachbartes  Erzvorkommen  die  Erblasung  solchen 
Roheisens  ohne  Schwierigkeit  ermöglichte.  Das 
Eisen  enthielt  etwa  3,5  °/o  Kohlenstoff,  1,5  bis 
2  °/o  Silizium,  0,5  bis  1  Phosphor,  0,5  bis 
1  °/o  Mangan  und  einen  recht  verschiedenen 
Schwefclgehalt.  Die  Ocfen  waren  bekanntlich 
klein,  arbeiteten  mit  geringer  Windpressung  und 
lieferten  infolgedessen  ein  Eisen  mit  verhältnis- 
mäßig wenig  Gehalt  an  löslichen  Gasen.  Sie 
waren  meist  als  Sumpfofen  mit  offener  Brust 
zugestellt,  was  in  vereinzelten  Fällen  ein  fast 
andauerndes  Abgießen  durch  „Schöpfen"  au«  dem 
Sumpfe*  ermöglichte. 

Der  stete  Verbrauch  gleicher  Erze  aus  eigenen 
Gruben,  mit  deren  Verarbeitung  Meister  und 
Beamte  nicht  selten  von  Vaters  und  Großvaters 
Zeiten  her  vertraut  waren,  erleichterte  die  Liefe- 
rung eines  ziemlich  gleichmäßigen  Roheisens. 
Dasselbe  war  im  allgemeinen  für  seine  Zwecke 
ausgezeichnet  geeignet :  dennoch  zuzeiten  auf- 
tretende Störungen,  selbst  tagelange  Aufenthalte, 
wurden  bei  den  damaligen  patriarchalischen  Ver- 
hältnissen mit  Gleichmut  ertragen  und  über- 
wunden.   Mit  der  immer  vielseitigeren  und  aus- 

*  Die  „offene  BruBt'*  hatte  in  eruier  Linie  den 
Zweck,  den  bei  der  Erzeugung  Ton  grauein  Eia*'n  mit 
kaltem  Winde  infolge  der  diekHtUwigen,  kalkhaltigen 
Schlacke  häufigen  Vereetzungen  beikommen  *u  können. 


gedehnteren  Verwendung  des  Gußeisens  stiegen 
die  an  dasselbe  gestellten  Ansprüche.  Der  Ma- 
schinenbauer verlangte  neben  guter  bis  höchster 
Festigkeit  die  Möglichkeit  bequemer  Bearbeitung 
und  porenfreie  Beschaffenheit  der  bearbeiteten 
Flachen ;  Armaturenfabriken  mußten  Wert  auf 
Dichtigkeit  ihrer  Gußwaren  selbst  bei  höchstem 
Drucke  legen,  und  für  andere  Zwecke,  wie  feuer- 
und  säurebeständigen  Guß,  kam  es  auf  genaues 
Einhalten  bestimmter  chemischer  Zusammen- 
setzungen an.  Insbesondere  der  Hartguß  und 
unter  diesem  die  hoch  zu  polierenden  Hartguß- 
walzen erforderten  die  allergenaueste  Einhaltung 
gewisser  Grenzwerte  in  der  Zusammensetzung 
des  Eisens. 

Der  Hochofen  war  bald  nicht  mehr  imstande, 
diesen  vielerlei  Ansprüchen  unmittelbar  zu  folgen, 
das  heißt  regelmäßig  genau  das  Eisen  zu  liefern, 
wie  es  die  Gießerei  gerade  brauchte.  Dies  wurde 
völlig  zur  Unmöglichkeit,  als  die  Gießereien  zur 
Erreichung  ihrer  Zwecke  verschiedener  Eisen- 
arten nacheinander  oder  gar  zu  gleicher  Zeit 
bedurften,  und  gaben  diese  Verhältnisse  Ver- 
anlassung zum  Bau  der  Kupolöfen.  Die  ersten 
dieser  Oefcn  waren  recht  mangelhaft  konstruiert ; 
mit  ihren  engen  Düsen  und  hohen  Pressungen 
wirkten  sie  geradezu  als  Generatoren  und  bliesen 
eine  große  Menge  Kohlenoxyd  nutzlos  in  das 
Freie.  Im  Laufe  der  60er  Jahre  des  vergangenen 
Jahrhunderts  erst  lernte  man  die  Vorgänge  im 
Kupolofen  einigermaßen  verstehen,  und  man  ge- 
langte schließlich  nach  vielfältigen  und  manch- 
mal recht  phantastischen  Versuchen  zu  unseren 
heutigen  Formen  und  Betriebsarten. 

Aber  erst  durch  die  Arbeiten  von  Jüngst, 
Ledebur  und  Wüst  ist  der  Kupolofen  zu  seiner 
heutigen  verhältnismäßigen  Vollkommenheit  ge- 
langt, und  wir  verdanken  in  erster  Linie  diesen 
beiden  Pfadfindern  unsere  eingehende  Kenntnis 
der  metallurgischen  Vorgänge  bei  der  Kupol- 
ofenschmelzung. Wir  sind  nun  in  der  Lage, 
Eisensorten  für  alle  praktischen  Zwecke  ohne 
Schwierigkeit  im  Kupolofen  zu  gewinnen.  Was 
früher  trotz  seiner  Unvollkommenheit  und  Mangel- 
haftigkeit streng  gehütetes  Geheimnis  und  hoch- 
geschätzte Kunst  Einzelner  war,  ist  heute  in 
entwickelter  und  zuverlässiger  Form  Besitz  der 
Allgemeinheit  geworden. 

Die  ersten  auf  den  Hochofenwerken  angelegten 
Kupolöfen  dienten  nur  zur  Herstellung  hoch- 
bezahlter Spezialgüsse.  sie  vermochten  im  all- 
gemeinen dem  direkten  Gusse  noch  nicht  erfolg- 
reichen Wettbewerb  zu   machen.    Erst   als  es 
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zugleich  mit  den  gesteigerten  Ansprüchen  an 
die  Guß  waren  dem  Hochöfner  immer  schwerer 
wurde,  auch  nur  die  früheren  im  gießereitech- 
nischen Sinne  guten  Eigenschaften  des  flüssigen 
Eisens  zu  erreichen,  wandte  man  sich  von  vielen 
.Seiten  der  erfolgreichen  Entwicklung  des  Kupol- 
ofenschmelzens zu.  Ganz  besonders  war  dem 
direkten  Gusse  der  Übergang  der  Hochöfen 
zum  Koksbetrieb  verhängnisvoll.  Der  harte, 
feste  Koks  gestattete  eine  immer  weiterschreitende 
Vergrößerung  der  Hochöfen,  mit  welcher  eine 
Steigerung  des  Winddruckes  Hand  in  Hand  gehen 
mußte.  Inwieweit  die  einzelnen  Umstände,  hö- 
herer Druck  und  größere  "Warme  des  Windes, 
Schwefelgehalt  und  sonstige  Eigenschaften  des 
Koks,  oder  andere  Verhältnisse,  Ursache  der 
geringeren  Eignung  des  Hochofeneisens  zum  un- 
mittelbaren Gusse  sind,  bedarf  noch  der  genauen 
wissenschaftlich  begründeten  Feststellung.  Diese 
würde  eine  dankbare  und  für  die  Praxis  wert- 
volle Aufgabe  einer  Doktorarbeit  bilden.  In- 
folge des  großen  Umfanges  der  neuzeitlichen 
Hoohofenriesen  dauert  es  manchmal  recht  lange, 
bis  unangenehme  Schwankungen  ausgeglichen 
sind,  was  für  den  Gießereibetrieb  ganz  besonders 
schädigend  ist.  Die  schönen  Zeiten  der  gleich- 
mäßigen Holzkohle  und  der  wohlbekannten  eigenen 
Erze  sind  verschwunden,  dafür  tauchen  schier 
täglich  neue,  vom  ganzen  Erdhall  zusammen- 
geholte Erzsorten  auf,  zu  deren  einwandfreier 
Bewältigung  auf  den  ersten  Anlauf  selbst  das 
so  hoch  entwickelte  Hilfsmittel  der  analytischen 
Chemie  nicht  immer  ausreicht.  Eiue  Gewähr  für 
regelmäßig  zum  unmittelbaren  Gusse  geeignetes 
Eisen  kann  bei  solchen  Hochöfen  weniger  denn 
je  übernommen  werden. 

Am  längsten  wurde  der  unmittelbare  Hoch- 
oft-nguß  für  Poterie,  Ofenplatten  und  verwandte 
Waren  beibehalten.  Es  bestehen  heute  noch 
nennenswerte  Betriebe  dieser  Art,  doch  ist  jeder 
derselben  mit  einer  ausreichenden  Kupolofenanlage 
ausgerüstet,  um  allen  Störungen  sofort  begegnen 
zu  können.  Auch  diese  Gußarten  werden  aber 
zum  allergrößten  Teile  bereits  von  reinen  Kupol- 
ofengießereien geliefert. 

Besondere  Schwierigkeit  bot  dem  unmittel- 
baren Gusse  die  Herstellung  von  Gas-  und 
Wasserleitungsröhren.  Hier  war  insbe- 
sondere der  Einfluß  der  gelösten,  beim  Abgüsse  frei- 
werdenden oder  sich  bildenden  Gase  und  die  nicht 
immer  genügende  Temperatur  und  Dunnflüssigkeit 
des  Hochofeneisens  störend  und  gab  Anlaß  zu  vielen 
Wrackgüssen.  Beim  Vergießen  von  Poterie  und 
Ofenplatten  geben  die  verhältnismäßig  großen, 
beim  Gießen  nach  oben  gerichteten  Flächen  die 
Möglichkeit  einer  gefahrlosen  Absonderung  solcher 
Gase.  Bei  Köhren,  welche  zur  Erreichung  mög- 
lichster Gleichförmigkeit  und  größter  Dichte 
stehend  gegossen  werden  müssen,  scheidet  eine  der- 
artige nach  oben  gerichtete,  gasdurchlässige  Fläche 


fast  vollständig  aus,  die  Wandstärken  sind  zudem 
verhältnismäßig  groß,  wodurch  die  Menge  der 
ausscheidenden  Gase  steigt.  Das  Gas  hat  das 
Bestreben,  in  die  Höhe  zu  steigen,  woran  es 
durch  das  erstarrende  Eisen  gehindert  wird.  Es 
wird  in  Form  kleiner,  oft  kaum  wahrnehmbarer 
poröser  Stellen  bis  zu  großen,  fast  die  ganze 
Wandstärke  einnehmenden  Blasen  im  Gußstücke 
zurückgehalten,  und  macht  dieses  unbrauchbar. 
Noch  andere  bJtse  Wirkungen  ungeeigneten  Eisens 
können  beim  Rohrgusse  auftreten.  So  ist  es  nicht 
allzu  selten,  daß  Rohre  auf  der  Presse  sich  als 
undicht  erweisen,  welche  beim  Erstarren  eine 
allzu  starke  Graphitausscheidung  erlitten.  Die 
Unbrauchbarkeit  solcher  Rohre  kann  in  extremen 
Fällen  schon  sofort  nach  dem  Gusse  durch  die 
an  der  Oberfläche  der  Eingüsse  massenhaft  ab- 
gelagerten Graphitblattchen  erkannt  werden.  Si- 
liziumarmes, schwefelreicheres  und  schleehtfließen- 
des  Eisen  wieder  kann  den  Rohrkern  nach  der 
dem  Eingüsse  entgegengesetzten  Seite  drängen 
und  dadurch  krumme  Rohre  bedingen. 

Die  durch  derartige  Fehlgüsse  oder  auch 
durch  den  Entwicklungsgang  der  Hochöfen  immer 
mehr  zunehmenden  Schäden  standen  allmählich 
in  keinem  irgendwie  annehmbaren  Verhältnisse 
zu  der  durch  Umgehung  der  zweiten  Schmelzung 
erzielten  Ersparnis.  In  richtiger  Erkenntnis 
dieser  Tatsachen  entstanden  in  rascher  Folge 
nicht  allein  auf  Hochofenwerken,  sondern  auch 
unabhängig  von  solchen  vor  einer  Reihe  von 
Jahrzehnten  Rohrgießereien,  die  sich  völlig  auf 
reinen  Kupolofenguß  gründeten. 

Man  blieb  aber  nur  kurze  Zeit  dabei  stehen. 
Die  fortschreitende  wissenschaftliche  Erkenntnis 
des  Hochofenbetriebes  ließ  den  Wunsch  auf- 
tauchen, dessen  in  allen  anderen  Beziehungen 
immer  bessere  Ergebnisse  auch  durch  Rückkehr 
zum  unmittelbaren  Gusse  nutzbar  zu  machen. 
Besonders  in  Amerika  erlag  man  dieser  Ver- 
suchung in  weitgehendem  Maße;  man  errichtete 
dort  Gießereien  der  verschiedensten  Art  auf 
dieser  Grundlage  und  wendete  eine  Unsumme 
von  Zeit,  Muhe  und  Geld  auf  den  Versuch  einer 
Verwirklichung  dieses  Zieles.  Heute  ist  man 
aber  auch  „drüben*  von  diesem  Gedanken  viel- 
fach schon  wieder  abgekommen,  allerdings  nach 
Bezahlung  sehr  teueren  Lehrgeldes.  Diese 
manchmal  recht  unvermittelte  Abkehr  vom 
Hochofenguß  ist  zu  bedauern,  denn  sie  schießt 
übor  das  Ziel  hinaus.  Großgießereien  mit  an- 
dauernd umfangreichem  und  gleichmäßigem  Be- 
darf an  Roheisen  gleichartiger  Beschaffenheit 
können  durch  den  Betrieb  eines  gemischten 
Systems  sich  flüssiges  Hochofeneisen  sehr  wohl 
zunutze  machen.  Dies  trifft  insbesondere  für 
Kohrgießereien  zu,  doch  sind  alle  einschlägigen 
Faktoren  gehörig  zu  beachten. 

Der  Gießereibetrieb  muß  bezüglich  der  Be- 
schaffung seines  Bedarfes  an   flüssigem  Eisen 
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vom  Hochofen  so  unabhängig  sein,  daß  er  jeder- 
zeit in  der  Lage  ist.  viel  oder  wenig  oder  auch 
gar  kein  flüssiges  Eisen  von  ihm  zu  beziehen. 
Zum  unmittelbaren  Gusse  geeignetes  Eisen  soll 
möglichst  wenig  gelöste  Gase  enthalten  und  inuti 
sehr  hitzig  und  leichtfließend  sein,  l'hosphor- 
reiches  Eisen  bis  zu  1  u/o  ist  im  allge- 
meinen in  Anbetracht  der  leichten  Vergießbar- 
keit  das  bestgeeignete.  .Ie  nach  den  örtlichen 
Verhältnissen  beansprucht  die  Beförderung  zur 
Gießerei  längere  Zeit.  Eisen  von  müßigem, 
zum  Vergießen  richtigem  Siliziumgehalte  würde 
auf  dem  Transporte  zu  große  Würmeverlustc 
erleiden.  Man  sucht  darum  vorteilhaft,  einen 
höheren  Siliziumgehalt  zu  erreichen.  Durch 
Verbrennung  eines  Teiles  dieses  Ueherschusses 
bleibt  das  Kiscnbad  während  des  Transportes 
warm  und  kann  durch  Zusatz  einer  ent- 
sprechenden Menge  siliziumärmereu  Kupolofen- 
eisens auf  die  erwünschte  Zusammensetzung  ge- 
bracht werden.  Durch  innige  Mischung  solcher 
Eisensorten  gelingt  es,  die  im  Hochofeneisen 
enthaltenen  Gase  fast  vollständig  auszuscheiden, 
und  man  gelangt  auf  diesem  Wege  am  sichersten 
dazu,  wirklich  heißes  und  brauchbares  Eisen  bis 
an  die  Gießformen  zu  bringen. 

Ist  eine  Gießerei  gezwungen,  unter  allen 
Umstanden  eine  bestimmte  Mindestmenge  flüssigen 
Roheisens  vom  Hochofen  zu  beziehen,  so  wird 
sie  nicht  allzu  selten  in  die  Lage  kommen,  un- 
geeignetes Eisen  vergießen  zu  müssen.  Was  es 
aber  für  die  Gießer,  vom  Former,  Meister  und 
Ingenieur  bis  zum  Gießereidirektor,  bedeutet, 
mit  ungeeignetem  Eisen  abgießen  zu  müssen, 
das  weiß  jeder,  der  es  am  eigenen  Leibe  er- 
fahren hat,  der  insbesondere  auch  die  schwan- 
kenden Arbeiterverhflltnisse  in  den  Iudustrie- 
gegenden  kennt.  In  einigen  Wochen  kann  durch 
solche  beim  unmittelbaren  Hochofengussc  unver- 
meidliche Zwischenfälle  ein  groller,  gut  besetzter 
Betrieb  entvölkert  sein. 

Die  nicht  genügende  Wertung  dieses  l'm- 
standes  schon  bei  der  Anlage  von  Gießereien 
hat  für  manchen  Betrieb  recht  schmerzliche 
Folgen  gezeitigt  und  dessen  wirtschaftliche  Ent- 
wicklung gehemmt.  Die  Erkenntnis,  daß  es 
verfehlt  war,  ganz  zum  direkten  Gusse  zurück- 
zukehren, war  allerdings  sehr  rasch  gewonnen 
worden,  aber  man  hielt  daran  fest,  mit  ver- 
hältnismäßig kleinen  Schmelzanlagen  auskommen 
zu  können. 

Benötigt  z.  B  eine  moderne,  mit  Karussells 
und  Gastrocknung  ausgestattete  Kohrgießerei  das 
erste  Eisen  etwa  drei  Stunden  nach  Arbeits- 
beginnn  und  faßt  der  Kupolofensumpf  das 
Schmelzgut  einer  Stunde,  so  kann  der  Kupolofen 
mit  4  bis  5  t  stündlicher  Leistung  in  der  zwölf- 
stündigen  Schicht  zehn  Stunden  lang  unter  Wind 
gehalten  werden;  er  würde  also  nur  ein  Drittel 
iles  Gesamtheilarfs  liefern,  wenn  die  Erzeugung 
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der  Gießerei  etwa  lüü  t  Ware  betragen  soll. 
Eine  solche  Gießerei  ist  darauf  «angewiesen  — 
vollen  Betrieb  vorausgesetzt  —  mindestens  zwei 
Drittel  ihres  Eisens  auf  alle  Falle  flüssig  vom 
Hochofen  zu  beziehen. 

Unter  Umständen  kommt  aber  selbst  diese 
geringe  Leistungsfähigkeit  der  Schmelzanlage 
nicht  voll  zur  Geltung,  w-nn  nämlich  die  An- 
lage mit  Rücksicht  auf  den  Hochofenbetrieb  nur 
für  periodisches  Abgießen  eingerichtet  wurde. 
Wir  kommen  hier  auf  einen  besonders  wichtigen 
l'uukt.  dessen  unrichtige  Beurteilung  bei  der 
Anlage  einer  modernen  Rohrgießerei  ganz  ver- 
hängnisvoll sein  kann,  auf  die  Vor-  und  Nach- 
teile des  periodischen,  etwa  alle  drei  Stunden 
erfolgenden  und  des  in  ganz  kurzen  Zwischen- 
räumen fast  ununterbrochen  geschehenden  Ab- 
gießen«. Da  das  Eisen  im  Interesse  seiner 
Temperaturerhaltung  nur  in  größeren  Mengen 
transportiert  werden  kann,  was  sich  auch  mit 
den  Wünschen  des  Hochöfners  deckt,  der  nicht 
allzu  oft  abstechen  will  und  kann,  war  es 
naheliegend,  die  Gießperioden  dementsprechend 
einzuteilen.  Man  gab  den  Gicßtrommeln*  eine 
Größe,  welche  sie  befähigte,  genau  so  viele 
Formkasten  zu  tragen  (einschließlich  einiger 
Reservekasten),  als  in  einer  Periode  zum  Ab- 
güsse gebracht  werden  konnten.  Der  Ar- 
beitsvorgang ist  dann  folgender:  Nach  dem 
Stampfen  und  Schwarzen  der  ersten  Form  wird 
sie  der  Gasflamme**  ausgesetzt,  tun  vollkommen 

*  Dio  Formkasten  sind  an  drehbaren  Trommeln, 
sogenannten  Karussells,  im  Kreise  befestigt.  Die  ver- 
schiedenen Arbeiten  spielen  Bich  an  einem  Punkte 
ab,  während  die  Trommel  nach  Erledigung  einer 
jeden  Verrichtung  weiter  gedreht  wird.  Diose  Me- 
thode gewährt  gegenüber  der  alten,  bei  welcher  die 
Formkasten  unverrückbar  in  geraden  Linien,  batterien- 
weise aufgehängt  sind,  ganz  wesentliche  Vorteile  durch 
vereinfachten  und  erleichterten  Arbeitsgang.  Erstmals 
wurde  sie  von  der  Halbergerhütte  ausgeführt  und 
fand  in  tum  Teil  verlästerter,  zum  Teil  aber  auch 
verschlechterter  Form,  Eingang  in  allen  modernen 
RnhrgielSercieii.  Einzelne  derselben  verfügen  Aber 
zehn  Stück  solcher  Trommeln.  (Vergleiche  „8labl 
und  Eisen"  1907  Nr.  12  S.  39h  ff.) 

•*  Die  alten,  au  die  Formkasten  unten  angehängten 
Koksöfen  mußten  wohl  schon  allgemein  der  viel 
wirtschaftlicheren  Onstrocknung  weichen.  Falls  letz- 
tere Anlagen  ungereinigtes  (Jas  zur  Verwendung 
bringen,  sind  lange  Rohrleitungen  zu  vermeiden. 
Durch  dieselben  wird  eine  starke  Abkühlung  des 
tlascs  bedingt,  weleho  Teer-  und  Staubablagerungcn 
besonders  in  deti  Ringleitungen  und  Düsen  der  eigent- 
lichen Verbrenuungsapparatc  veraulaflt.  Daraus  er- 
gibt sich  eine  nie  versiegende  Quelle  der  Unordnung 
und  Betriebsstörungen.  Die  Anlage  und  der  Betrieb 
einer  ausgiebigen  tiasreitiigung  int  in  Anbetracht 
der  sehr  großen  täglich  verbrauchten  Uasmengen 
recht  belangreich.  Man  hat  diesen  Uebelständen 
durch  Einrichtung  einzelner  kleiner  Generatoren 
in  unmittelbarer  Nähe  der  (iictitrommeln  abgeholfen. 
Eine  nennenswerte  Abkühlung  der  (ia.se  zwischen 
Erzeugung»-  und  Vcrbram-Iisort  tritt  infolgedessen 
nicht  .'in ;  sowohl  die  Eigenwärme  des  Oase«  wie 
der  Verbrennungswert  der   in  Anlagen    mit  langen 
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trocken  und  abgekühlt  zu  sein,  bis  die.  letzte 
Form  gestampft  ist.  Im  unmittelbaren  An- 
schluß an  das  Stampfen  oder  nach  einer  doch 
nur  kurzen.  15  Minuten  nicht  überschreitenden 
Pause  können  die  Kerne  eingelegt  und  die 
Formen  abgegossen  werden.  Nach  dem  Abgüsse 
des  letzten  Rohres  werden  die  Kernspindeln 
gezogen,  hieran  anschließend  die  Kohre  selbst, 
die  Kasten  werden  vom  anhängenden  Sande 
befreit,  geschlossen,  und  das  Formen  kann  von 
neuem  beginnen. 

Der  gesamte  Vorgang  darf  bei  achtmaligem 
Abguß  in  der  Doppelschicht  nicht  mehr  als  drei 
Stunden  beanspruchen,  wovon  auf  das  Gießen 
kaum  1 ,  Stunde  entfallt.  Alle  Kolonnen  be- 
irinnen  die  Arbeit  zu  gleicher  Zeit  und  sollen 
ebenso  gleichzeitig  gußfertig  sein.  Dies  wird 
im  allgemeinen  nicht  allzu  schwer  erreicht.  So 
günstig  sich  dieses  System  dem  regelmäßigen 
Abstechen  des  Hochofens  und  den  Befördcrungs- 
verhallnissen  von  diesem  zur  Gießerei  anpaßt, 
so  unvorteilhaft  ist  es  in  Anbetracht  der  Ver- 
bältnisse des  Kupolofenbetriebes.  Letzterer 
liefert  ununterbrochen  die  gleiche  Menge  Eisen. 
Selbst  wenn  das  Vergießen  entgegen  dem  son- 
stigen Bedürfnisse  des  Betriebes  bis  auf  jeweils 
eine  Stunde  hinausgezogen  wird,  muß  der  Kupol- 
ofen nach  zweistündigem  Blasen  jeweils  eine 
Stunde  abgestellt  und  mit  blinden  Koksgichten 
warmgehalten  werden.  Das  Eisen  wird  dadurch 
nicht  hitziger,  jedenfalls  aber  teurer.  Die 
Leistung  des  Kupolofens  vermindert  sich  ganz 
wesentlich,  was  bei  Kupolofenanlagen,  die  einiger- 
maßen knapp  bemessen  sind,  besonders  fühlbar 
werden  muß.  da  infolgedessen  das  Verhältnis 
zwischen  Hochofen-  und  Kupolofeneisen  noch  un- 
günstiger wird. 

Ganz  besonders  schädigend  wirken  bei  sol- 
cher Anordnung  für  periodischen  Guß  Unpünkt- 
lichkeiten  in  der  Anlieferung  des  flüssigen  Hoch- 
ofeneisens. Solche  sind  aber  sehr  schwer  zu 
vermeiden.  Zunächst  ist  es  schon  am  Hochofen 
nicht  immer  möglich,  genau  zur  Minute  abzu- 
stechen, wenn  es  die  Gießerei  wünscht,  oft 
nimmt  der  Abstich  selbst  unliebsam  Zeit  in  An- 
spruch, dann  gibt  es  Aufenthalte  während  dos 
Transportes  durch  Warten  au  Kreuzungen  oder 
Besetzung  der  Verbindungsgeleise  mit  anderen 
Transporten.    Eine  neue  Rohrgießerei  wird  ja 

Zuleitungen  abgelagerten  Produkte  kommt  voll  zur 
Geltun!»,  und  die  störenden  Verunreinigungen  »ind 
gründlich  vermieden.  8elbat  im  Betriebe  werden  Rr- 
sparniB»e  eratielt,  da  die<w>  kleinen  Generatoren  an- 
atandalos  von  der  an  ihnen  und  in  ihrer  Nähe  ar- 
beitenden Formerkolonne  ohne  besondere  Vergütung 
bedient  werden  können.  Etwaige  Störunsen  ziehen 
zadem  nur  eine  Kolonne  in  Mitleidenschaft. 

Neuerdings  wird  auch  gereinigte«  und  auf  hö- 
heren Druck  gebrachten  Hnchofengaa  mit  autt^ezeich- 
netem  F.rfolge  für  Kohrtrocknung  verwendet.  Ein 
«olchea  Verfahren  hat  aieb  auf  den  11  u d er uh sehen 
Werken  bestens  bewahrt  und  wurde  dienen  patentiert. 


nur  ausnahmsweise  mit  der  Hochofenanlage  zu- 
gleich projektiert,  meist  muß  sie  sich  gegebenen 
oft  recht  komplizierten  Verhältnissen  anpassen. 
Die  gonannten  Umstände  ergeben  in  ihrer  Summe 
häufige  Verspätungen,  deren  unangenehme  Wir- 
kung verschärft,  wird  durch  die  Bereitschaft 
des  Kupolofens,  das  in  der  Zwischenzeit  ge- 
sammelte Zusatzeisen  abzugeben.  Das  Eisen 
muß  ihm  abgenommen  oder  der  Wind  abgestellt 
werden  und  das  durch  die  Verspätung  schon 
kälter  gewordene  Hochofeneisen  erhält  nun  einen 
Zusatz  von  ebensowenig  hitzigem  Kupolofen- 
eisen. Immerhin  wird  man  sich  bei  kleinen 
Verspätungen  irgendwie  zu  helfen  wissen  und 
auch  das  mattere  Eisen,  wenn  es  noch  einiger- 
maßen angeht,  vergießen.  Zieht  sich  eine  Ver- 
spätung aber  auf  mehr  als  1;i  Stunde  hin- 
aus, so  ist  der  Zeitverlust  nicht  mehr  herein- 
zubringen, für  die  fragliche  Schicht  fällt  ein 
Guß,  d.  i.  der  Gesamterzeugung,  ans,  die 
Akkordarbeiter  werden  wegen  des  Verdieust- 
entganges  mißmutig  und  die  Gestehungskosten 
schnellen  infolge  der  fortlaufenden  Tage-  und 
Regielöhne  in  die  Höhe.  Diese  Schwierigkeit 
fällt  demnach  sehr  schwor  ius  Gewicht  und  ist 
bei  einer  Neuanlage  den  Verbindungswegen  die 
größte  Aufmerksamkeit  zu  widmen.  Aber  auch 
bei  solcher  dürften  Verzögerungen  niemals  ganz 
zu  vermeiden  sein. 

'  ^  Gießereien,  welche  für  reinen  Kupolofenbetrieb 
eingerichtet  sind,  haben  neuerdings  wesentlich 
größere,  zum  Arbeiten  mit  mehreren  Kolonnen 
eingerichtete  Trommeln.  Wahrend  eine  Kolonne 
stampft,  zieht  die  zweite  Spindeln  und  Rohre  und 
eine  dritte  gießt  nach  dem  Einlegen  der  Kerne  die 
fertigen  Formen  ab.  Es  kann  unter  Umständen 
vorteilhaft  sein,  eine  Gießkolonne  für  mehrere 
Trommeln  zu  verwenden.  Ein  Teil  derselben  ist 
von  der  zweiten  Stunde  der  Schicht  an  bis  zum 
Arbeitsschlüsse  ununterbrochen  mit  dem  Abgüsse 
beschäftigt  und  der  Kupolofen  wird  r  gelmäßig 
sein  Eisen  los.  Dasselbe  ist  infolge  des  gleich- 
mäßigen Ofenganges  hitzig  und  erfordert  eine 
Mindestmenge  von  Koks.  Die  Leistungsfähigkeit 
einer  solchen  Einrichtung  ist  sehr  groß,  damit 
ausgestattete  Gießereien  erreichen  mit  ihren  drei 
großen  Trommeln  unter  wesentlichen  Lohnerspar- 
nlssen  eine  höhere  Produktion  als  Gießereien 
älteren  Systems  mit  zehn  kleineren,  für  periodischen 
Guß  bemessenen  Trommeln.  Selbstredend  müssen 
diese  großen  Trommeln  mit  mehr  Hebezeugen 
ausgerüstet  werden.  Dadurch  werden  die  ein- 
zelnen Kolonnen  voneinander  wirklich  unabhängig. 
Ein  nur  oberflächlicher  Vergleich  ergibt,  daß  eine 
solche  Gießerei  auch  in  ihrer  Anlage  trotz  der 
etwas  teureren  Hebezeuge  billiger  ist  als  eine 
Gießerei  mit  vielen  kleinen  Trommeln.  Es  wird 
sehr  wesentlich  an  Raum  gespart,  da  sich  alle 
Einrichtungen  auf  ein  Mindestmaß  zusammen- 
drängen lassen.    Die  Transporte  konzentrieren 
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sich  auf  weniger  Punkte,  sämtliche  Betriebsmittel 
sind  stetig  im  Gange  und  vollwertige  Reserven  ken- 
nen leichter  errichtet  und  instandgehalten  werden. 

Die  Umsehmelzkosten  für  die  Tonne  Roh- 
eisen dürften  bei  Berücksichtigung  von  3  bis 
5  °/o  Abbrand  heute  kaum  unter  6  IC  betragen. 
Es  ist  also  durch  Ersparung  derselben  oder  auch 
nur  eines  Teiles  davon  im  Großbetriebe  eine 
ganz  wesentliche  Ermäßigung  der  Selbstkosten 
zu  erreichen.  Betragen  sie  z.  B.  in  einer  Gießerei 
mit  "200  t  Tagesproduktion,  falls  es  gelingt, 
ohne  nennenswerte  anderweitige  Schädigung  etwa 
die  Hälfte  des  flüssigen  Eisens  vom  Hochofen  zu 
beziehen,  brutto  1  HO  000  im  Jahre,  so  sieht 
dem  gegenüber  die  Auslage  für  Verzinsung  und 
Abschreibung  der  Beförderungsanlagc  (Geleise, 
Lokomotiven,  I'fannenwagen  usw.)  und  deren 
Betrieb  sowie  der  Lohn  der  wenigen  zum  Mischen 
nötigen  Leute.  Insgesamt  können  die  Unkosten  in 
einem  Betriebe  derartigen  Umfanges  selbst  unter 
besonders  ungünstigen  Verhaltnissen  mit  höchstens 
40  000  bis  50  000  t.K  bestritten  werden.  Ha 
den  Gefahren  des  flüssigen  Hochofeneisens  durch 
ausgiebige  Beimischung  von  Kupolofeneisen  be- 
gegnet werden  kann,  würde  es  verfehlt  sein, 
sich  den  großen  wirtschaftlichen  Nutzen  der  Ver- 
wendung desselben  nicht  zu  eigen  zu  machen. 

Eine  für  diesen  Zweck  eingerichtete  Gießerei 
muß  aber  jederzeit  auch  ohne  Hochofeneisen  stö- 
rungsfrei betrieben  werden  können.  Die  Kupol- 
ofenanlage muß  durch  ununterbrochenen  Betrieb 
zur  vollen  Leistungsfähigkeit  gelangen.  Die 
Gattierung  des  Kupolofeneisens  soll  das  Ver- 
gießen desselben  zur  Not  ohne  jeden  Zusatz  von 
Hochofeneisen  gestatten.  Letzteres  soll  im  all- 
gemeinen nur  verwendet  werden,  wenn  es  sich  mit 
Kupolofeneisen  bezeichneter  Art  zu  einer  tadel- 
losen Qualität  vereinigen  laßt.  Für  gewöhnlich 
wird  man  demnach  das  Kupolofeneisen  an  der 
untersten  zullissigcn  Siliziumgrenze  halten  und 
das  Hochofeneisen  reich  siliziert  zu  erblasen 
trachten.  Die  Gebisse  am  Kupolofen  sollen  mit 
verschiedener  Geschwindigkeit  arbeiten  können, 
um  im  Falle  ganzlicher  Ausschaltung  des  Hoch- 
ofeneisens jederzeit  den  ganzen  Bedarf  an  flüs- 
sigem Eisen  decken  zu  können.  Tritt  letzterer 
Fall  ein,  so  wird  man  selbstredend  den  Silizium- 
gehalt  der  nächsten  KupolofeneisensSlze  ent- 
sprechend zu  steigern  haben. 

Daß  die  Vorkehrungen  zum  Mischen  der 
beiden  Eisensorten  tadellos  und  insbesondere  im- 
stande sein  müssen,  jederzeit  Mischungen  in 
jedem  Verhältnis  bequem  zu  bewirken,  ist  eigent- 
lich selbstverständlich,  dennoch  wird  in  dieser 
Beziehung  noch  schwer  gesündigt. 

Ein  weiteres  Moment  ist  von  nicht  un- 
wesentlichem Einfluß  auf  das  Gedeihen  einer  neu- 
zeitlichen Rohrgießerei.  Sie  muß  auf  zwei 
Sohlen  arbeiten.  Die  Anordnung  durseihen  ist 
für  die  Beschaffung  und  Temperatur  des  zum 


Abgüsse  gelangenden  Eisens  von  großer  Wichtig- 
keit. Am  besten  ist  es,  die  Arbeitsbühne  der 
Former  und  Kernmacher  auf  Hüttensohle  in 
gleicher  Höhe  mit  der  Eisenzuführungsbahn  zu 
legen,  so  daß  Hochofen-  und  Kupolofeneisen  an- 
gefahren und  gemischt  werden  können,  ohne  be- 
sonders gehoben  werden  zu  müssen.  Unter  be- 
sonders günstigen  Umstanden  können  Boden- 
stufen dieser  Anordnung  nutzbar  gemacht  werden. 
Wo  dies  nicht  angängig  ist,  muß  man  freilich 
mit  der  unteren  Arbeitsfläche  unter  Hüttensohle 
gehen.  Ist  dies  der  Grundwasserverhaltnisse 
wegen  oder  aus  sonstigen  Gründen  nicht  mög- 
lich, so  legt  man  die  obere  Formbühnc  in  ein 
erstes  Stockwerk  und  stellt  die  Kupolöfen  auf 
gleiche  Höhe.  Bei  reinem  Kiipolofensystem 
sind  auch  in  diesem  Falle  die  Uebelstände 
nicht  allzu  groß,  obwohl  das  Heben  und  Senken 
des  gesamten  Eisens  im  rohen  Zustande  wie  in 
der  Form  von  Röhren  immerhin  eine  dauernde 
und  nicht  ganz  unbeträchtliche  Ausgabe  ver- 
ursacht. Doch  werden  die  Verhältnisse  schwie- 
riger Lei  einem  gemischten  Betriebe.  Unter  Um- 
ständen läßt  sich  das  Hochofeneisen  mit  einer 
vom  Hochofen  allmählich  ansteigenden  Adhäsions- 
Bahn  auf  die  Hi'he  der  Arbeitabiihne  bringen, 
andernfalls  muß  es  mit  Aufzügen  oder  anderen 
Vorrichtungen  gehoben  werden,  was,  abgesehen 
von  den  Kosten,  Zeitverluste  und  Abkühlung  nicht 
ganz  vermeiden  läßt.  Es  ist  am  ungünstigsten 
und  mit  dauernden  Schaden  für  den  Betrieb  sowohl 
in  bezug  auf  die  Temperatur  des  Eisens  wie 
auf  Lohnausgaben  uud  Verspätungen  verbunden, 
wenn  der  Kupolofenabstich  für  die  untere  Ar- 
beitsbühne angeordnet  ist.  Dort  wird  das  Eisen 
in  irgend  einer  Weise  gemischt,  dann  in  die 
Nahe  der  einzelnen  Trommeln  geführt  und  mit 
Hilfe  der  den  Formarbeiten  dienenden  Laufkatzen 
oder  durch  besondere  Hebezeuge,  durch  Aus- 
sparungen in  der  oberen  Arbeitsbühne  auf  diese 
gehoben.  Diese  Einrichtung  bedingt  die  größten 
Zeitverluste,  ist  aber  bei  Rohrgießereien,  welche 
für  periodischen  Guß  eingerichtet  sind,  noch 
heutzutage  anzutreffen. 

Das  Mischen  des  Eisens  geschieht  am  besten 
unmittelbar  an  den  Kupolöfen,  indem  den  Gieß- 
pfannen von  der  einen  Seite  Eiscu  aus  der 
Kupolofenabstichrinne  zufließt,  während  gleich- 
zeitig von  der  andern  Seite  die  Hochofcnpfanno 
das  beabsichtigte  Quantum  Hochofeneisen  zu- 
gießt. Auf  diese  Weise  wird  die  innigste  Mi- 
schung beider  Sorten  und  die  gründlichste  Aus- 
gleichung und  Entgasung  des  letzteren  Eisens 
erreicht.  Dann  soll  die  Gießpfanne  entweder  auf 
geradem  Geleise  oder  mittels  irgend  einer  andern 
Beförderungsvorrichtung.  /..  B.  eines  Velozlpcd- 
kranes.  unmittelbar  an  die  Verwendungsstellc  ge- 
bracht werden.  Auf  diese  Welse  kann  das  Eisen 
noch  mit  seiner  vollen  Hitze  '2  bis  3  Minuten  nach 
dem  Abstiche  vergossen  werden  und  man  wird 
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die  ^ranze  Eisenbewegung  mit  dem  geringsten 
Aufwände  an  Löhnen  und  motorischer  Kraft 
durchgeführt  haben.  Es  schadet  durchaus  nichts, 
wenn  wegen  allzu  hitzigen  Eisen«  mit  dem 
Gießen  cjnige  Minuten  gewartet  werden  muß; 
das  Gegenteil,  der  Abguß  mit  zu  mattem  Eisen, 
ist  unter  allen  Umstünden  schädlich. 

Zum  Schlüsse  sei  das  Ergebnis  der  vor- 
stehenden Ausführungen  dahin  zusammengefaßt: 
Die  Verwendung  flüssigen  Kohcisons  zum  all- 
einigen, unmittelbaren  Gusse  empfindlicher 
Gegenstände  ist  nicht,  jedenfalls  heute  noch  nicht, 


angängig.  Wohl  aber  empfiehlt  sich  ein  ge- 
mischtes System,  da  durch  den  Zusatz  von 
Kupolofeneisen  in  ausreichendem  Umfange  das 
Hochofeneisen  genügend  verbessert  werden  kann 
und  eine  zum  unmittelbaren  Gusse  ausreichende 
Güte  des  Mischeisens  sicher  zu  erreichen  ist. 

Die  Gießereien  müssen  aber  auf  die  Mög- 
lichkeit alleinigen  Betriebes  mit  Kupolöfen 
eingerichtet  sein  und  dürfen  sich  von  reinen 
Kupolofengießereien  nur  durch  die  Möglich- 
keit bequemer  Zufuhr  und  Mischung  des  Hoch- 
ofeneisens unterscheiden. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 
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Ueber  die  Ausnutzung  der  Hochofengase. 


Ein  Vortrug  des  Ingenieur«  Fot.  E  vorm  tinn  in 
einer  Versammlung  der  Zivilingoniouro  von  Cleve- 
land Uber  den  Wort  der  Hochofen-Gasmotoren,  der 
mir  kürzlich  in  dio  Hand  kam,  regte  mich  an,  in  Ver- 
folgung meiner  Vorschlüge*  Uber  Regenerierung 
der  Hochofengase  ein  Bild  zu  entworfen,  wio  sich 
eine  Eisenhütte  darstellt,  welche  außer  dem  zum 
Hochofenbetrieb  nötigen  Koks  nur  eine  kleine 
Menge  Kohle  zur  Regenerierung  der  Hochofen- 
gase und  sonst  keinerlei  Brennstoff  benötigt. 

Die  Anlage  sei  gegründet  auf  oinen  Hoch- 
ofen von  120  t  Tagesproduktion.  Diese  werde 
mit  etwas  Schrott  und  Erzen  in  zwei  Martinöfen 
von  20  t  Einsatz  fein  dritter  in  Roserve)  zu  Fluß- 
eison  umgewandelt,  welches  in  einem  Blockwalz- 
werk und  zwei  bis  drei  Fort  igstraßen  auf  Walz- 
wuro  verarbeitet  wird.  Nach  Lowthian  Bell 
liefert  ein  Clevelander  Hochofen  pro  1  kg  Roh- 
eisen «,67  kg  Gase  mit  folgender  Zusammensetzung: 
Gew.  •'.  16,07  CO»  27,34  CO  0,11  H  50.4S  N 
Vol.  ,  11,3  ,  31,00  .  1,7  ,  50,00  „ 
1  cbm  dos  Gases  wiegt  1,41  kg  und  onthält: 

kg  0,22«  CO.-  0,385  CO  0,0015  H  0,7!l«  N 
und  liefert  bei  der  Verbrennung  071  Kalorien. 

Zur  Regenerierung  eines  Kubikmeters  dieses 
Ga.*es  sind  nötig: 

zur  Reduktion  der  CO*  0.001  kg  C 
zum  Wiirmeersatz  0.122    ,  „ 

und  0,162  kg  O  =  0,1 13  cbm,  man  erhält  0.05«  kg  C< ), 
0,0015  kg  H  und  0,790  N,  wolcho  ein  Volumen 
von  1,42  cbm  besitzen. 

Dio  Verbronnungswärme  oines  Kubikmeters 
betrügt  1651  Kaiorion.  Von  don  pro  1  kg  Roh- 
eisen fallenden  Gasen  zu  0,«7  kg  gehen  ver- 
loren 10  >,  worden  zur  Wiudorhitzung  verbraucht 
25'/»;  es  Ideiben  zu  anderer  Verwendung  «5*/© 
oder  4/1  kg,  das  sind  3,05  cbm. 

Bei  einer  Tagosorzeugung  von  120  t  ent- 
fallen auf  die  Stunde  5000  kg,  auf  die  Minute 
H3,3  kg  Roheisen.    Da  auf  das  Kilogramm  Roh- 
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eisen  rund  3  cbm  Hochofengas  für  maschinelle 
Antriebe  und  andere  Verwertungen  erübrigon,  so 
sind  stündlich  15000  cbm,  minutlich  2Ö0  cbm  Gas 
zur  Vorfilgung.  Wenn  dieso  mit  oiuem  stünd- 
lichen Aufwand  von  2745  kg  Kohlen  und  1695  cbm 
Sauerstoff  regeneriert  werden,  erhält  man  stünd- 
lich 21300  cbm  Gas  mit  einem  Hoizwort  von 
35166300  WE.  Zwei  Martinöfen  mit  20  t  Einsatz 
brauchen  stündlich  höchstens  10 000 001)  WE.  so 
daß  25000000  WE.  zur  Erzeugung  elektrischer 
und  mechanischer  Energie  übrig  bleiben. 

Bei  etwa  20«  0  mechanischem  Nutzeffekt  der  Gas- 
motoren werden  f.  d.  Fferdekraftetunde  3000  WE. 
verbraucht,  so  daß  obige  Wärmemengen  einen 
Enorgiowert  von  SOCIO  1\  S.  ergeben.  Wonn  für 
die  Hochofenanlage  und  zwar  für  (iobliise  «00, 
fUr  Gasreinigung  800,  für  verschiedene  elektrische 
Antriebe  «00,  also  zusammen  2000  U.  S.,  für  das 
Stahlwerk  200  U.S.  gebraucht  werden, -so  bleiben 
für  Walzwerks-  und  andere  Fabrikutions-Aiitriobc 
5800  U.S.  übrig.  Veranschlagt  man  den  Kraft- 
bodarf  oines  Block-  und  Grobwalzwerkes  ein- 
schließlich Rollgänge,  Sägen  usw.  mit  3000  U  S., 
einer  Mittelst recko  mit  1200  P.S.,  einer  Fein- 
strocke mit  HtX)  U.S.,  so  bleiben  noch  für  andere 
Zwecke  80J  US.  verfügbar. 

Die  AnIngo  zur  Regenerierung  der  Hochofen- 
gase ist  so  zu  bemessen,  daß  bei  zoit weisem  Still- 
stand dos  Hochofens  durch  vermehrte  Vergasung 
von  Kohle  der  Gasbedarf  dor  Gasmotoren  gedockt 
werdon  kann.  Auch  kann  mit  Hilfe  dieser  Gase 
der  Betrieb  der  Winderhitzer  aufrocht  erhalten 
werden,  wonn  der  Hochofen  kein  oder  schlocbtos 
Gas  gibt. 

Da  das  Block-  und  Grobwalzwerk  dio  Blöcke 
in  dor  tiußhilze  vorarboitet,  so  dürfte  der  (ias- 
vorrat  auch  noch  zum  Heizen  dor  Wärmöfon  dor 
Mittol-  und  Feinstrockon  ausreichen,  da  dio  An- 
sätze alle  sehr  reichlich  genommen  wurden.  Wenn 
beim  Botrieb  der  Stahliifon  mit  gewöhnlichem 
Generatorgas,  dor  Walzonstraßon  mit  Dampf- 
maschinen, der  Wärmöfon  mit  direkter  Feuerung 
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ilor  Brennstoffverbrauch  100°/«  <lor  Fertigware  be- 
trägt, würde  er  bei  Verwendung  dor  regenerierten 
Hochofengase  nur  40  »o  betragen.  Dazu  kommt 
die  grolle  Verbilligung  in  der  Führung,  da  die 
Brennstoffverwendung  völlig  bei  der  Kegenorie- 
rungsanlage  konzentriert  ist. 

Bei  Krweiteruug  der  Anlage  um  einen  zweiten 
Hochofen  und  zwei  woitoro  Stalilöfen  wird  das 
Verhältnis  des  Kraftvorrates  zum  Bedarf  der 
Walzwerke  noch  viel  günstiger,  da  diese  nicht 
erweitert,  werden  müssen,  indem  sie  auch  das 
Doppelte  der  erstgenannten  Produktion  werden 
verarboiton  könnon. 

Mitteilungen  aus  dem 

Die  direkte  Verbrennung  des  Kohlenstoffs 
in  Stahl  und  Ferrolegierungen. 

Von  Prof.  Dr.  B.  N  eu  m  a  u  n-  Durmsi adt. 

Die  Bestimmung  des  Kohlenstoffs  in  Eisen- 
und  Stahlprodukten  geschieht  fast  allgemoin  in 
der  Weise,  daß  man  die  Substanz  mit  Kupfer- 
salzlösung behandelt,  wodurch  der  Kohlenstoff 
freigelegt  wird.  Don  freigemachten  Kohlenstoff 
verbrennt  man  dann  entweder  auf  nassem  Wege 
mit  Chromsäuro  odor  nach  der  Filtration  auf 
trocknein  Wege  im  Sauerstoffstrom.  Bei  einigen 
Ferrolegierungen  (mit  Chrom,  Wolfram  usw.)  ist 
os  min  nicht  möglich,  durch  ein  wässriges  Lösungs- 
mittel den  Kohlenstoff  zu  isolieren;  man  war  genö- 
tigt, in  diesen  Fällen  zu  dem  etwas  umständlichen 
Wöhlorschon  Chlorvorfahren  zu  greifen. 

Seit  einigen  Jahren  sind  nun  Methoden 
empfohlen  worden,  welche  die  Anwendung  von 
Chlor  vermeiden  und  dio  Verbrennung  des  Kohlen- 
stoffs durch  direktes  Erhitzen  der  feinzerkleinerten 
Substanz  im  Sauerstoffstrome  erstreben. 

Die  Verbrennung  des  Kohlenstoffs  kann  ent- 
weder in  Porzellan-  oder  Platinrohren  odor  in 
besondoren  Verbrennungstiogeln  geschehen.  Letz- 
tere stoben  vielfach  in  Amerika  in  Anwendung, 
scheinen  bei  uns  alter  ziemlich  unbekannt  zu  sein, 
«lenn  die  Methode  ist  bisher  in  keinon  Leitfaden 
Ubergegangen  und  unsere  Platinfirmcn  führen 
koine  derartigen  Tiegel.  Da  abor  dioso  Tiegel  in 
der  amerikanischen  Literatur  öfter  erwähnt 
werden,  so  sollen  nachstehend  oinige  Arten  der- 
selben beschrieben  werden,  ebenso  eino  andere 
sehr  empfehlenswerte  Verbronnungseinrichtung. 

Mal  man  den  Kohlenstoff  einer  Stahlprobe 
durch  Kupferlösung  isoliert,  so  kann  man  die 
trockne  Verbrennung  desselben  wio  boi  der  Elo- 
menturaiiaJyso  in  einem  mit  Kupferoxyd  oder 
Platiui|uarz  beschickten  Glasröhre  im  Sauerstoff- 
stronto  vornehmen.  Bringt  man  abor  ohne  vor- 
herige Behandlung  die  l'oinzerkleiuerte  Stahlprobe 
in  denselben  Apparat,  so  reicht  die  bis  zum  Woich- 
werdon  dos  Verbrennungsrohrs  gesteigerte  Hitze 


Wie  ich  in  moinom  eingangs  erwähnton  Vor- 
schlag ausgeführt  habe,  lege  ich  auf  die  Re- 
generierung der  Hochofengase  deshalb  so  großes 
Gewicht,  weil  dadurch  einerseits  ein  hochwertiges 
(las  zum  Heizen  der  Stahlöfen  orhalton  wird  und 
anderseits  die  Unregelmäßigkeiten  in  der  Zu- 
sammensetzung dos  Hoohofongasos  ausgeglichen 
werden,  was  für  den  Betrieb  der  Gasmotoren 
wichtig  ist.  Dazu  kommt  noch,  daß  die  Gas- 
motoren infolge  des  um  so  viel  höheren  Brenn- 
wertes der  Gase  Tür  die  gleiche  1-reistung  kleiner 
und  billiger  hergestellt  werden  können. 

Wilh.  Schmidkammer,  Freistadt. 

EisenhOttenlaboratorium. 

nicht  aus,  um  oino  vollständige  Vorbrennuug 
herbeizuführen  Auch  bei  dem  Ersatz  des  Glas- 
rohres durch  ein  Porzellanrohr  verbrennt  bei 
700  bis  SOO"  nur  ein  ganz  geringer  Teil  des  Kohlen- 
stoffs, die  Masse  überzieht  sich  mit  einer  undurch- 
dringlichen Oxydsehieht.  Nimmt  man  jedoch  die 
Operation  zwischen  1000  bis  1200°  vor,  so  ist  die 
Verbrennung  dos  Kohlenstoffs  eino  vollständige. 
Blount  hat  solche  Versuche  schon  1900  ange- 
stellt da  er  abor  die  Erhitzung  mit  Flotsehor- 
Brennem  erreichen  mußte,  so  sprangen  sehr  häutig 
die  Porzellanrohre.  Später  hat  er  ein  Bonzolin- 
gebläse  benutzt  und  hat  außerdem  dio  Substanz 
mit  Bleichromat"  (Löffler***  nahm  Mennige» 
vermischt. 

Cm  der  geringen  Haltbarkeit  der  nicht  billigen 
Porzollanrohre  aus  dem  Wege  zu  gehen  (dio  jetzt 
in  anderer  Weise  überwunden  isti,  griff  man  zu 
Platinrohren  (vergl.  Blairf),  die  auch  noch  mit 
Kupferoxyd  oder  Platinmiarz  beschickt  waren. 
Platinrohro  haben  den  großen  Vorteil  der  schnellen 
und  unverminderten  Wärmeübertragung,  der  Un- 
zorbrechlichkoit  usw.,  denen  als  Nachteil  nur  der 
Preis  und  der  Umstand  entgegenstehen,  daß  sie  hei 
hohen  Temperaturen  nicht  absolut  gasdicht  sind. 

Sbirnor  hat  dann  die  Form  der  Röhre  aufge- 
geben und  einen  geschlossenen  Tiegel  konstruiert, 
welcher  wieder  als  Vorbild  für  mohroro  andere 
Konstruktionen  gedient  hat.  Die  Tiegelform  be- 
sitzt den  Vorteil  «1er  einfacheren  Erhitzung  und 
der  bequemeren  Aufnahme  der  zu  vorbrennenden 
Substanz.  Filtriert  man  bei  der  Kohlonsloff- 
bestimmung  im  Stahl  don  Kohlenstoff  durch  ein 
Gooch-Tiogelchen  ab,  so  kann  man  letzteres  nach 
•lein  Trocknen  direkt  in  don  Verbrennungstiegel 
einsetzen. 

•  „Amdv.M-  1900  Bd.  2ö  S.  141.  „Stahl  und 
Eisen*  \m)  Nr.  17  S.  Htfi. 

**  »Stahl  und  Eisen"  UI02  Nr.  2.1  S.  125M. 
„Cliom.  News*  1!>;*2  Bd.  H*»  S.  121.  „Stahl 
und  Eisen*  liK>2  Nr.  2  ?  S.  12!kS. 

T  ..I.  Amer.  Chem.  So.-.-  I'.XK)  Bd.  22  S.  7151. 
„Stahl  und  Eisen"  l'.KH  Nr.  ti  S.  2M. 
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Der  Sh  imer-Tiogel  besteht  aus  einoin  Platin- 
tiegel und  einer  Metallhaube,  durcli  welche  Sauer- 
stoff ein-  und  austritt,  l'rsprüuglich  wandte 
Sh  im  er  zum  Schutze  der  Gummidichtung  eine 
Kühlung  mit  einem  feuchten  Docht  an,*  die  er 
je. loch  später  durch  die  wirksamer«)  Wasserkühlung 


ersetzte.' 


Abbil- 


dung 1  zeigt  oino 
Darstellung  des 
Shimertiogels  in 
der  von  der  Firma 
Sargent  &  Co.*'* 
in  den  Handel  ge- 
brachten Form.  Der 
Tiegel  A  stockt  in 
der  OefTnung  eines 
Asbestdeckols.  Hior 
ist  die  Einrichtung 
getroffen,  daß  die 
Haube  B  mit  den 

angeschlossenen 
Rohren  immer  fest- 
montiert bleibt  und 
für  jeden  Versuch 

nur  der  Tiogel 
durcli  Lockerung 
des  Bügels  gewech- 
selt oder  entfernt  wird.  Die  wassergekühlte  Haube 
ist  patentiert,  sie  wird  aus  Kupfer  oder  Mes- 
sing gefertigt  und  besitzt,  zwei  durchgehende 
Rohre  für  Zu-  und  Ableitung  von  Luft  oder 
Sauerstoff  und  zwei  Oeffnungen  für  Ein-  und 
Austritt  des  Kühlwassers.  Letztores  durchfließt 
im  vorliegenden  Falle  auch  noch  die  Enden  des 
mit  Kupferoxyd  gefüllten  Messingrohres  C  und 
den  Kühlmantel  des  Porlenrohres  D. 

Wiihrend  Shimor  noch  hinter  dem  Tiegel 
zur  Vervollständigung  der  Vorhrennung  ein  be- 
sonderes Kupfer- 
I  oxydrohr  vorsieht, 
hat  A.  Fimor  auf 
dieses  verzichtet, 
dafür  aber  im  In- 
nern seines  Tiegels 
einen  kleinen  Be- 
hälter mit  Kupfer- 
oxyd angebracht, 
durch  welchen  die 
aus  dem  Tiegel 
abziehenden  Gase 
streichen  müssen. 
Abbildung  2  zeigt 
die  Außenansicht  des  älteren  Fimer-Tiegels  mit 
der  Ab-  und  Zufuhr  für  Sauerstoff  und  dor 
Kühlvorrichtung.  Hiersind  nlle  Gummidichtungen 
und  Vorbindungen  vermieden,  zwischen  Tiegel 

•  ,.l7Chom.  Soc."  1800  Bd.  55  S.  «22. 
'*  „J.  Amer.  Chem.  Soc.«  11)01  Bd.  2}  S.  227. 
.Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  18  S.  'Mi. 
*•*  Chicago,  143  Uke  Str. 
IV,. 


und  Haube  durch  Schliff  und  Gewinde,  zwischen 
Haube  und  Glasröhren  durcli  Kitt.  Bei  oiner 
neueren  Form*  ist  auch  noch  die  Haubenkühlung 
weggelassen.  Abbildung  3  zeigt  die  Einrichtung 
des  Kimer-Tiegels  *• :  A  ist  der  l'latintiegol,  B  die 
zum  Teil  aus  Kupfer  bestehende  Haube,  c  und  d 
sind  aus  Platin  oder  Kupfer  hergestellte  Rohre 
zum  Ein-  und  Austritt  dor  Gase,  in  welche  die 
Glasröhre  a  und  b  eingekittet  sind,  0  ist  der  unten 
mit  einem  Siehchon  verschlossene  Behälter  zur 
Aufnahme  des  Kupferoxyds,  D  ein  Porzellantiegel 


Abbildung  2. 
Eimers  Verbrennungstiegel. 


Abbildung^.    Sbimer»  Verbrennungntiegel. 

zur  Aufnahme  der  Substanz  Bei  Benutzung  dieses 
Tiegels  fällt  das  Kupferoxydrohr  fort,  der  Porlon- 
Kühler  ist  aber  noch  erforderlich. 

Aupperlo***  benutzt  zwar  Dichtung  und 
Wasserkühlung,  er  führt  aber  die  Gase  durch  ein 
glühendes  Platinrohr,  in  welchem  noch  einigo 
Plutindrähte  stecken,  und  vermeidet  auf  dieso 
Weise  die  Anwendung  eines  mit  Kupferoxyd  ge- 
füllten Behälters.  Abbildung  4  zoigt  den  Aupperle- 
Tiegel.  A  ist  der  Platintiegol,  B  ein  Nickelstöpsel, 
C  der  Wassermantel,  durch  welchen  auch  das 
(iasointrittsrohr  I)  und  das  Austrittsrohr  E  gehen. 
In  dem  Austritlsrohr  befindet  sich  dort,  wo  es  aus 

dem   Boden  austritt.  

ein    Bündel     Platin-  f,  HI 

drähto. 

Für  dio  praktische 
Verwendung  der  Tie- 
gel ist  zu  bemerken, 
daß  der  zu  verwen- 
dende Sauerstoff  vor 
dem  Eintritt  von  Was- 
serstoff und  Kohlen- 
säure befreit  werden 
muß;  er  tritt  dann 
durch  einen  Tropfen- 
fänger in  den  Tiegel, 

durchstreicht  das 
Kühlrohr,  oin  Chlor- 
kalziumrohr und  einen 
mit  Kalilauge  gefüll- 
ten Liebigapparat 
oder  oin  Xatmnkalk- 

rohr,  worin  die  gebildete  Kohlonsäuro  aufgenom- 
men und  gowogen  wird.  Wie  aus  zahlreichen 
Angaben  zu  ersehen  ist,  stimmen  die  mit  den 
Tiegeln  erhaltenen  Resultate  sohr  gut  mit  denen 
Uberein,  die  im  Platin- oder  Porzellanmhr  erhalten 

•  .Klectroch.  Industry«  190«  Bd.  4  S.  5!l. 
Eimer  &  Amend,  New  York,  205-211  Third 
Avonuo,  Cor.  Kightconth  Street. 
•••  „Iron  Age*  (i.  Okt.  190«,  S.  30. 


ätuUt 

Abbildung  3. 
Neuester  Kimer- Tiegel. 
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Mittrilumjrn  aus  dem  EisenhUttenlaboratorium. 
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Abbildung  4. 
Au|iperloa  Verbrennungatiegcl. 

IT)  Iiis  30  Minuton  boi  125°, 


wurden.  Die  Erhitzung  und  Verlirounung  geht 
natürlich  «ehr  rasch  in  ihnen  vor  sich  und  ist 
in  '/*  Stundo  längstens  vollendet.  Eigentlich  muß 
man  dabei  allerdings  eine  Korrektion  anbringen! 

denn  Platin  läßt 
in  der  Hitze  l-'lam- 
mengase  hindurch, 
deren  Menge  nach 
Bestimmungen  von 
Of Tornaus  in  dor 
Stunde  0,0058  g 
Kohlonsäuro  ent- 
sprochen. 

Zur  Ausführung 
einer  KohlonstofT- 
hestimmung  im 
Stahl  löst  man  1  g 
in  60  com  Kupfor- 
nmmonchlorid,  fil- 
triert durch  einen 

Goochtiegel, 
wiischt ,  trocknet 
sotzt  den  Tiegel 
in  den  Verbronmmgstiegel  und  erhitzt  unter 
Einleiten  von  Sauerstoff  auf  hello  Botglut.  Man 
läßt  100  Iiis  150  cem  Sauerstoff  oder  Luft  in 
der  Minuto  hindurchtreton.  Die  oigentlicho  Vor- 
bronnung  soll  schon  in  5  Minuten  beendigt  soin. 
Man  wird  natürlich,  um  sicher  zu  soin,  länger 
erhitzen  und  dann  noch  oino  Zeit  lang  Luft  zur 
Verdrängung  der  Kohlensäure  hindurchleiton. 

Hei  Korrochrom  und  anderen  Korrologiorungen 
verwendet  man  zur  direkten  Verbrennung  etwa 
0,2  g  dos  foinsl  gepulverten  Materials,  mischt 
dieses  in  einem  dünnen  Porzellantiegelchon  mit 
etwa  2  g  gepulvertem  Hloichromat  (odor  andoren 
spät or  gonannton  ( )xydatiousmittoln)  und  setzt 
das  Tiegelcheu  in  den  Verbronnungstiegol. 

Besitzt  man  keinen  solchen  Tiogel,  so  muß 
man  die  Kohlenstoffbestimmung  in  Ferrolegic- 
rungon  im  Porzellan  rohr  ausführen,  was  seit 
dor  Vervollkommnung  der  elektrisch  geheizten 
Oofeu  eine  obonfalls  sehr  bequeme  Methode  ge- 
worden ist. 

Diese  elektrisch  geheizten  Köhrenöfen  haben 
dio  in  Abbildung  5  wiodorgegobone  Form,  l'm 
ein  in  dor  Mitte  befindliches  Heizrohr  ist  als  Hei« 
widerstand  ein  ganz  diinnor  l'lat  inhlechst reifen 
spiralförmig  aufgewunden,  welcher  sich  bei  Strom- 
durchgang gleichmäßig  erhitzt  und  damit  auch 
das  Bohr  auf  Temperaturen  bis  1-100*  bringt. 
Außen  um  das  Rohr  ist  ein  dicker  Wjirmosehiitz- 
mantel  gelegt.  Man  wählt  einen  Ofen  mit  •'!" 
bis  40  mm  Kohrweite  und  ü»  cm  Bohriänge. 
Durch  dieses  Bohr  wird  ein  etwa  00  cm  langes 
Porzellanrohr  von  20  bis  25  mm  innerem  Durch- 
messer geschoben  and  im  Verbrennungsrohr  durch 
A>host  pfropfen  in  schwebender  Lage  gehal'.on. 
Das  l'orzellanrohr  dient  zur  Aufnahme  des  Schiff- 
chens mit  dor  zu  vorbronnondon  Substanz.  Hinter 


dem  Schiffchen  folgt  eine  Sohicht  Kupforoxyd 
oder  Platinquarz  oder  bossor  ein  aufgerolltes 
Platindrahtnetz.  Am  besten  wählt  man  oin  Por- 
zellanrohr, welches  nur  außen  glasiert  ist  (bei 
Innenglasur  wird  diese  leicht  weich  und  die 
Schiffchen  kleben  fest;  zwockmiiUig  streut  man 
immer  noch  etwas  gebrannte  Magnesia*  in  dos 
Rohr.  Unglasierte  Bohre  lassen  Gase  leicht  hin- 
durch). Dio  Oofon  werden  von  der  Firma 
W.  ('.  Heräus,  Hanau,  für  jede  Lichtleitungs- 
spannung  eingerichtet. 

Versucho,  dio  Erhitzung  des  Bobros  in  einein 
mit  Kryptol  beschickten  Ofen  vorzunehmen, 
schlugen  fehl :  dio  Erhitzung  ist  zu  ungleichmäßig 
und  es  treten  Verbrennungsgase  in  das  Bohr. 
Dagegen  ist  eine  andere  Modifikation  des  Platin- 
widerstandsofous  sehr  zu  empfehlen.  Wir  ließen 
nach  Art  der  elektrischen  Tiegelöfen  einen  Ofen 
fertigen,  welcher  im  Innern  des  Heizrohres  die 
Platinleitung  trägt,  die  durch  einen  Kitt  fast- 
gehalten wird.  Es  wird  natürlich  auch  wieder 
oin  Porzellanrohr  durch  dio  Oeffnung  geschoben, 
dio  Atiheizung  ijoht  aber  viel  rascher  vor  sich, 
weil  die  Hitze  der  Spirale  sich  unmittelbarer  auf 
das  l'orzellanrohr  überträgt. 

Der  (iang  der  Verbrennung  gestaltot  sich 
wio  folgt !  Man  schickt  zunächst  einen  Strom  von 
wachsender  Stärke  durch  den  Ofen,  um  ihn  an- 
zuheizen, d.  h.  man  schaltet  mehr  und  mehr 
Widerstund  aus,  bis  in  etwa  ',»  bis  I  Stunde  die 
durch  vorherige  Eichung  ermittelte  Stromstärke 


Abbildung  f>.    Klektrim  b  gebeizter  Kührenofen. 

erreicht  ist,  dann  schiebt  man  das  Schiflehen  ein, 
erhitzt  noch  '/»  Stunde  und  leitet  in  langsamoiu 
Strome  etwa  •/<  Stunden  lang  Sauerstoff  darüber. 
Der  Sauerstoff  geht  durch  eine  Waschflasche  mit 
l'ermanganat  und  eine  mit  Kalilauge,  dann 
durch  einen  Tropfenfänger  in  das  Porzollanrolir. 
Ist  letzteres  von  genügender  Länge,  so  ist 
nicht  zu  befürchten,  daß  an  den  Enden  die 
Kautschukpfropfen  verdorben,  andernfalls  kühlt 

*  Ist  häufig  kohlensäurehaltig,  deshalb  erst 
einige  Zeil  ausglühen! 
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man  die  Enden,  indem  man  einen  langen  nassen 
Filtrierpupioretreifon  um  dieselben  schlingt, 
dessen  Enden  in  ein  untergestelltes  Wassergefäß 
tauchen.  Hinter  dein  l'orzellanrohr  folgen  zwei 
(hlorkalzium-Trockenriihrchen  und  zwei  Natron- 
kalkrölirchen  oder  Liebigs  Kaltapjiarat. 

Ein  Teil  der  Ferrolegierungen,  wie  Forro- 
widfram,  Ferrovanadium,  Forrot itan,  läßt  sich  auf 
rliese  Weise  ohne  weiteren  Zusatz  im  Schiffchen 
behandeln,  andere  erfordern  aber  unbedingt 
den  Zusatz  eines  Oxydationsmittels,  d.  Ii.  einor  als 
Sauerstoffuberträger  dienenden  Substanz.  Als 
ükIpIio  werden  vorwendot:  Mennige,  Bleioxyd, 
Kleielimmat  ,*  Kupferoxyd,  Wismutsesquioxyd,  • 

*  Nach  meiner  Erfahrung  sind  ßloisal/.e 
sehr  wenig  geeignet;  Bleichroinut  verpufft  sofort 
ki  der  hohen  Temperatur;  Bloioxyd  verfluchtet 
-•ich  schon  stark  von  900°  ab. 


es  genllgt,  wio  wir  festgestellt  haben,  aber 
auch  schon  Eisonoxyd.  Von  den  erstgenannten 
Ferrolegierungen  wiigt  man  etwa  I  gein,  von  Forro- 
clirorn,  Ferrosilizium  usw.  0,2  bis  0,5  g:  letztere 
vormischt  man  noch  mit  der  ö  lös  lOfachen  Menge 
des  Oxydationsmittels.  Bei  Forromolybdän,  wel- 
chos  häufig  schwefelhaltig  ist,  schultet  man  zur 
Oxydation  der  gebildeten  schwelligen  Saure  hinter 
das  I'orzollanrohr  ein  Rührchon  mit  Ohroinsäure 
ein.  Nach  unseren  Beobachtungen  ist  es  notig, 
wenn  eine  vollständige  Verbrennung  orzielt  werden 
soll,  die  Temperatur  des  Ofens  auf  wenigstens 
1000°  zu  hallen. 

Diese  Methode  der  Kolilenstoffbestiinmung  in 
Ferrolegierungen  ist  viel  einfacher  und  hequoinor 
als  der  Aufschluß  im  t'hlorstronie  mit  nachfolgen- 
der besonderer  Verhronniuig  dos  Kohlenstoffs. 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  18  S.  631. 


Der  Etat  der  Königlich  Preußischen  Eisenbahnverwaltung 

für  das  Etatsjahr  1908. 

Im  Hinblick  auf  die  Bedeutung,  dio  dieser  Etat  fUr  die  Eisenindustrie  hat,  teilen  wir  daraus 
folgen  des  mit: 

I.   Kinnahme  n. 


Beimir  für  üu» 

I)«r  <orlge> 

Mithin  für  IVOS 

Eui.j.br  l*w 

mrbr  r.drr  wtntpir 

Jt 

.« 

Ordentlich«?  K  i  n  n  a  Ii  in  e  n. 

Vom  Sunt  verwaltete  Bahnen: 

1.  Personen-  und  (topftt-k verkehr  ........ 

2.  Oflter verkehr  

3.  Ueberlaüsung  von  Bahnanlagen  und  Leistungen 
zugunsten  Dritter  

1.  Ueberlassung  von  Betriebsmitteln  

5.  Erträge  au«  YeräuBerangcn  

(j.  Verschiedene  Einnahmen  


Anteil  Badens  an  Betriebsausgaben  

Anteil  an  den  Einnahmen  der  Wilbelmslmven-Olden- 

burger  Bahn   

Anteil  an  Erträgnisson  von  l'rivatbubneii  

Sonstice  Einnahmen    


552  930  ooo 
I  363  Ti20  ooo 

35  130  000 
27  555  000 
45  957  OOO 

20  325  ooo 


527  250  000 
1  294  900  000 

32  074  000 
21  975  000 
41  207  000 
19  627  000 


+    25  680  000 

-l    68  620  000 


2  456  000 
5  580  000 
4  750  000 
698  000 


2  045  417  000 
1  8K5  000 

1  020  OOO 
70  681 
520  000 


1  937  633  000      4-  107  784  000 


2  362  000 

1  005  000 
51  354 
520  000 


_ 

+ 
+ 


Außerordentliche  Einnahmen. 
Beiträge  Dritter  


2  048  912  681 
3  587  1O0 


1  941  571  354 

:t  92»  200 


477  000 

15  000 
19  327 


4-  107  341  327 
342  100 


2  052  499  781        1  945  500  554        |  106  999  227 


II.   Dauernde  A  usgabon. 


Vom  Staat  verwaltete  Bahnen 
Anteil  Hessens  und  Baden« 
Für  Wilhelmshaven-Oldenburg 
Zinken  und  Tilgungbbctriigc 
Ministcrialabteilungeii    .  .  . 
Disoositiunsbesoldungen  u*w  . 


1  325 

536  200 

1  197  750  OOO 

+  127  78«  200 

■     |      ■  « 

|0O  0ÜO 

19  261  OOO 

—     2  161  OOO 

It.. Im  '. 

•      ■  « 

40(3  80(1 

2o4  300 

-f-       202  500 



3  153  nOO 

—     3  1 53  000 

2 

24«  903 

2  165  331 

+         81  572 

355  OOi  l 

435  OOO 

80  OOO 

1  345  644  903 

1  222  968  631 

i 

+  122  676  272 
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III.  Einmalige  und  außerordentliche  Ausgaben. 
Dio  Ausgaben  für  Um-  und  Neubauten  verteilen  »ich  auf  die  einzelnen  Direktionsbezirke  wie  folgt: 


3  147  000  « 

7  609  000  „ 

Frankfurt  a.  M.  . 

4  446  000  „ 

Halle  

Bromberg  .... 

1  500  000  „ 

Hannover  .... 

Cassel  

2  856  000  „ 

Kattowitx  .      .  . 

Cöln  

7  216  000  „ 

Königsberg  . 

Danzig  

2  152  000  „ 

Magdeburg    .  .  . 

Elberfeld  .... 

9  616  000  „ 

2  625  000  „ 

Münster  

9  486  000  Jt 

4  1 13  000  . 
8  565  000  „ 

5  482  000  „ 
4  404  000  „ 
3  158  000  „ 
2  524  000  „ 
1  778  000  „ 
1  355  000  „ 


Posen  .  .  . 
8t.  Jobann  . 
Stettin    .  . 


Zentralfonds 


1  850  000  .* 
8  077  000  „ 

2  40C  000  „ 


Zus.    89  267  000  * 


Zus. 


1 8  500  000  „ 
107  767  000  •* 


IV.  Abschluß. 


I.  Vom  Staat  verwaltete  Eisenbahnen: 

Betriebseinnahmen  ...   

Betriebsausgaben  


Betriebsüberschuß 
II.  Gesamte  Eisenbahnvorwaltung: 

Ordinarium.    Die  ordentlichen  Einnahmen  betragen 
Dio  dauernden  Ausgaben  betragen  


Betrag  für  da. 
hr 

Ji 


t)rr  turlicr  Etat 
..  tu  au» 


2  045  417  000 
1  325  536  200 


1  937  633  000 
1  197  750  000 


+  107  784  000 
+  127  786  200 


719  880  800 


2  048  912  681 
1  345  644  «J03 


739  883  000 

1  941  571  354 
1  222  968  631 


20  002  200 


-f  107  341  327 
4-  122  676  272 


Ueberschuß 

Extraordinarium.     Die   außerordentlichen  Ein- 
nahmen betragen  

Die  einmaligen  u.  außerordentl.  Ausgaben  betragen 


703  267  778         718  602  723      —   15  334  945 


3  587  100 
107  767  000 


3  929  2«<i> 
186  027  sOO 


342  100 
78  26»  800 


Zuschuß  im  Extraordinarium 


104  179  900 


182  098  600       —   77  918  700 


Bleibt  Ueberschuß 


599  087  878 


536  504  123    I    -f   62  583  755 


V.  Nachweisung  der  Bctriobslängen  der  vom 
Staato  verwalteten  E i  «e n  bah  n on. 


Voll*|>url|(r  Ki»»nb»hni-o 

Bezirk  der 

Xarb  dem 
Klat  f.  190H 

II'httoo 
«lud 

Eisenbabndirektion 

am  Knd* 
de»  Jahn« 

Sfb*n- 
babDi  n 

g  2  8  « 

km 

km 

1: 

km 

l  905,34 

Berlin  

612,19 
2  116,04 

Elberfeld  

Erfurt   . 

Essen  a.  d.  Ruhr    .  . 

1  980,96 
1  785,90 

1  511.55 

2  476,02 
l  315,61 
1  757,83 
1  083,68 

M  1  I  1  $  1 

Frankfurt  a.  M.  .   .  . 

1  834,37 

14  831,44 

Hallo  a.  d.  Saale    .  . 

2  048,00 

-  i 

1  999,88 

Königsberg  i.  Pr.  .  . 

Mainz  

Münster  i.  W.  ... 
I oAon  >■••••■ 

1  438,71 

2  625,19 

1  725,50 
1  1  132,15 

1517,06 

2  342,25 

164,79 

z 

__ 

St.  Johann-  Saarbrttck. 

1  1  106,58 

Stettin  

2  165,68 

Zusammen  36  480,49 

240.64 

VI.  Aus  den  Erläuterungen  der  Betriebs- 
ausgaben. 

Zu  den  Geloisutnbuuten  sowie  zu  den 
notwendigen  Kinzolauswe*  hsolungen  sind  erfor- 
derlich : 


—       28  883  000 


1.  Schienen:  2387001 
zu  121  rund   

2.  Kleineisenzeug:  105 200t durch- 
scbnittl.  zu  192  .4  55  j,  rund 

8.  Woichen,  einschl.  llerx-  und 
Kreuzungsstücke : 

a)  9300  Stück  Zungonvorrich- 
tungon  zu  430  Jt    .  .  .  . 

b)  7800  Stück  Stellböcke  zu 
25  .*  

c)  12  200  Stück  Herz-  o.  Kreu- 
zungsstücke zu  195 .*  .  . 

d)  für  das  Kleineisenzeug  zu 
den  Weichen  und  sonatige 
Wok-henteilo    .  .... 


—      20  256  000 

8  999  000  — 
195  000  - 

2  379  000  — 

3  074  000  — 


—        9  647  000 


Von  den  vorstehend  aufgezählten  vollspurigen 
Eisenbahnen  besitzt:  Preußen  35  192,72  km,  Hessen 
1  249.09  km,  Baden  38,68  km.  Außerdem  steht  unter 
oldenburgischer  Verwaltung  die  Preußen  gehörige  Wil- 
helmshaven-Oldenburger Eisenbahn  mit  52,38  km. 


Schwellen : 

a)  3187  000  Stück  hölzerne 
Babnsehwellen,  durchsrhn. 
zu  5  ,*  24,13  c).  rund   .  . 

b)  450  000  m  hölzerne  Weichen- 
schwellen,  durchschnittlich 
zu  2  «  98  )   

c)  139  900  t  eiserne  Schwellen 
zu  Geleisen  und  Weichen, 
durchschn.  zu  114   «,  rund  15  949  000 


16  704  000  — 


1  :,4i  ooo  _ 


—  33  994  000 

—  92  780  000 
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fiepen  dio  wirkliche  Ausgabo  für  die  Er- 
neuerung des  Oberbaues  im  .Jahre  1900  stellt 
sich  dio  vorstehende  Veranschlagung  um  rund 
22Ö6-100J  .4  liüher. 

Im  einzolnon  betrügt  der  Bedarf  gegen  dio 
wirklichen  Ergebnisse  des  .lahros  15)00 : 

a)  für  Schienen  mehr  rd.  5  246  000.« 

b)  „    Kleineisenzeug  mehr    .   .    rd.  5  573  000  n 

c>   „   Weichen  mehr  rd.  2  424  000  „ 

•I)    „   Schwellen  mehr  rd.  9  321  000  „ 

22  564  000  Ut 

Der  Grundpreis  dor  Schienen  Ist  entsprechend 
dem  neu  abgeschlossenen  Lieforungsvertrage  an- 
genommen. Der  Durchschnittspreis  stellt  sich 
für  die  Tonne  um  6  T2  1  höhor,  als  dor  rech- 
nungsmäßige Preis  der  Schienen  im  Jahre  1900, 
wo*,  auf  den  Umfang  der  Beschattungen  dieses 
.lahres  bezogen,  einem  Mehrhot  rage  bei  der  Ver- 


anschlagung von  rund  1  390000  Jt  entspricht.  In- 
folge dos  größeren  Umfanges  dor  Erneuerung 
und  dor  Verwendung  schwererer  Schienen  ent- 
steht eine  Mohrausgabo  von  rund  3 ST>( » t> X)  Jt. 

Die  Kosten  für  die  Beschaffung  ganzer  Fahr- 
zeuge sind  im  einzelnen  wie  folgt  veranschlagt: 

550  Stück  Lokomotiven  verschie- 
dener Uattanp    37  700  000.« 

760  Stück   Personenwagen  ver- 
schiedener Gattung   16  000  000  „ 

8000  Stück  Gepäck-   und  Güter- 
wagen verschiedener  Gattung  .    26  300  000  „ 

Die  (iesamtkoston  im  Betrage  von  80000000  Jt 
Uborsteigen  die  wirkliche  Ausgabe  dos  Jahres 
1900  um  rund  10 128000  Jt.  Diese  Mehrausgabe 
findet  in  der  größeren  Anzahl  der  zu  beschaffen- 
den Fahrzeuge  und  in  der  Erhöhung  dor  Bo- 
schaffungspreise  ihre  BogrUndung. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dein  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

9.  Januar  1908.  Kl.  24  e,  G  23  313.  Vorrichtung 
zur  Regelung  der  Menge  des  in  Kraftgaserzeugern 
eingeführton  Wassers  oder  Wasserdampfei  in  Ab- 
hängigkeit von  der  Menge  des  vom  Motor  angesaugten 
Gaae».    Goatnotoren-Fabrik  Deutz,  Köln-Deutz. 

Kl.  31a,  O  5808.  Kupolofen  zur  Erzeugung  von 
niedrig  gekohltem  Gußeisen.  Max  Olschenka,  Ilaiger, 
Nassau. 

13.  Januar  1908.  Kl.  7  c,  St  10  360.  Verfahren 
zur  Herstellung  von  Muffen  an  schmiedeieernen  glatten 
Rohren.    Heinrich  Stüting,  Witten  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  lCo.  8  24  970.  Einrichtung  zur  schnellen 
Beseitigung  der  in  den  Steigrohren  von  Koksöfen  sich 
bildenden   Ansätze.    Salau  et  Birkholz,  Essen.  Ruhr. 

Kl.  181.,  J  9156.  Verfahren  zur  Verbesserung 
von  Legierungen,  die  aus  Eisen  und  Nickel  oder  Eisen 
und  Mangan  oder  Eison,  Wolfram  und  Chrom  im 
Verhältnis  ihrer  Atomgewichte  bestehen,  durch  Zusatz 
von  Vanadium.  Albert  Jacobson,  Hamburg,  Neuer- 
wall 26. 

Kl.  21h,  Sch  25  351.  Verfahren  zur  elektro- 
metallurgischen  Verarbeitung  von  Stoffen  unter  Ver- 
wendung schmelzftussigcr  Leiter  als  Hcizstromtrager. 
P.  O.  Schnelle,  Aachen,  Monheimsallee  2. 

Kl.  31b.  A  14557.  Durchzug- Formmaschine  für 
lange  Gegenstande.  Clemens  Adam,  Köln,  Lütticher- 
•traße  8. 

Kl.  40  a,  L  21  496.  Verfahren  zur  Trennung  von 
Metallen  mit  verschiedenen  Schmelzpuukton  unter 
Ausschluß  der  Luft  in  einem  mit  Scbleudereinrichtung 
versehenen  Ofen.  Meredith  Leitcb,  Brooklvn;  Vertr.: 
E.  W.  Hopkins  und  K.  Osiue,  Pat.  -  Anwälte,  Berlin 
SW.  11. 

Kl.  49  d,  P  19  388.  Maschine  zur  Erzeugung  von 
Feilen-  und  Raspelhieb;  Zus.  z.  Fat.  157  758.  Gottlieb 
Feiseler,  <  'harlottenburg.  Caoerstr.  28. 

Kl.  49  e,  G  24  060.  l'rellbockeinrichtung  für  Fuß- 
tritthämmor.    Carl  Grübet,  Gotha. 

Kl.  81  e,  T  11  848.  Rollgang.  Alphonse  Thomas, 
Clabecq,  Belg.;  Vertr.:  F.  C.  Glaser,  L.  Glaser,  O. 
Hering  und  E.  Peitz,  I'at.-Anwalte,  Berlin  8W.  68. 


Gebrauchsmustereintragungen. 

6.  Januar  1907.  Kl.  49  b,  Nr.  326  022.  Hand- 
lochstanze, bei  welcher  der  Stempel  nur  vertikal  auf- 
und  abwärts  bewegt  wird.  Attendorner  Maachinen- 
und  Werkzeugfabrik  G.  m.  b.  H.,  Attendorn. 

Kl.  49  b,  Nr.  326  024.  Tafelschere  mit  Tisch  und 
Hebel  nebst  Anschlag  aus  Schmiedeisen.  Johannes 
Schönau,  Friedriebroda. 

Kl.  49  e,  Nr.  326  023.  Krafthebelhamrocr  mit 
Antrieb  durch  halbe  Ellipse,  Klauenausrücker  und 
Schlagrogelungsvorrichtung.  Johanne«  Schönau,  Frie- 
drichroda. 

13.  Januar  1908.  Kl.  1  a,  Nr.  826530.  Förder- 
und Klaubetrommel  zum  Trennen  von  Gemischen  aus 
flachen  und  körnigen  Körpern.  Wilhelm  Rath,  Mül- 
heim a.  d.  Ruhr,  llingbergstr.  130. 

Kl.  10  a,  Nr.  926  590.  Wellenförmige  Koksofen- 
tür, bei  der  die  gleichen  Liuke-  und  Rechtswellen  sich 
zu  geschlossenen  Wellen  vereinigen.  W.  Klöne.  Dort- 
mund, Woißenburgertitr.  31. 

Kl.  24  f,  Nr.  326193.  Kettonrostfeuerung.  Deutsche 
Babcock-  &  Wilco.x  -  Dampfkessel -Werke,  Akt.  -  Ges., 
Oberbausen,  Rbld. 

Kl.  24  h,  Nr.  326  363.  Fülltrichter  mit  hängend 
angeordnetem,  gleichzeitig  als  Taster  dienendem  Streu- 
kegel für  Gasgeneratoren.  E.  Scbmatolla,  Berlin, 
Hedcmannelr.  12. 

Kl.  49  o,  Nr.  326118.  Kiemen-Fallwerk,  bei  wel- 
chem der  Antrieb  des  Hämmerbares  von  einem  Tritt- 
hebel aus  eingeleitet  wird.  Saarbrücken  Hobezeug- 
fabrik Kaufmann  &  Weinberg.  Gofiontaine  h.  Saar- 
brücken. 

Kl.  49  e,  Nr.  326  161.  Friktionsantrieb  für  Riemen- 
rallblmmor  mit  den  Riemen  an  die  Treibscheibe 
drückender  Friktionsachoibe.  Peter  Schüttler,  Vogel- 
sang i.  W. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18c,  Nr.  IM  904,  vom  20.  Juli  1904. 
J.  Eduard  Goldschmid  in  F  r  a  n  k  f  u  r  t  a.  M. 
Oashanahfen  zum  sich  steigernden  Erhitzen  von  Stab- 
eisen, das  geiner  Längsrichtung  nach  den  Ofen  durch- 
wandert. 

Der  durch  Gas  beheizte  Ofen  hat  in  der  Ofen- 
decke eino  Anzahl  von  je  für  sich  regelbaren  Bren- 
nern a,  welchen  aus  dem  Rohre  h  das  Gas  (Wasser- 
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gas,  Koksofengas)  und  aus  dem  Rohre  c  Verbren- 
nungsluft zugeführt  wird.  Der  Herd  den  Ofens  er- 
weitert sich  entsprechend  den  ihn  durchziehenden 
Oasmengen  von  links  nach  recht«  und  besitzt  in  »einer 
Sohle   verschiedene    Vertiefungen   rf,    denen  herab- 
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hängende  Kippen  e  gegenüberstehen.  Beide  Hinrich- 
tungen^ sollen  eine  möglichst  gute  Umspulung  der 
Werkstücke  durch  die  Heizgase  herbeiführen.  Die 
Abgase  durchziehen  den  unter  dem  Horde  gelegenen 
Raum  f  und '  erwärmen  die  Rohre  g,  durch  welche 
die  Verbrennungsluft  geleitet  wird. 


Kl.  12e,  Nr.  184000,  vom  6.  Januar  1906.  Danne- 
berg&Quandt  in  Berlin.  Mit  innen  angeordneten 
gegen  die  Wandung  geneigten 
Rippen  versehene  Vorrichtung 
zum  Entstäuben  der  Luft  und 
a  wie  reu  Oasen. 

Die  staubhaltige  Luft  oder 
dergl.  wird  durch  das  Rohr  b 
tangential  in  einen  Behälter  a 
eingeführt  und  hier  durch  ge- 
krümmto  Lcitschaufeln  c,  die 
in  Richtung  der  einströmenden 
Luft  an  Üröße  zunehmen,  in 
mehrere  Ströme  geteilt.  Die 
durch  die  Fliehkraft  gegen 
die  Behälterwand  geschleu- 
derten gröberen  Staubteilchen 
sinken  nach  unten  und  werdon 
in  dem  Räume  </  gesondert 
gestammelt.  Die  nach  unten 
strömende  Luft  trifft  auf  ein 
zylindrisches  Filter  r,  welches 
die  feineren  noch  in  ihr  ent- 
haltenen Staubteilchen  zurückhält,  und  gelangt  Btaub- 
froi  in  den  Raum  /*,  von  wo  sie  durch  g  abzieht. 

K1.24f,  Nr.  181788,  vom  19.  Juli  1905.  Oskar 
Bender  in  Treptow  bei  Berlin  und  Fritz  Hei- 
liger in  Andernach  a.  Rh.  Zweiteilige'-  Rost- 
Stab  mit  einem  Kanal  zur  Zuleitung  von  flüssigem 
Brennstoff  oder  von  Luft  in  die  Feuerung. 

Der  aus  zwei  zusammengenieteten  Teilen  a  und  b 
bestehende  Roststab  besitzt  einen  durchgehenden 
Kanal  c,  der  nach  oben  in  einen  Längeschlitz  d  aus- 


mündet, durch  den  der  flüssige  Brennstoff  oder  die 
Luft  in  die  Feuerung  eingeleitet  wird. 

Um  nun  ein  Verstopfen  oder  Verschlacken  der 
Ausströmungaüffnung  zu  verhüten,  sind  in  jeder  Rost- 
stabhälfte  versetzt  zueinander  Aussparungen  e  vor- 
gesehen und  zwar  so,  da  Ii  in  jeder  Roststabhülfte  je 
eine'solche  etwa  etwas  über  die  Mitte  reichende  Aus- 
sparung liegt.  Hierdurch  soll  eine  verschiedene  Aus- 
dehnung der  beiden  Roststabhältten  bewirkt  werden, 
die  ein  Verschlacken  oder  dergl.  des  Schlitze«  d  ver- 
hindern ioll. 


KL  18b,  Nr.  18490:1,  vom  5.  April  1906.  Firma 
Ludwig  Stuckenholz  in  Wetter,  Ruhr.  Be- 
schickungsvorrichtung für  Martin-  und  Blockwärmöfen. 

Die  Beschickungsvorrichtung  ist  für  solche  Oefen 
gedacht,  deren  Tür  höher  oder  niedriger  als  der  die 
Mulden    heranführende    Wagen    liegt.     Um  diesen 
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Höhenunterschied  möglichst  leicht  zu  überwinden,  tat 
die  Laufbahn  b  der  den  Schwengel  c  tragenden  Lauf- 
katze a  schräg  zur  Horizontale  gelegt,  so  daß  die  Höhen- 
differenz nicht  nur  durch  die  Bewegung  der  Lauf- 
katze o,  sondern  mich  durch  die  Schwenkung  dea 
Schwengels  überwunden  wird.  Unter  Umständen  int 
es  zweckmäßig,  den  Anfang  oder  das  Ende  der  Fahr- 
bahn wagerecht  und  nur  den  mittleren  Teil  anstei- 
gend anzulegen. 

Kl.  81b,  Nr.  1847U»,  vom  29.  Mai  1906.  Otto 
Ullrich  in  Leipzig  und  Wilhelm  Ehrhardt  in 
Vetschau.  Formmaschine  mit 
auf  Rollen  gelagerter  Wende- 
platte. 

Die  Wendeplatte  a.  welche 
wie  üblich  auf  Rädern  gelagert 
ist,  besitzt  vierkautige  Zapfen  b. 
die  auf  Führungen  .•  gleiten. 
Die  Wendeplatte  wird  hier- 
durch beim  Formen  und  beim 
Vor-  und  Zurückziehen  wage- 
rocht gehalten.  Die  Führun- 
gen c  sind  in  der  Wendestel- 
lung bei  d  weit  ausgespart, 
daß  sie  hier  die  Zapfen  b  voll- 
ständig freigeben  und  das  Kip- 
pen der  Platte  a  nicht  behindern.  Das  Feststellen 
der  Platte  in  der  Arbeitslage  bewirken  die  klammer- 
artig ausgebildeten  Kopfenden  e  der  Führungen  c. 

KL  12«,  Nr.  184893,  vom  22.  Februar  1900. 
Rcinhold  Scherfenberg  in  Schön  eberg  bei 
Berlin.  Einsatzkörper  und  deren  Aufbau  in  Re- 
aktionstürmen ,  Wärmeausta  UHch- 
apparaten  uml  ähnlichen  Einrieh- 
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Die  einzelnen  Füllkörper  a 
von  drei-,  vier-  oder  mehreckigem 
Querschnitt  mit  geriffelter  oder 
ungeriffelter  Oberfläche  sind  in 
bestimmten  Abständen  mit  Aus- 
klinkungen b  zwecks  Auflagerung 
und  Herstellung  eines  Kreuzver- 
bandes versehen.  Jeder  Körper 
ist  so  lang,  daß  er  mehrere  Aus- 
klinkungcn  erhalten  kann.  Hier- 
durch wird,  da  dann  von  jedem 
Füllköriier  «  stets  mehrere  Reihen 
zahnartig  festgehalten  werden,  ein 

sehr  fester,  gegen  Ausweichen  oder  Verschieben  ge- 
sicherter Kreuzverband  erhalten. 

Kl.  81c,  Nr.  185110,  vom  6.  März  1906.  Oscar 
l'otter  in  Downers  (Jrove  (('ounty  of  Dupage, 
JH.,  V.  St.  A.l.  Vorrichtung,  um  Stahlbarren  in  fort- 
laufendem Strang'  in  kettenartig  über  Ixiufräder  ge- 
neigt geführten,  nur  zusammenhängende  Rinne  bilden- 
den Formen  zu  gießen. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  81 4  728. 
Vergl.  „Stahl  und  Riten*  1907  Nr.  15  S.  529. 
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Kl.  12  e, 

Arthur  Wi 

Vorrichtung  z 


gend  Schale 
Regen.  Iii«  es 


Nr.  IM  MJ,  vom  24.  Fchruar  1905. 
Ihclmi  in  Antonien  Ii  ütte,  O. - 8. 
ur  Behandlung  ron  Gagen  und  Flüssig- 
keiten im  Gegenstrom 
unter  Anwendung  ron 
übereinander  angeord- 
nettn  Schalen. 

Der  auch  zum  Reini- 
gen von  (lasen  bestim- 
mte Apparat  besteht  aus 
einer  Anzahl  von  Scha- 
len a  mit  sektorartigen 
Durchlässen  b  und  Füb- 
rungsrippen  c,  die  zu 
einem  geschlungenen  Ge- 
fäß d  so  übereinander 
aufgestellt  sind,  daß 
die  Durchlässe  b  einen 
Schraubengang  bilden. 
Das  Gas  wird  durch  das 
Mittelrohr  e  bei  f  in  die 
Vorrichtung  eingeleitet 
and  durchzieht  aufstei- 
für  Schale,  der  Waschflüssigkeit  ent- 
bei  '/  den  Behälter  d  verläßt. 


Kl.  18a,  Nr.  184  »02, 

vom  19.  August  1904. 
Ludwig  Koch  in 
Sioghfitte  bei  Sie- 
gen. Doppelter  Gicht- 
cerschlufi  mit  lAtngen- 

*chen  Glocken  für 
Schachtöfen,  bei  welchem 
beide  Glocken  in  eine  ge- 
meinsame Wasserrinne 
eintauchen. 

Die  oboro  Glocke  b, 
welche  in  Schlußstellung 
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auf  dem  oberen  Rande 
des  Fülltrichter«  a  auf- 
liegt, umgreift  mit  den 
Teilen  c  und  d  die 
untere  Olocko  e.  Hei- 
de (ilocken  tauchen  in 
denselben  Wasservcr- 
Schluß  f,  der  gemäß  der  ersten  Abbildung  an  dein 
Oasabzugsrohr  g  oder  gemäß  der  zweiten  Abbildung 
an  der  unteren  Glocke  befestigt  ist. 

Kl.  24«.  Nr.  184  770,  vom  28.  November  1905. 
Georges  Marconnet  in  P.aris.  Gaserzeuger, 
dem  Brennstoffpulter  in  Vermischung  mit  Luft  zur 
Verbrennung  zugeführt  wird  und  aus  dem  das  er- 
zeugte  Gas  zwecks 
Reduktion  durch  ei- 
nen   mit  glühendein 

Koks  angefüllten 
Schacht  geleitet  wird. 

Der  Kohlenstaub 
wird  mittels  des  Ven- 
tilators a  in  einen 
langen,  schräg  nach 
unten  verlaufenden 
Kanal  b  geleitet  und 
wird  hier  verbrannt, 
zu  Beginn  mittel« 
eines  Hilfsfeuers  c.  Die  Brennstoffasche  sammelt  sich 
infolge  der  großen  Hitze  in  flüssiger  Form  im  unteren 
Teil  des  Kanalcs  b  und  wird  zeitweilig  entfernt.  Die 
heißen  Abgase  treten  in  eine  geräumige  Kammer  \ 
in  der  sie  vollständig  verbrennen,  und  werden  dann 
durch  einen  glühenden  Koksschacht  r  geführt,  in  dem 
sie  zu  Kohlenoxyd  und  zu  WasaerstotT  reduziert  werden. 
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Durch  Rohr  f  kann  bei  Benutzung  von  Mager- 
kohle Wasserdampf  eingeleitet  werden.  Rohr  g  dient 
zum  Warmblasen  des  Reduktionsscbacbtcs  e.  Aus 
Rohr  h  läßt  man  anfänglich  das  Gas 


Oesterreichische  Patente. 

Nr.  .10057.  Josef  Gängl  von  Khrenwerth 
in  Leoben.  Verfahren  zur  Erzeugung  ron  Roheisen 
mit  jungen,  nicht  kokbaren  mineralischen  Brennstoffen. 

Junge  Kohlen  und  Lignito  ergeben  einen  weichen 
Koks,  der  durch  den  Druck  der  Beschickung  zerdrückt 
und  zersplittert  wird  und  deshalb  in  modernen  Hoch- 
öfen nicht  benutzt  worden  kann.  Ein  gleiches  gilt 
vom  Torfkoks.  Um  diese  Brennstoffe  für  die  Roh- 
eisenerzeugung verwenden  zu  können,  schlägt  Erfinder 
vor,  nicht  über  12  m  hohe  Schachtöfen,  die  im  unteren 
Teile  in  verschiedenen  Ebenen  mit  Formen  versehen 
sind,  zu  gebrauchen.  Die  Formen  sind  mit  Wind- 
leitungen so  zu  verbinden,  daß  sie  nach  Erfordernis 
mit  warmem  oder  kaltem  Wind  versehen  werden 
können.  Erze,  Zuschläge  und  Brennstoff  sollen  nach 
Größo  klassiert  oder  alle  drei  Stoffe  zusammen  zu 
Briketts  geformt  aufgegeben  wer  Ion.  Ein  Teil  des 
Brennstoffes  muß  jedoch  für  sich  gegiebtet  werden. 

Durch  die  Anwendung  von  in  verschiedenen  Höhen 
liegenden  Formen,  die  eine  höhere  heiße  und  kräftig 
reduzierende  Zone  im  Ofen  schaffen,  soll  das  Verfahren 
erfolgreich  durchführbar 


Britische  Patente. 

Nr.  1840$,  vom  Jahre  1906.  William  Richard 
Hodgkinson  in  Blackhcath  (Grafscb.  Kent). 
Kohlungsverfahien  für  Eisen  und  weichen  Stahl. 

Das  zu  kohlende  Eisen  wird  in  einer  Muffel  der 
Wirkung  eines  aus  Ammoniakgas  und  Azetylen  be- 
stehenden Gasgemisches  ausgesetzt.  Zweckmäßig  wird 
ein  Raumteil  Azetylen  auf  zwei  Raumteile  Ammoniak- 
gas genommon;  die  Oase  können  in  dem  Ofonraum 
durch  Einwirken  von  8almiak  auf  Kalziumkarbid  nach 
der  Formel 

CaC«  4-  2  NILCI  =  Ca Cli  +  2  NHi  -f  C,H, 

selbst  erzeugt  werden.  Diese  Gasmischung,  die  nicht 
in  sich  explosibel  ist,  soll  wesentlich  weniger  als  Aze- 
tylen für  sich  genommen  zerfallen  und  die  Kohlung 
des  Eisens  aoll  viel  schneller  verlaufen.  Als  besonders 
geeignet  wird  das  Verfahren  für  Panzerplatten  be- 
zeichnet. 

Nr.  28298,  vom  Jahre  1900.  William  Gal- 
braith  in  Sheffield  (GrafBch.  York).  Besscmer- 
rrrfahren. 

Erfinder  schlägt  namentlich  für  kleine  Chargen 
statt  der  bisherigen  Mittel  zur  Erhöhung  der  Tem- 
peratur in  der  Birne  vor,  durch  zwei  Sätze  von  Düsen, 
die  sich  dicht  über  dem  Boden  befinden,  Mond-Gas 
oder  ein  anderes  geeignetes  Gas  und  Luft  unter 
hohem  Druck  in  die  Birne  einzuleiten   und  zu  ver- 


Nr.  20452,  vom  Jahre  190U.  Charles  Henry 
Kelsall  in  llorwich  (Grafscb.  Lancasterl.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  hochprozentigem  Man- 
ganstahl. 

In  einem  beliebigen  Ofen  (Herdofen,  Konverter) 
gewonnenes  Flußeisen,  das  arm  an  Kohlenstoff  und 
Silizium  sein  muß,  wird  mit  Eisenoxyden  (Erz)  im 
Ueberschuß  versetzt.  Vor  dem  Abstich  wird  der 
schaumigen  Masse  etwa  0,5  °/o  Ferromangan  (80  bis 
82  •/•>  zugesetzt,  wodurch  sich  seine  Temperatur  erhöht 
und  die  Schlacke  flüssiger  wird.  Das  übrige  Ferro- 
mangan wird  dem  abgestochenen  Eisen  in  der  Gieß- 
pfanne im  geschmolzenen  Zustande  zugesetzt  und  ein 
Manganstahl  mit  gewünschtem  Mangangehalt  erhalten. 
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Statistisches. 


Großbritanniens  Bin-  und  Ausfuhr. 

Der  Außenhandel  der  britischen  Eisenindustrie  im 
Jahre  1907  hat  sich  für  diese  ungewöhnlich  günstig  ge- 
staltet. Rückgang  der  Eiufuhr  fremder  Erzeugnisse  und 
zum  Teil  erhebliche  Zunahme  der  Ausfuhr  heiniischer 
Fabrikatf  las»en  da«  vergossene  Jahr  in  bezuir  auf  den 
Außenhandel  alle  seine  Vorgänger  übertreffen. 

Wie  wir  bereits  in  der  vorigen  Ausgabe,*  auf  die 
bezüglich  der  Einzelheiten  verwiesen  sei,  mitteilen 
konnten,  belief  sich  die  Gesamteinfuhr  an  Eisen  und 
Eisenwaren  ohne  Maschinen  im  Jahre  1907  auf 
9(12  433  tons,  das  bedeutet  gegen  1906  eine  Abnahme 
von  23°/o;  die  Ausfuhr  stieg  von  4  859  740  tons  auf 
5  326  106  tons  oder  um  8,7  o/0.  Die  Wertsteigerung  der 
Ausfuhr  betrug  annähernd  7  Millionen  £  und  unter 
Berücksichtigung  der  Ausfuhr  an  Maschinen,  die  sich 
von  2»>,8  Millionen  £  auf  31.8  Millionen  £  erhöhte, 
rund  12  Millionen  £  oder  245  Millionen  Mark. 

Bemerkenswert  ist  an  dem  Ausweis  übor  den 
britischen  Außenhandel,  daß  die  Abnahme  der  Ein* 
fuhr  namentlich  bei  den  wertvolleren  Fertigerzeug- 
nissen zu  verzeichnen  war,  denn  die  Robeiseneinfubr 
hat  eine  Zunahme  von  15°/«  erfahren. 

Die  Einfuhr  von  Stahlhalbzeug,  die  vorübergehend 
von  größerer  Bedeutung  war,  bat  im  abgelaufenen 
Jahre  weiter  nachgelassen,  sie  betrug  327  207  tons 
gegen  486  029  tons  im  Vorjahro  und  603  949  Ions  im 
Jahre  1905;  ebenso  ist  die  Einfuhr  von  Trägern,  dio 
1906  noch  138  660  tons  betrug,  auf  88  905  tons  zurück- 
gegangen. 

Der  Wert  der  Maschineneinfuhr  wir!  auf  ins- 
gesamt 5  311  978  £  angegeben  gegen  5  126  972  £ 
im  Jahre  vorher. 

An  der  Zunahme  der  Ausfuhr  hatten  sowohl  Rob- 
eisen wie  Fertigerzeugnisse,  letztere  mit  einzelnen  Aus- 
nahmen, teil;  die  Roheisenvorscbiffungen  stiegen  um 
284  375  tons  auf  1  947  198  tons,  in  denen  153  289  tons 
oder  etwa  8°/«  Spiegeleiscn  und  Ferromangan  enthalten 
waren.  Dur  starken  Itoheisenausfuhr  zusammen  mit 
den  großen  Anforderungen  der  britischen  Industrie 
ist  der  ungestüme  Rückgang  der  Roheisenvorräte 
zuzuschreiben.  Ende  1907  waren  in  den  öffentlichen 
Lagern  zu  Middlesbrongh  89  203  tons  Roheisen  vor- 
banden gegen  538  154  tons  am  Schlüsse  des  Vorjahres. 

Von  großer  Bedeutung  war  wiederum,  wie  schon 
seit  einer  Roiho  von  Jahren,  die  Ausfuhr  vou  Fein- 
blechen; sie  belief  sieh  für  schwarze,  verzinnte  und 
verzinkte  Bleche  zusammen  auf  941!  190  tons. 

Welche  Bedeutung  die  Herstellung  von  Feuer- 
waffen und   Fahrrädern   für  die  Eisenindustrie  hat, 


zeigt  der  Umstand,  daß  im  verHossenen  Jahre  für 
nicht  weniger  als  47  Millionen  £  dieser  Erzeugnisse 
ausgeführt  wurden. 

Roheisenerzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten.* 
Uober  dio  Leistung  der  Koks-   und  Anthrazit- 
hochöfen der  Vereinigten  Staaten  im  Dezember  1907 
gibt  folgende  Zusammenstellung  Aufschluß: 

D.«br.  1907     Kotbr.  1907 


I.  Gesamt-Erzeugung  .  .  . 
Arboitatäglicho  Erzeugung 


1  254  027  1  857  375 

40  452  61  913 

II.  Anteil  dor  Stahlworks- 
Gesellschaften  .  ...          670010  1  101460 
darunter  Ferromangan  und 

Spiegeleisen                          19  792  22  21 1 

•D  t.  Jsn.      »m  I.  !>«•«. 
190«  1907 

III.  Zahl  der  Hochöfen  ....  397  397 
davon  im  Feuer   149  226 

IV.  Wochenleistungcn  der  Hoch-        t  \ 

öfen   .  .    236  374      362  899 

Die  <i  ©Samt-Roheisenerzeugung  der  Vereinigten 
Staaten  für  1907  unter  Einschluß  des  Holzkohlenrob- 
eisens,  dessen  Mengo  für  die  zweite  Jahreshälfte  aller- 
dings nur  geschätzt  ist.  beträgt  danach  26  148  769  t. 

Schwarzblech-  nnd  Weißblecherzen gung  der  Ver- 
einigten Staaten  in  den  Jahren  18U4  bis  1A07. 
Nachstehende,  der  Zeitschrift  „Iron  Age"  **  ent- 
nommene Ucbersicht  veranschaulicht  die  Entwicklung 
der  amerikanischen  Feinblechinduntrio  in  dem  Zeit- 
räume von  1894  bis  1907,  wobei  zu  bemerken  ist, 
daß  die  Zahlen  für  1907  auf  einer  Schätzung  vou 
B.  E.  V.  Luty  in  Pittsburg  beruhen: 

Srbwari-       WH8-  Srhwaut-  W*I0- 

blrch         blrrh  blech  bl«<-h 

Tonnen  zu  1016  kf  Tonnen  lu  1016  kg 

1894  52  359     74  260  1901     398  026   399  291 

1895  129  015  113  66«  1902  365  743  360  000 
1*96  185  387  160  362  1903  490  652  480  00t) 
1897  271  886  256  598  1904  472  569  458  00» 
1H1»8  345  254  326  915  1905  507  587  493  500 
1H99  375  000  360  875  1906  576  079  577  562 
1900  315  000  302  665  1907  495(100  495  001» 

Die  Anzahl  der  in  Betrieb  befindlichen  Weiß- 
blecbstrecken  war : 

1904  ....    231        1906  ....  270 

1905  ....    229        1907  ....  23t 


*  „Stahl  und  Eisen" 


1908  Nr.  3  S.  96. 


•  „Tue  Iron  Ago"  1908,  9.  Januar,  S.  156.  - 
„Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  1  S.  27. 

.The  Iron  Age"  1908,  2.  Januar,  8.  70. 


Vergl. 
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Ein  Erfolg  des  tiayleyschen  Windtrocknnngs- 
Verfahrens. 

Obgleich  gegenwärtig  sowohl  in  Nordamerika  als 
auch  in  England  bereits  verschiedene  Anlagen  zur 
Trocknung  de«  (Jehläsewindcs  für  Hoc  höfen  in  Betrieb 
sein  dürften,*  ist  doch  seit  längerer  Zeit  die  soeben 
auN  Amerika  kommende  Nachricht**  über  einen  vollen 
Erfolg  des  Gaylevschcn  Windtroeknungsverfahrens  die 
erste,  die  zugleich  geeignet  sein  dürfte,  das  in  Deutseh- 
land fn»t  eingeschlummerte  Interesse  für  die  Vorschläge 
und  Absiebten  Gayleys  wieder  wachzurufen. 

•  ,.8tahl  und  Eisen"  1907  Nr.  45  t>.  1639. 
**  „The  Iron  Agc"  1908,  2.  Januar,  S.  53. 


Bereits  im  Monat  August  v.  J.  war  beabsichtigt 
worden,  den  Hochofen  Nr.  2  der  Warwick  Iron  and  Steel 
Company  zu  Fottstown,  Pa.,  wegen  schlechter  Be- 
schaffenheit dos  Mauerwerkes  und  andauernden  un- 
regelmäßigen OangoH  auszublasen.  Es  wurde  jedoch 
zuvor  noch  ein  Versuch  beschlossen,  die  Lebensdauer 
des  Ofens  durch  Blasen  mit  getrocknetem  Wind,  wozu 
eben  die  Anlage  fertig  geworden  war,  wenigstens  nm 
so  viel  zu  verlängern,  bis  man  verschiedene  vorteil- 
hafte Abschlüsse  auf  basisches  Robeisen  erledigt 
hatte.  Der  Leiter  des  Werkes,  Edgar  8.  Cook,  be- 
richtet nun  hierüber:  Hochofen  Nr.  2  ist  gegenwärtig 
noch  im  Betrieb,  obgleich  wir  ihn  verschiedene  Male 
stillsetzen  mußten,  um  an  der  Gicht  Aual.esaerungs- 
arbeiten  vornehmen  zu  können.     Der  Schacht  war 
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dort  so  stark  mitgenommen  worden,  daß  das  ganze 
Mauerwerk  um  den  Trichter  stückweise  allmählich 
bei  verschiedenen  Gelegenheiten  ausgebrochen  war 
und  die  gesamte  Gicbtgasmenge  durch  die  entstan- 
denen Oeffoungen  ins  Freie  entweichen  konnte.  Mittels 
Zement  und  Blechen  gelang  es,  diese  Locher  wieder 
soweit  zu  verstopfen,  daß  der  Ofen  im  Betrieb  ge- 
halten werden  konnte.    Geleitet  wurden  wir  bei  dem 


Vorgeben  von  der  Absiebt,  genügend  basisches  Roh- 
eisen" anzusammeln,  um  während  der  neuen  Zu- 
stellung des  Ofens  unseren  Liefcrungs  Verträgen  voll- 
ständig naebkommon  zu  können. 

Weiterhin  hat  Cook  eine  vergleichende  Statistik 
für  denselben  Ofen  während  dos  Betriebes  mit  ge- 
wöhnlichem und  mit  getrocknetem  Winde  aufgestellt, 
die  wir  nachstehend  wiedergeben: 
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r          ,  , ,                 f  O  en  angeblasen  am  8.  Oktober  1901            „             ,.    ,       ,,, .  , 
Erste  Ofenroise:;                 » «              ,    .                            Gewöhnlicher  Wind. 
(      .   ausgeblasen    „    4.  Juni  1904 

1904  Mai                           2676  46 

1212  55,6 
1225  55,4 

1,48  522 
1,54  586 

560 
238 

333  503 

I..U.  Of.r.l..:  j          SflTtSU^riMw.  ..OT  «•«««■»•« 

1907  September.  ...  2680 
1  1907  November  ....  2779 

78 

82,2 

80,4 

1117 
1116 
1044 

54,4 

55,9 
54,8 

1,76  515 
1,70  517 
1,93  539 

441 

336 
336 

555  312 

Die  Leistung  des  Ofens  in  den  letzten  Berichte- 


Kr- 
teugBDC 
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«f  5« 
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k* 
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2878 

98.2 

977 

55,06 

1.  t 

>':b  7.  Dezember  .  .  . 

2832 

81,8 

1048 

56,6 

8. 

»14.        „  ... 

3021 

77,1 

1036 

55.8 

15. 

•  21.       „  ... 

2722 

90,6 

1062 

52,3 

In  der  zuletzt  angeführten  Woche  mußte  der  Ofen 
einen  ganzen  Tag  (Sonntag,  den  15.  Dezember)  wegen 
einer  ausgedehnten  Ausbesserung  im  oberen  Teil  des 
Schachtes  stillgesetzt  werden.  Die  durchschnittliche 
Wochonleistung  des  Ofens  während  der  zwei  Betriebs- 
porioden  gestaltet  Bich  wie  folgt: 


Woehrn- 

Irl.t.Dg 

t 

Kokxati    1  H««ltrh<"> 
at|f  Kobrka«n 

..          ln  "»  d"r 
die  l  Roh-  0„.,ut. 

i-Ikd  in  kg  rnru|-iin(f 

Gewöhnlicher  Ge- 
bläsewind .... 

Getrockneter  Ge- 
bläsewind .... 

2689 

2823 

1221 
1078 

50,0 
81,9 

Unterschied  ....      +  134 
In  Prozenten  aus- 
gedrückt                  +5  0,  'n 

—  143 

—  11.70« 

In  Anbetracht  des  sehr  schlechten  Zustande»  des 
Ofens  bezeichnet  Cook  diese  Ergebnisse  als  außer- 
ordentlich günstig.  Weiter  weist  er  auf  einen  l'unkt  hin : 
während  früher  der  Siliziumgehalt  zeitweilig  bis  auf 
0,10  o/B  fiel  und  der  Schwefelgehalt  so  hoch  Htieg,  daß 
da»  Roheisen,  weil  unverkäuflich,  wieder  ii  in  ge- 
schmolzen werden  mußte,  überschritt  unter  sonst  ähn- 
lichen Betriebsvorbältnisson  bei  Blasen  mit  gotrock- 
Winde  der  Schwofelgehalt  niemals  0,04  « o. 
Wo  immer  bis  jetzt  die  Windtrocknung  zur  Ver- 
dang kam,  haben  sich  mancherlei  sonstige  Vor- 


teile herausgestellt,  deren  Bedeutung  vielleicht  noch 
gar  nicht  allgemein  anerkannt  worden  ist.  Für  reine 
Hochofonwcrke  ist  die  auffallende  Abnahme  des  Pro- 
zentsatzes an  Ausschußeisen  bodeutsam  und  dürfte 
dieser  Umstand  namentlich  auch  für  Gießereiroheisen 
erblasende  Werke  in  Betracht  zu  ziehen  sein,  wo 
Schwankungen  im  Korn  bei  der  darauf  begründeten 
Einteilung  des  Eisens  nach  Nummern  den  Gewinn 
wesentlich  erhöhen  bezw.  schmälern.  Auch  ist  In  dem 
vorliegenden  Fall  das  Loben  des  Ofens  durch  Ein- 
führung der  Windtrocknung  ohno  Frage  bei  gleich- 
zeitiger Steigerung  des  Ausbringens  verlängert  worden. 
Die  Krgebnisse  bei  dem  Isabella-Hochofen  wiesen  seiner- 
zeit ein  32  °'o  betragendes  längeres  Halten  des  Mauer- 
werkes auf. 

Das  Gayleysche  Windtrocknungsverfahren  dürfte 
demnach  Uber  das  VcrsuchBstadium  hinan«  gekommen 
sein,  da  es  seinen  Wert  verschiedentlich  bewiesen  hat, 
und  erscheint  uns  die  Frage,  die  „The  Iron  Agc"  am 
Schluß  des  Aufsatzes  erhebt,  nicht  unangebracht : 
Warum  zögern  die  füll renden  Geistor  in  unserer  Eisen- 
und  Stahlindustrie  so  sehr  mit  der  Einführung  eines 
aussichtsreichen  und  in  seiner  Wirtschaftlichkeit  wohl 
erwiesenen  Verfahrens?  C.  G. 

Zink  im  Hochofen. 

Angeregt  durch  die  Notlage  vieler  Hochofenwerke 
des  Staates  Virginia,  zinkische  Erze  verhütten  zu 
müssen,  bespricht  J.  J.  Forter  in  Cincinnatl,  Ohio, 
die  Eigentümlichkeiten  und  Gefahren  derartiger  Be- 
triebe.* Fr  schildert  zunächst  das  Verhalten  des 
Zinks  im  Hochofen,  das  als  Oxyd  autgegeben  bei  etwa 
1000"  C.  durch  festen  Kohlenetoff  reduziert,  dann 
durch  die  hohe  Gestelltemperatur  verflüchtigt  wird, 
gasförmig  nach  oben  steigt  und  dort  wieder  kondensiert, 
um  bei  einer  Temperatur  von  rund  500°  C.  nach  der 
Formel  Zn  ■  CO«  =  ZnO  -f-  CO  wiederum  oxydJert 
zu  werden.  Ein  Teil  dieses  sehr  fein  verteilten  Zink- 
oxydes geht  mit  den  Gasen  weiter  in  die  Staubsäcke, 
unter  die  Kessel  und  zum  Kamin,  ein  Teil  fällt  zurück 
und  macht  den  ganzen  l'rozeß  von  neuem  durch  oder 
setzt  sich  als  zinkischer  Anbruch  unter  der  Gicht  am 

•  „Bi-Montbly  Bulletin,  of  the  American  Institute 
of  Mining  Enginoors"  1907,  September,  S.  739. 
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Mauerwerk  an,  noch  andere  Mengen  dringen  in  die 
Poren  den  Mauerwerkes  ein,  und  ein  ganz  geringer 
Prozentsatz  ist  in  der  Schlacke  wioderzulinden. 

Hoher  Zinkgehalt  der  Beschickung  zeitigt  sehr 
bald  bedeutende  Ansätze  im  Ofen  und  in  der  (Gas- 
leitung. Die  Beschickung  geht  unregelmäßig  nieder, 
der  Durchtritt  der  OaBe  in  den  Leitungen  ist  hebin- 
dort.  Erfolgt  die  Gasentnahmo  an  einer  Stelle,  so 
bilden  sich  die  Ansätze  mit  Vorliebe  diesem  Punkte 
gegenüber.  8ie  sind  von  blättriger,  schichtiger  Struk- 
tur und  graugrüner  Farbe,  dabei  schwer,  hart  und 
spröde  und  enthalten  85  bis  30°/»  Zinkoxyd  neben  0,5 
bis  1  metallischem  Zink.  Sie  werden  mit  Vorteil 
zur  Zinkgewinnung  benutzt. 

Weite  Gasleitung  mit  bestimmter  Neigung  ver- 
hindern die  Ansätze  fast  ganz ;  an  der  Gicht  und,  wenn 
nötig,  tiefer  im  Ofen  lassen  sich  Ansätze  bei  Stillstand 
und  niedriger  Beschickung  in  kurzer  Zeit  mit  Erfolg 
entfernen.  Gute  Resultate  bat  man  auch  mit  guß- 
eisernen Schachtsteinen  unterhalb  der  üicht  erzielt 
Zinkoxyd  setzt  sich  an  EiBen  wenig  and  nicht  feBt  an, 
so  daß*  ob  ein  leichtcB  ist,  die  Ansätze  fernzuhalten. 
Auch  mit  wassergekühlten  Platten  hat  man  Versuche 
angestellt.  Diese  haben  sich  aber  nicht  bowährt, 
da  sie  leicht  zerbrachen ;  das  Wasser  lief  in  den  Ofen 
und  verursachte  in  einem  Falle  schweres  Hängen  der 
Gichten.  Tiefer  im  Ofen  lassen  «ich  auch  so  die  An- 
sätze nicht  vermeiden,  doch  sind  sie  bei  vorhandener 
Eisenarmatur  erfahrungsgemäß  bedeutend  kleiner. 

Zinkoxyd  dringt  leicht  in  die  im  Ofen  vorhan- 
denen Ansätze  ein  und  fördort  ao  deren  Anwachsen, 
möglicherweise  ist  es  sogar  die  direkte  Ursache  rioler 
Ansätze,  was  sich  durch  das  äußerst  feste  Anhaften 
de«  Zinkoxydes  am  Mauerwerk  erklären  ließe. 

Auf  Grund  Älterer  Untersuchungen  schrieb  Porter 
früher  einem  Niedergehen  der  Zinkanbrüche  keinen 
großen  Einfluß  auf  den  Ofengang  zu.  Neuerdings  ist 
er  aber  zo  der  Ansicht  gekommen,  daß  oin  großer 
Zinkrulsch  dem  Ofen  so  viel  Wärme  durch  Reduktion 
und  Verflüchtigung  dos  Zinkoxydcs  entzieht,  daß  nur 
bei  heißem  Ofengaug  keine  Nachteile  eintreten.  Nach 
einem  bedeutenden  Zinkrutsrh  wird  die  Schlacke 
schwarz  und  glasig,  sie  dampft  stark,  und  kleine  blaue 
Flammen  in  der  Rinne  zeigen  verbrennendes  Zink  an. 
Dio  Gichtgase  brennen  mit  weißer  Flamme  und  gelbem 
Rauch,  beides  rührt  vom  Zinkoxyd  her.  Nach  drei 
bis  vier  Stunden  ist  die  Hauptinenge  dos  Zinks  im 
Gestell  wieder  verflüchtigt.  Zuweilen  kann  man  viele 
Stunden  nach  dem  ersten  Rutsch  nochmals  leichte 
Zinkerscheinungen  wahrnehmen.  Diese  Wiederholungen 
erklären  Bich  durch  erneuten  Absturz  von  Zinkoxyd- 
mengon,  die  sich  nach  dem  ersten  Niedergehen  wieder- 
um im  Schacht  angesetzt  hattcu.  Niemals  gelang 
es  Porter,  in  dem  nach  einem  Zinkfall  erfolgenden 
Eisen  Zink  nachzuweisen,  nur  in  der  Schlacko  ließen 
•ich  wenige  hundertste!  Prozent  feststellen.  —  Das 
einzige  Mittel  gegen  die  Folgen  der  Zinkabstürze  ist 
das  Ausgleichen  des  WärmeverlnsteB  durch  Aufgeben 
schwererer  Koksgicbten  beim  ersten  Anzeichen  ihres 
Kintrotcns,  womit  gleichzeitig  auch  das  beste  Be- 
kämpfungamittel  gegen  Ansatzhildungcn  im  8chacht 
gegeben  ist. 

Beachtung  verdient  der  P.infiuß  des  Zinkoxyds 
auf  das  Ofenmauerwerk.  In  Virginia,  welche  Ver- 
hältnisse Porter  stets  als  Ausgangspunkt  nimmt, 
müssen  die  Oefen  in  der  Regel  schon  nach  einjähriger 
Heise  ausgeblasen  werden,  weil  Gestell  und  Rast  un- 
bedingt erneuert  werden  müssen.  Die  mangelhafte 
Widerstandsfähigkeit  des  feuerfesten  Materials  dürfte 
in  erster  Linie  dem  Kinflusse  des  Zinkoxyds  zuzu- 
schreiben sein.  Die  Gestell-  und  unteren  Kaststeine 
zeigen  nach  dem  Ausblasen  des  Ofens  große  Mürbig- 
koit  und  eino  grünschwarze  Färbung.  Sie  enthalten 
viel  Kohlenstoff  und  oft  mohr  als  40  o0  Ziukpxyd, 
meistens  als  gelbe  Kristalle.     Weiter  oben  werden 


dio  Steino  weniger  mürbe,  sie  enthalten  weniger 
Zinkoxyd  und  Kohlenstoff,  ganz  oben  im  Schacht  iat 
dio  Struktur  der  Steine  unverändert;  sie  haben  eine 
tiefblaue  Farbe  angenommen.  Kohlenstoff  ist  nur  in 
geringen  Mengen  vorhanden,  Zinkoxyd  etwa  20  °V 
Die  blaue  Farbe  schreibt  man  im  allgemeinen  dem 
Zinkoxyd  zu,  aber  man  hat  sie  auch  in  Oefen 
ohne  zinkischo  Beschickung  gefunden.  Porter  ist  ge- 
neigt, sie  dem  Titan  zuzuschrieben,  das  als  Titan  säure 
in  den  meisten  Schamotten  in  oft  bedeutender  Menge 
vorkommt,  und  das  nach  Untersuchungen  von 
Dr.  Steg  er*  bei  hoher  Temperatur  imstande  ist, 
Kaolin  blau  zu  färben. 

Durch  Untersuchungen  über  die  schnelle  Zer- 
störung der  Zinkmuffeln  hat  Steger  festgestellt,  daß 
sich  diese  zurückführen  läßt  auf  Bildung  von  Zink- 
spinell und  Tridymit  nach  der  Formel:  ANOi-2  9iO» 
-f-  Zn  -(-  CO»  —  AU  Oi-  ZnO  +  00  +  2  SiOi ;  auch  Wille- 
mit  (2ZnO  SiO»)  wurde  festgestellt.  Nach  Mühl- 
häuser** sind  es  ganz  besonders  die  neuen  Muffeln, 
die  stark  angegriffen  worden,  ihnen  fehlt  noch  die 
Bchützende  Glasur,  so  daß  die  Gase  leicht  in  die 
Muffelporen  eindringen  können,  und  die  Umsetzung 
mit  den  Zinkdämpfen  eine  sehr  intensive  wird. 

Hiermit  ist  auch  der  Einfluß  des  Zinks  auf  daa 
Mauerwerk  ziemlich  erklärt,  wenn  auch  ohne  Rück- 
sicht auf  den  Kohlenstoff  und  da«  stets  vorgefundene 
freie  Zinkoxyd.  Letzteres  erklärt  sich  aber  vielleicht 
durch  die  Oxydation  deB  metallischen  Zinks  durch 
die  Kohlensäure  in  den  weniger  heißen  Zonen  des 
Schachtes.  Man  nimmt  die  Bildungstemporatur  des 
Zinkspinells  übor  1000*  £.  an,  sie  liegt  also  über  der 
Reduktionstcmperatur  des  Zinkoxyds.  Ist  das  aber 
richtig,  so  geht  die  Zerstörung  des  Mauerwerkes  in 
der  Art  vor  sich,  daß  sich  in  den  über  1000"  V.  er- 
hitzten Teilen  Zinkspinoll  bildet,  und  daß  bei  weniger 
hohen  Temperaturen  sich  nur  Zinkoxyd  bilden  wird, 
ohne  den  Stein  zu  zerstören.  Dies  deckt  sich  mit 
den  Erfahrungen  Porters,  der  nicht  nur,  wie  oben  er- 
wähnt, eine  Abnahme  der  Steinkorrosion  nach  dem 
weniger  heißen  Schacht  zu,  sondern  selbst  im  ein- 
zelnen Steine  nach  der  nach  außen  gerichteten,  durch 
die  Luft  gekühlten  weniger  heißen  Seite  hin,  fest- 
stellen konnte.  An  der  Fouerseite  ließen  die  Steine 
sich  zwischen  den  Fingern  zorkrümeln,  nach  außen 
hin  zeigten  sie  allmählich  ihro  Struktur  wieder  und 
gleichzeitig  gelbo  Kristalle  von  Zinkoxyd. 

Hiernach  wäre  die  Frage  der  Erhaltung  des 
Mauerwerkes,  wenn  zinkische  Erze  verhüttet  wordon, 
eine  sehr  wichtige;  der  Verfasser  glaubt,  daß  sie  sich 
vielleicht  auf  dem  Wege  lösen  lasse,  der  sich  aus  den 
Mühlhäuserschen  Versuchen  orgibt,  durch  Sicherung 
der  Steine  durch  eine  zweckentsprechende  Glasur 
gegen  das  Eindringen  der  zerstörenden  Zinkdämpfe. 

0.  Höhl. 

Der  Einfloß  wiederholter  Belastung  anf  die 
Festigkeit  des  Eisens. 

S  c  h  a  p  e  r  berichtet,***  daß  daa  Königliche  Material- 
prüfungsamt  in  Groß-Lichterfeldo-Borlin  auf  Veran- 
lassung der  Königlichen  Eisenbahndiroktion  Breslau 
mit  24  Probestäben  auB  den  alten  Eisenteilen  des 
ausgewechselten  Viaduktes  bei  Schweidnitz,  der  im 
Jahre  1  tr*.r»G  gebaut  worden  ist,  Zerreißversuche 
vorgenommen  bat.  Die  Frage,  ob  das  Material  der 
eiserneu  Brücken  durch  den  langjährigen,  über  sie 
hinweggehenden  Betrieb  an  Festigkeit  einbüßt,  hat 
man  bisher  in  den  Fällen,  in  denen  die  ursprünglichen 

•  „Zeitschr.  für  das  Berg-,  Hütten-  und  Salinen- 
wesen im  Prou Bischen  Staate4*  1887  Nr.  2. 
*•  „Tonindustrio-Ztg.-  1904  Nr.  18. 
••♦  „Zentralen«  der  Bauverwaltung",  25.  Dezbr. 
1907,  S.  678. 


Digitized  by  Google 


22.  Januar  1908. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl 


1S9 


Festigkeiteeigcnschaften  nicht  ans  Prüfungabeschei- 
nigungen  bekannt  waren,  dadurch  zu  klären  gesucht, 
daß  man  Zerreißversuche  mit  Stäben  aua  sehr  gering 
und  aus  stark  beanspruchten  Stellen  ein  und  des- 
selben Tragers  anstellte.  Im  vorliegenden  Fall  ist 
ein  weiteres  Mitte)  zur  Feststellung  des  Unterschiede» 
zwischen  den  ursprünglichen  und  gegenwärtigen 
Festigkeit»-  und  Elastizitätsbeschaffenheiten  des  Eisens 
benutzt  worden,  nämlich  der  Vergleich  von  Zerreiß- 
versuchen, die  mit  geglühten  und  ungeglühten,  un- 
mittelbar neben  einanderliegenden  Stücken  ein  und 
desselben  Trägers  vorgenommen  wurden.  Bekanntlich 
kfinnen  die  durch  Ueberanetrengung  herabgeminderten 
Festigkeit«-  und  Elastizitätseigenschaften  des  Eisens 
durch  Ausglühen  wiedor  erhöht  werden.  Wäre  tat- 
sächlich durch  die  wiederholte  Belastung  die  Streck- 
end Brnchgrenze  herabgesetzt  worden,  so  hätte  durch 
Auaglühen  eine  Erhöhung  stattfinden  müssen. 

Die  Zerreißversuche  haben  unzweideutig  dargetan, 
daß  die  Betriebslasten,  die  51  Jahre  lang  über  die 
Brücke  hinweggerollt  sind,  die  Festigkeit»-  und 
ElastizitätBeigenschaften  des  Eisens  nichtvermindert 
haben.  Die  in  dieser  Zeitschrift  1907  Nr.  46  8.  1671 
in  dem  denselben  Gegenstand  behandelnden  Referat 
erwähnt«  Tatsache,  daß  die  stark  beanspruchten  Stäbe 
höhere  Festigkeiten  aufweisen  als  die  schwach  be- 
anspruchten, ist  auch  hei  den  vorliegenden  Zerreiß- 
versuchen in  fast  allen  Fällen  festgestellt  worden. 
Zum  mindesten  ist  die  Erscheinung  auffällig,  wenn 
aus  der  verhältnismäßig  geringen  Anzahl  von  Ver- 
suchen auch  nicht  der  8chluß  gezogen  werden  darf, 
daß  eine  beliebig  oft  wiederholte  Belastung,  die  in 
angemessenen  Grenzen  liegende  Beanspruchungen 
hervorruft,  die  Festigkeit  des  Eisens  orhöht. 

Verhandlungen  Aber  die  Mosel*  und  Saar* 
kanallslerong. 

Am  3.  und  4.  Januar  d.  J.  fanden  in  Köln  die 
Verhandlungen  über  die  Mosel-  und  Saarkanaliaierung 
zwischen  der  nord westdeutschen  und  der  »üdweat- 
deutochen  Eisen-  und  Kohlenindustrie  statt,  nachdem 
eine  Prüfung  der  wirtschaftlichen  8eite  dieses  Plane« 
bereits  im  Jahre  1904  von  der  Vereinigung  der 
Handelskammern  des  niederrheinisch-westfälischen  In- 
•luatriebezirkns  gefordert  worden  war.  Beide  betei- 
ligten Industriegruppen  hatten  an  die  Regierung  den 
Antrag  gestellt,  die  Klärung  der  Frage  durch  gegen- 
seitige Aussprache  zwischen  den  Interessenten  herbei- 
zuführen, und  die  drei  beteiligten  Ministerien  hatten 
dieser  Bitte  entsprochen.  Don  Vorsitz  führte  der 
Unterstaatsaekretär  des  Ministeriums  der  öffentlichen 
Arbeiten,  Frhr.  Coele  van  der  Brügghen;  das 
Finanzministerium  war  durch  Oebeimrat  v.  Baum- 
bach, das  Ministerium  für  Handel  und  Gewerbe  durch 
die  Kommissare  Hueck  und  Engel  vertreten.  Als 
staatliche  Sachverständige  waren  ferner  die  König- 
lichen Bergwerksdirektionen  Saarbrücken,  Dortmund 
und  Keitlinghausen  vertreten.  Die  Verhandlungen 
währten  anderthalb  Tage.  Sie  zerfielen  in  drei  Toilo. 

Der  erste  Teil  beschäftigte  sich  mit  dor  Frage, 
ob  in  den  Erzeugungs-  und  Verfrachtungaver- 
bältnissen  der  Eisenindustrie  in  Nieder- 
rhoinland-Westfalen  einerseits  und  in  Süd- 
«pstdeutschland- Luxemburg  anderseits  seit 
dem  Jahre  1901  wesentliche  Veränderungen  vor  sich 
gegangen  seien.  Es  wurde  von  der  einen  Seite 
nachzuweisen  versucht,  daß  die  nordwestliche  Roh- 
eisenerzeugung seit  1902  weit  schneller  gewachsen 
»ei  als  die  südwestliche,  während  von  der  andern 
Seite  dem  entgegengehalten  wurde,  daß  bei  dem 
Haopterzeugnis,  dem  Thomaseisen,  die  Sache  anders 
liege.  Es  kamen  sodann  zur  Erörterung  die  Ver- 
schmelzung der  Interessen  der  niederrheinisch-west- 
filuchM  Kohlen-  und  Eisenindustrie  seit  1900  und 


die  neuere  Preispolitik  des  Kohlenayndikates  hin- 
sichtlich Koks  und  Kokskohle.  Fernerhin  wurden  die 
Veränderungen  in  den  Pachtverhältnissen  besprochen, 
die  nach  Ansicht  der  südwestdeutschen  Eisenindustrie 
in  ziemlichem  Umfange  für  Nordwestdeutschland  seit 
1901  eingetreten  sind,  während  dor  Südwesten  solche 
kaum  erfahren  habe.  In  Frage  kam  dabei  wesentlich 
der  Dortmund-Emskana)  mit  der  Dortmunder  städti- 
schen Industriebahn,  die  Vorlogung  dos  Schwerpunktes 
der  nordwestlichen  Eisenindustrie  an  die  RheinstrsUe 
und  die  Verbindung  der  betreffenden  Eisenwerke 
durch  die  vollkommensten  Umscblagsvorrichtungen 
mit  dem  Rheine,  sowie  zwei  Tarifändorungen,  die 
Ausdehnung  des  AusnahmetarifeB  7  für  Erze  auf  die 
Sendungen  von  binnenländischen  Waaserumschlags- 
plätzon  und  die  Verbilligting  der  Eisonerzaendungen 
des  Sicgerlandcs  nach  der  Ruhr.  An  diesu  Vorgänge, 
die  nach  BÜdwostdeutschcr  Ansicht  eiuo  durchgehende 
Begünstigung  dos  Nordwestens  bedeuten,  wurde  dann 
noch  ein  wirtschaftlicher  Nachteil  für  den  8üdwcsteu 
gereiht,  der  in  dem  Rückgänge  des  Minetteausbrin- 
gens  besteht,  eine  Tatsache,  diu  von  beiden  Soiten 
zugegeben  wurde,  aber  auch  im  niederrheinisch-weet- 
fäliachen  Gebiete  in  Betracht  kommt.  Als  bevorstehend 
betrachtete  die  südwestliche  Industriegruppe  weiter 
die  Ermäßigung  der  Kalkstoinfrachten  zum  Hochofen- 
betriebe, die  Ermäßigung  der  Fracht  auf  Phosphat- 
kreide und  die  Ausdehnung  des  Minetteausnahme- 
tarifes  auf  französische  Erze.  In  den  ersten  beiden 
dieser  Punkte  sah  sie  ebenfalls  eine  Begünstigung  dos 
Nordwestens.  Dem  dritten  wurde  von  beiden  Seiten 
keine  Bedeutung  beigemessen.  Ebenso  wurde  das 
mehrfach  behauptete  Dasein  eines  großen  ostlotbrin- 
gischen  Fettkohlonvorkommcns  aus  dem  Spiele  ge- 
lassen. Aus  der  Summe  dieser  Veränderungen  haben 
sich,  nach  Ansicht  der  südwestdeutschen  Industrie, 
wesentliche  Verschiebungen  der  Selbstkosten  beider 
Gebiete  seit  1901  ergeben,  was  von  den  Vertretern 
der  niederrheinisch-westfälischen  Industrie  bestritten 
wurde.  Bei  der  Erörterung  der  Solbatkostenfrage 
stellte  sich  heraus,  daß  beide  Parteien  nach  gänzlich 
verschiedenen  Verfahren  arbeiteten,  und  auch  in  den 
Verbandlungen  selbst  ließ  sich  eine  Einigung  über 
die  Grundsätze  bei  der  Aufstellung  der  Selbstkosten 
nicht  erzielen.  Es  wurde  daher  ein  Ausschoß  er- 
nannt, in  den  jede  Partei  fünf  Mitglieder  wählte,  und 
der  unter  dem  Vorsitzo  eines  königlichen  Kommissars 
sowie  unter  Zuziehung  von  Beamten  auch  der  Eisen- 
hahn- und  der  Bergverwaltung  die  Selbstkostenfrago 
noch  weiter  klären  »oll.  Schließlich  wurde  noch  die 
Fracbtfltellung  beider  Gebiete  im  einzelnen  orörtert, 
wobei  sich  zeigte,  wie  wichtig  die  Unterlagen  de» 
Stahlwerks -Verbandes  für  solche  Zwecke  sind. 

Dor  zweito  Vorhandlungspunkt  galt  den  Ver- 
schiebungen in  den  Erzeugung»-  und 
Vorfrachtungsverhältnissen  Niederrhein- 
land-Westfalenü,  die  der  Rhein-Weser- 
kanal hervorrufen  muß.  Dabei  zeigte  sieb,  daß 
dor  Südwesten  dieselben  weit  höher  anschlug  als 
der  Nordwesten.  Einzelne  nordwestliche  Stimmen 
bestritten  überhaupt,  daß  der  Kanal  der  nordwest- 
lichen Eisenindustrie  Vorteile  bringe.  Dagegen 
wurde  vom  Südwesten  auegeführt,  daß  einmal  durch 
die  Verschmelzung  der  nordwestlichen  Kohle  ninduhtrie 
mit  der  nordwestlichen  Eiseninduatric  der  letzteren 
die  Frachtprämie  mit  zugute  käme,  wolcho  die 
erstere  im  allgemeinen  durch  die  Verschiffung  ihre» 
Erzeugnisses  auf  dem  Kannl  mache.  Sodann  ver- 
billige sieh  für  die  am  Rheine  belegenen  Hütten 
der  Kohlen-  und  Koksbezug  bei  Frachtlftngen  von 
über  40  bezw.  über  70  km  und  für  die  am  Kanal  ge- 
legenen Hütten  der  Krzbezug  über  die  Rheinstraßo. 
Was  den  Versand  betreffe,  so  verbillige  sich  dieser 
für  die  am  Rhein,  am  Kanal  und  in  dessen  Nähe  ge- 
legenen Hütten  nach  allen  Orten  am  Kanal  bis  Bremen 
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und  Hannover,  sowie  in  dor  näheren  und  zum  Teil 
ferneren  Umgebung,  und  für  die  am  Kanal  und  in 
dessen  Nähe  gelegenen  Hütten  nach  Süddeutschland 
und  nach  den  Kheinscchäfen.  Der  Nordwesten  war 
der  Meinung,  daß  auch  für  den  Südwesten  eine  wenig- 
stens ebensogroße  Verbilligung  des  Versandes  nach 
Norddeutschland  eintroto,  wio  für  den  Nordwesten. 
Dies  wurde  vom  Südwesten  unter  dem  Hinweise  darauf 
bestritten,  daß  es  infolge  der  hohen  Vorfracht  nach 
Ludwigshafen  gar  nicht  möglich  sei,  die  beutige  Fracht 
Uber  Antwerpen  zu  unterbieten. 

Der  dritte  Punkt  betraf  die  Frage,  ob  die  Er- 
zeugung«- und  Verfrachtungsvorhält- 
nisse beider  Industriegruppen  durch  eine 
Kanalisierung  der  Mosel  und  Saar  eine 
Verschiebung  erfahren  würden.  Der  Nord- 
westen versuchte  hierbei  zunächst  den  Nachweis, 
daß  für  Erze  und  Kok«  diese  Kanalisierung  eine  ins 
Oewicht  fallende  und  für  die  Entscheidung  der  Mosel- 
frage in  Betracht  kommende  Verbilligung  überhaupt 
nicht  bringen  werde.  Der  Südwesten  da^e^en  schlug 
diese  Verbilligung  höher  an.  Auch  die  Verdrängung 
des  belgischen  Koks  aus  Lothringen-Luxemburg  und 
die  Gewinnung  einer  sicheren  deutseben  Bezugsquelle 
für  40°/»  des  Erzes  schlag  der  Südwesten  für  den 
Nordwesten  viel  höher  an  als  dieser  für  sich  selbst. 
Anderseits  war  der  Nordwesten  der  Meinung,  daß  der 
Fabrikatversand  nach  Mittol-,  Nord-  und  Ostdeutsch- 
land für  den  Südwesten  durch  die  Moselkanalisierung 
stark  verbilligt  werden  würde,  und  daß  hierin  der 
Schwerpunkt  der  ganzen  Moselfrago  liogo.  Domgegen- 
über verwies  der  Südwesten  auf  die  geringe  Unter- 
bictung  seiner  heutigen  Frachten  auf  den  belgischen 
Bahnen  nach  Antwerpen,  die  der  Kanal  bringen  werde. 

Ein  Schlußergebnis  wurde  aus  den  Verhandlungen 
begreiflicherweise  nicht  gezogen.  Sollten  sie  doch  an 
orster  Stolle  zur  Unterrichtuug  dor  Regierung  dienen, 
in  deren  Iland  die  Entscheidung  darüber  liegt,  ob 
eine  Vorlage  über  die  Kanalisierung  dor  Mosel  und 
Saar  eingebracht  werden  soll. 

Von  der  Standigen  Ausstellungskoiumission 
fBr  die  deutsche  Industrie. 

In  der  am  11.  Januar  1908  zu  Düsseldorf  abge- 
haltenen Konferenz  waren  das  Auswärtige  Amt,  das 
Reichsamt  des  Innern,  das  l'rcuß.  Ministerium  für 
Handel  und  Gewerbe,  die  Bundesstaaten  Bayern, 
Sachsen,  Württemberg  und  die  freien  Städte,  die  ge- 
ordneten Vertretungen  für  Industrie,  Handel,  Land- 
wirtschaft und  Handwerk,  die  freien  wirtschaftlichen 
Körperschaften  sowie  fast  alle  größeren  Handels- 
kammern vertreten,  so  daß  eine  sehr  stattliche  Ver- 
sammlung von  etwa  180  Teilnehmern  den  Oberlicht- 
saal der  Städtischen  Tonhalle  füllte. 

Bei  Eröffnung  der  Konferenz  betont  der  Vor- 
sitzende, Hr.  Oeheimor  Kommorzionrat  Goldberger, 
in  seiner  Begrüßungsrede,  daß  es  zu  den  Aufgaben 
der  Ständigen  Auastellungskommission  gehöre,  die 
heimische  Industrie  um  ihre  Meinung  über  die  Be- 
teiligung an  großen,  insbesondere  an  Weltausstellungen 
zu  befragen.  Dies  entspräche  auch  den  Wünschen  der 
Reichsregierung,  auf  deren  Entschließungen  die  An- 
sichten der  Beteiligten  von  Wert  und  Einfluß  Bein 
würden.  Der  Vertreter  des  Reichsamts  des  Innern, 
Ministerialdirektor  Just,  bestätigt  die  letzten  Aus- 
führungen des  Vorsitzenden,  erklärt  aber,  daß  Auf- 
schlüsse über  die  Stellungnahme  der  amtlichen  Kreise 
heute  noch  nicht  gegeben  werden  könnten,  da  die 
Wünsche  der  heutigen  Versammlung  mit  dio  Grund- 
lage für  die  Entschließungen  der  Regierung  bilden 
sollten.  Auch  lägen  amtliche  Einladungen  zu  den 
Ausstellungen  in  Turin  und  Buenos  Aires  noch  nicht 
vor,  wohl  aber  für  Brüssel  und  Tokio.  Mit  einem 
Hinweis  auf  die  politische  Bedeutung  der  Beschickung 


von  internationalen  Ausatellungs  -  Unternehmungen 
schließt  der  Redner. 

Sodann  spricht  über  das  Vorhaben  einer  Welt- 
ausstellung Brüssel  1910  Abg.  Dr.  Beumer, 
indem  er  zunächst  die  in  Betracht  kommenden  Ver- 
hältnisae  in  völlig  objektiver  Weise  darlegt  und  u.  a. 
unser  WirtschafUvcrhältnis  zu  Belgien  an  einer  Ta- 
belle erläutert,  in  der  dor  Anteil  Deutschlands  an  dor 
Einfuhr  nach  Belgien  mit  dem  Frankreichs  und  Eng- 
lands im  Liebte  der  belgischen  Statistik  1901  bis  1906 
betrachtet  wird.    Das  Ergebnis  geht  dahin,  daß  in 
diesem  Zeitraum  Belgiens  Einfuhr  aus  Frankreich  und 
England  in  höherem  Grade  gestiegen  ist,  als  die  aus 
Deutschland.    Die  Zunahme  dort  beträgt  55,5  bezw. 
57  o/o,  hier  nur  40,5  o0.    Allein  wenn  man  tiefer  in 
dio  Einzelheiten  eindringt,  so  ergibt  sieb,  daß  die 
Steigerung  bei  Frankreich   und  Großbritannien  im 
wesentlichen  auf  eine  vermehrt«  Einfuhr  von  Roh- 
stoffen zurückzuführen  ist,  während  aus  Deutschland 
in  Btoigendcni  Maße  Fertigerzeugnisse  nach  Belgien 
eingeführt  werden.    Dio  Frage,  ob  Deutschland  1910 
in  Brüssel  ausstellen  soll,  will  der  Redner  nur  für  die 
rheinisch  -  westfälische  Großindustrie  behandeln,  für 
das  übrige  Deutschland  aber  die  Antwort  den  in  der 
Versammlung  anwesenden  Interessenten  überlassen, 
und  zwar  deshalb,  weil  er  nur  Ober  das  zu  reden 
gewohnt  sei,  was  er  kenne,  keineswegs  um  die  ge- 
nannte Industrio  in  den  Vordergrund  zu  rücken.  Wenn 
der  Reichatag&a umordnete  Dr.  Stresemaon  im  Reichs- 
tag ausgeführt,  die  Großbetriebe  der  rheinisch-west- 
fälischen Industrie  hätten  „es  in  den  letzten  Jahren 
und  Jahrzehnten  nur  zu  gut  verstanden,  immer  mehr 
das  Licht  der  öffentlichen  Beachtung  gewissermaßen 
durch  ein  Brennglas  nur  auf  sich  lenken  zu  lassen, 
als  wenn  sie  die  alleinigen  Träger  der  deutschen 
Volkswirtschaft  wären",  so  zeuge  das  von  einer  völligen 
Unkenntnis  dor  Verhältnisse.  Dio  rheinisch-westfälische 
Industrie  habe  lediglich  gewünscht  und  wünsche  noch 
heute,  ihrer  wirklichen  Bedeutung  gemäß  gewürdigt 
zu  werden.    Diese  gehe  daraus  hervor,  daß  das  Aue- 
stellungsgebiot  der  Düsseldorfer  GewerbeausBtellung 
1902  im  Verhältnis  zur  ganzen  übrigen  preußischen 
Monarchie  45%   des  Eisenbahngüterverkehrs,  83°/« 
dor  Baumwollspinnerei,  71  o/0  dor  Steinkoblenförderung, 
70"/»  der  Eisenerzförderung,  81  °/»  der  Roheisenerzeu- 
gung und  86*/«  der  Stahlfobrikate  aufwies,  »2%  der 
lnvalidonversicberungsbeiträge  und  37  "/o  der  Kranken- 
Versicherungsbeiträge  aufbrachte  und  daß  sie  daran 
ihre  volkswirtschaftliche  Bedeutuug  gemessen  zu  sehen 
wünschte  und  beute  noch  wünsche,  selbst  wenn  dies 
dem  Abg.  Dr.  Stresemanu  unangenehm  sei.  Durch 
ein  Brenuglas  betrachtet  zu  werden,  habe  sie  nie 
verlangt  und  verlange  sie  auch  heute  nicht.  Nur 
die  ihr  zukommende  Bedeutung  wünsche  sie  auch 
heute  bezüglich   der  Beteiligung  oder  Nichtbsteili- 
gung  an    dor  Brüsseler  Weltausstellung   go würdigt 
zu  sehen.    In  Rheinland-Westfalen   pflege  man  die 
internationalen  Beziehungen  nicht  allein  durch  Worte, 
sondern  durch  die  Tat:   Weltausstellungen  erachte 
man  dafür  nicht  notwendig,  halte  sie  vielmehr  im 
allgemeinen   für  überlebt  und  höchstens  im  Einzel- 
fall am  Platze,  wenn  es  sich  um  die  wirkliche  Ermög- 
licbung  der  Gewinnung  neuer  Absatzgebiete  handle. 
8tatt  der  Weltausstellungen  soien  gegebenenfalls  Pro- 
vin/.ial-  oder  Fachausstellungen  von  wirklichem  Nutzen. 
Unter  Würdigung  dieses  Standpunktes  lehnt  die  rhei- 
nisch-westfälische Großindustrie  die  Beteiligung  an  der 
Brüsseler  Ausstellung  ab,  und  zwar  sowohl  der  Berg- 
bau, zumal  er  erst  1905  in  Lüttich  ausgestellt  habe, 
wie  die  Großeueu-  und  Stahlindustrie,  dor  Maschinen- 
bau, das  Textilgeworbo  im  Elberfelder,  Gladbacher 
und  Krefelder  Bezirk  —  im  letztern  komme  höchstens 
die  Paramentenfabrikation  in  Betracht  —  die  chemische 
Industrie,  die  Glasindustrie  u.  a.  m. ;  bei  keiner  dieser 
Industrien  herrsche  irgendwelche  Neigung,  die  Aus- 
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steUung  zu  beschicken.  Wio  es  in  anderen  Bezirken 
Deutachlande  ateno,  müsse  dio  beutige  Erörterung  er- 
geben ;  Berichterstatter  «ei  darüber  nicht  unterrichtet, 
und  er  rede  nur  Ober  daa,  was  er  kenne,  denn  nach 
aeiner  Ansicht  stamme  das  meiste  Unheil  in  der  Weit 
daher,  daß  viele  Leute  über  daa  reden,  was  sie  nicht 
verstehen.    (Grotte  Heiterkeit  und  lebhafter  Boifall.) 

Nach  längerer  Geschäftsordnuagsdobatte  wird 
darauf  beschlossen,  entgegen  dem  ursprünglichen  Plan 
die  Erörterung  erst  am  Schluß  sämtlicher  Vorträge 
stattfinden  zu  lassen.  Ks  spricht  infolgedessen  nunmehr 
das  geschäftsfübrende  Mitglied  im  Direktorium  des 
Zentral  Verbandes  Deutscher  Industrieller,  11.  A.  Bueck, 
über  das  Ausstellungsvorhaben  Buenos  Aires  1910, 
indem  er  sieh  zunächst  über  Land  und  Leute  in 
Argentinien  eingebend  äußert.  Ks  ist  ein  wesentlich 
Ackerbau  und  Viehzucht  treibendes  Land,  das  der 
Kohle  entbehrt,  die  aus  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  bezogen  wird.  Solange  keine  Knhlo  gefanden 
wird,  ist  auf  eine  industrielle  Entwicklung  des  Landes 
nicht  zu  hoffen.  Um  so  größer  ist  seine  landwirtschaft- 
liche Bedeutung,  die  Redner  durch  das  Beispiel  be- 
leuchtet, daß  eine  Berliner  Gesellschaft,  die  dort  100 
MiU.  Morgen  Land  besitzt,  schon  10  °/r>  Dividende 
verteilt.  Redner  schildert  dann  dio  Wichtigkeit  der 
Ausfuhr  gerade  für  Deutschland,  das  unter  wesentlich 
ungünstigeren  Verhältnissen  arbeite,  als  andere  Länder, 
beispielsweise  England  und  Frankreich.  Die  Ausfuhr 
zn  fördern,  gebe  es  verschiedene  Mittel,  u.  a.  aurh 
das  der  Ausstellungen,  bei  denen  Redner  zwischen 
solchen  in  alteren  Kulturländern  und  solchen  in  Ländern 
neuerer  Kultur  unterscheidet.  Ks  hält  es  schließlich 
für  richtig,  daß  sich  Deutachland  an  der  Zcntenar- 
Ausstcllung  Buenos   Aires    1910  beteilige.  (Beifall.) 

Darauf  spricht  Generalsekretär  Dr.  Wendtlandt 
über  das  Ausstellungsvorhabcn  Turin  1911.  Seino 
persönliche  Meinung  geht  dahin,  dail  Deutsehland  gut 
tue,  an  dieser  Ausstellung  teilzunehmen. 

Kndlich  erörtert  Dr.  Vosberg  - Reckow  das  Aus- 
stellung* vorhaben  Tokio  1912  mit  einer  sehr  anziehen- 
den Darlegung  über  japanische  Verhältnisse  Er  weist 
darauf  hin.  daß  über  Japan  dio  widersprechendsten  Be- 
richte durch  dio  Welt  gehen,  namentlich  auch  über  die 
augenblicklichen  geldlichen  Verhältnisse  des  Landes. 
Ebenso  habe  man  (Iber  die  Ausdehnung  der  japanischen 
Industrie  zum  Teil  sehr  verkehrte  Vorstellungen.  Reute 
gäbe  es  kaum  einen  industriellen  Artikel,  den  Japan 
nicht  herstelle,  vielleicht  mit  Ausnahme  der  Maschinen. 
In  der  japanischen  Textilindustrie  allein  seien  300  000 
Menschen  beschäftigt,  darunter  allerdings  infolge  der 
niedrigen  Löhno  259  000  weibliche  Arbeiter.  Ks  voll- 
zieht sich  aber  eine  Lohnste igerung,  die  2ö  bis  60"/» 
betrage.  Redner  legt  sodann  dar,  was  Deutschland  bis- 
her nach  Japan  geliefert  habe,  und  zeigt,  wio  nament- 
lich für  die  Lle  ferung  von  Maschinen  noch  ein  bedeu- 
tendes AhsAtz^cliiet  vorliege,  weil  man  in  Japan  durch 
die  l*obnbewegung  znr  vermehrten  Verwendung  von 
Maschinen  sieb  gezwungen  sehe.  Betreffs  der  Verkehrs- 
verhAltnisse  Japans  ist  u.  a.  die  Mitteilung  des  Redners 
von  Wert,  daß  sechzehn  Gesellschaften  für  elektrischen 
Kleinbahnverkehr  bestehen  mit  einein  Gesamtbetriebs- 
kapital von  100  Millionen  Mark.  Was  dio  Ausstellung 
anbelange,  so  würden  Amerika  und  England  die  größten 
Anstrengungen  betreffs  ihrer  Beteiligung  machen ;  die 
Besucher  aber  würden  sich  aus  den  Kreisen  zusammen- 
setzen, die  europäische  Waren  abnehmen,  vor  allen 
aus  Chinesen.  Freilich  muß  auch  hei  der  Beschickung 
in  Betracht  gezogen  werden,  daß  die  Nachahmung 
europäischer  Marken  eine  Gewohnheit  der  Japaner 
ist,  in  der  sie  durch  die  dortigen  Gerichte  wesentlich 
unterstützt  werden,  was  Redner  an   mehreren  dra- 


stischen Beispielen  erläutert.  Ans  großen  wirtschaft- 
lichen Gesichtspunkten  aber  empfiehlt  sich  seiner  Ati- 
sicht nach  die  Beschickung  der  Ausstellung.  Dem 
Vortrage  folgte  lebhafter  Beifall. 

Dann  begann  die  Krörterang,  an  der  u.  a.  teil- 
nahmen  I'rof.  Budde,  Geheimrat  Dr.  v.  Böttinger,  Di- 
rektor Böhm,  Schütte -Köln,  Gchoimrat  K.  Kirdorf, 
Baurat  Dr.  v.  Rieppel,  Dr.  VaBoll,  I'rof.  Strnwe,  Leichnor, 
Hiebet,  Kleyer,  Generalleutnant  Krüger,  Regierungs- 
rat a.  D.  Voelcker,  Abg.  Gerschel.  Direktor  Fischer, 
Kommorzienrat  Roessing,  Syndikus  Mierk,  («uttmann, 
Kommorzienrat  Snennecken,  Kommerzienrat  Scbied- 
mayer,  Gebeimrat  Servaes,  Gebeimrat  Muthesiue,  Re- 
gierungsrat a.  D.  Schrey,  Dohra,  Direktor  Fuchs  und 
Sachse  -  Hamburg.  Die  Referenten  Abg.  Dr.  Beumer, 
Bueck,  Dr.  Wendtlandt  und  Dr.  Vosberg-Reckow  gaben 
eine  lichtvolle  Uebcrsicht  über  den  Gang  der  Erörterung. 
Festgestellt  wurde,  daß  die  überwiegende  Mehrheit  der 
Industrio,  insbesondere  die  Großindustrie,  ausstel- 
lungsmüde sei,  und  daß  für  Weltausstellungen  höch- 
stens dann  noc  h  ein  Intoresse  sich  zoige,  wenn  dio 
Möglichkeit  der  Gewinnung  neuer  oder  die  Erweiterung 
vorhandener  Absatzgebiete  in  Aussicht  stehe.  Diu 
Spezialausstellungen  wurden  von  einigen  Rednern 
•jünstiger  beurteilt  und  darauf  die  Verbandlungen  ge- 
schlossen mit  herzlichem  Dank  an  die  Kommission  dafür, 
daß  sie  der  deutschen  Industrie  Gelegenheit  gegeben, 
in  dieser  wichtigen  Frage  ihre  Ansichten  zu  äußern. 

Elnfnbr  auf  Zelt  für  Eisenbleche  und  F.lsenrölireu 
xnm  Verzinken  und  znr  Herstellung  von  verzinkten 
Gegenständen  In  Italien. 

Die  Bestimmungen  über  die  Einfuhr  auf  Zeit 
für  das  zur  Herstellung  von  emailliertem  Geschirr 
bestimmte  Eisenblech  sind  auf  eiserne  Bleche  und 
Röhren,  dio  zur  Verzinkung  oder  zur  Verarbeitung 
zu  verschiedenen  verzinkten  Gegenständen  bestimmt 
sind,  ausgedehnt  worden. 

(.Nachr.  f.  Handel  u.  Ind.-  190«  Nr.  2.) 

I/ord  Kelvin  f. 

Das  Jahr  1907  sollte  nicht  zn  Ende  gehen,  ohne 
eine  empfindliche  Lücke  in  die  Gelehrtenwelt  zu 
reißen:  am  17.  Dezember  verschied  im  hohen  Alter 
von  88  Jahren  Lord  Kelvin  (William  Thomson).  Mit 
ihm  wurde  der  Nestor  der  Physiker  Großbritanniens 
zu  Grabe  getragen.  Aber  weit  über  die  Grenzen  seines 
Vaterlandes  und  seiner  Zeit  hinaus  reicht  sein  Lebens- 
werk: wo  immer  Naturwissenschaften  gelehrt  werden, 
wird  man  seinen  Namen  mit  Verehrung  nennen. 

Lag  auch  die  Haupttätigkeit  Lord  Kelvins  auf 
dem  Gebiete  der  theoretischen  Physik,  so  hat  er 
anderseits  auch  eine  Roiho  praktischer  Apparate  er- 
funden und  ausgeführt,  die  noch  verwertet  werden. 
So  lieferte  er  u.  a.  das  ljuadrantelektrometer,  daa  be- 
sonders zu  Untersuchungen  Uber  atmosphärische  Elek- 
trizität große  Verbreitung  gefunden  bat. 

Da»  Bedeutendste,  was  die  Mit-  und  Nachwelt 
Lord  Kelvin  verdankt,  sind  seine  theoretischen  und 
experimentellen  Arbeiten  für  die  Kabeltelegraphie. 
Noch  bonto  arbeitet  die  überseeische  Telegraphie  teil- 
weise mit  den  Apparaten  des  Meisters,  dem  in  An- 
erkennung dieser  Leistung  zunächst  der  Titel  Sir 
W.  Thomson  und  später  die  Würde  eines  Lord  Kelvin 
zuteil  wurde.  Auch  als  Vater  der  drahtlosen  Tele- 
graphie kann  man  ihn  bezeichnen;  denn  als  Erster 
folgerte  er  aus  einer  Reihe  theoretischer  Unter- 
suchungen, daß  dio  Elektrizität  bei  der  Entladung 
eines  Kondensators  unter  Umständen  in  Schwingungen 
geraten  müsse.  M.  C 
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Bücherschau. 


Fr  eise,  Dr.-Itig.  Fr.:  Geschichte  der  Berg- 
bau- und  Hiittentechnik.  Erster  Hand:  Das 
Altertum.  Mit  87  Texttiguren.  Berlin  1908, 
Julius  Springer.    6  ^. 

Der  durch  «eine  Kndo  vorigen  Jahres  erschienene 
Arbeit:  „Das  Eisenhüttenwesen  im  Altertum"*  auch 
unseron  Lesern  bekannt  gewordene  Verfasser  hat  ob 
unternommen,  die  technische  Entwicklung  des  Berg- 
baues und  Hüttenwesens  von  einheitlichem  Gesichts- 
punkte au«  zu  schildern  oder,  wie  er  im  Vorwort 
selbst  sagt:  .die  bisher  noch  wie  ein  Haufwerk  zu- 
sammenhangloser Steine  verstreuten,  oft  in  der  nand 
zerbröckelnden  Tatsachen  durch  ein  geistiges  Hand 
in  gegenseitigen  Konnex  zu  bringen1'.  —  Der  ge- 
samte Stoff  soll  in  zwei  Bänden  abgetan  werden,  von 
denen  der  erste,  vorliegende  Teil  die  Technik  des 
Kerg-  und  Hüttenwesens  im  Altertum  umfaßt,  wäh- 
rend der  zweite  Teil  die  spatere  Zeit  bis  etwa  1770, 
zum  anbrechenden  Zeitalter  der  Dampfmaschine,  be- 
handeln wird.  Innerhalb  eines  jeden  Bandes  ist 
wieder  eine  Scheidung  nach  den  Hauptgebieten : 
Bergbau,  Aufbereitung  und  Hüttenwesen,  vorgenommen 
worden.  --  So  viel  Uber  Ziel  und  Einteilung  des  Werkes. 
Was  den  Eisenhüttenmanti  in  erster  Linio  daraus 
interessiert,  die  Technik  der  Eisen-  und  Stablerzeu- 
gung im  Altertum,  hat  der  Verfasser  mit  seiner  ein- 
gangs erwähnten  Abhandlung  selbst  vorweg  genom- 
men ;  indessen  bietet  der  I.  Band  noch  eine  solche 
Fülle  historisch  wertvollen  Materials,  daß  wir  die  An- 
schaflung  des  Werkes  jedem,  der  eich  über  die  ge- 
schichtliche Entwicklung  seines  Faches  näher  unter- 
richten will,  nur  empfehlen  können,  und  dies  um  so 
mehr,  als  uns  der  Preis  für  den  Ober  180  Seiten 
starken  Band  dieses  auch  drucktechnisch  gut  ausge- 
statteten Spezialworkes  nicht  allzuhoch  gegriffen  er- 
scheint. Hoffentlich  läßt  der  Schlußband  nicht  zu 
lango  auf  sich  warten;  in  diesem  Sinne  rufen  wir 
dem  Verfasser  zu  seiner  mühsamen  Arbeit  ein  herz- 
liches Glück  auf!  zu.  Die  Redaktion. 


Eyer,  P  h  i  1  i  p  p  ,  Technischer  Chemiker  :  Die 
Eistnemmllierung.  Leipzig-R.  1907,  F.  Stolljr. 
(E.  Otto  Wilhelmys  Erben).  Geb.  3,60 

Das  Buch  bietet  eine  in  gemeinverständlicher 
Sprache  geschriebene,  für  den  Praktiker  bestimmte, 
kurze  Darstellung  der  Emaillierverfabren ;  sein  Er- 
scheinen dürfte  in  Anbetracht  der  Tatsache,  daß  auf 
dem  Gebiet  der  Emaillicrung  von  Schildern,  Koch- 
geschirren und  sonstigem  Eisenguß  im  Verhältnis  zu 
der  so  ausgedehnten  Verbreitung  dieser  Gebrauchs- 
gegenstände nur  eine  verschwindend  kleine  Fach- 
literatur vorhanden  ist,  einem  wirklichen  Bedürfnis 
entsprechen.  Der  Verfasser  sieht  davon  ab,  Kezepte 
für  die  Herstellung  bestimmter  Glasuren  anzugeben, 
da,  wie  am  Schluß  deB  Buches  in  zutreffender  Weise 
klargelegt  wird,  infolge  der  Verschiedenheit  in  der 
Zusammensetzung  der  jeweilig  verwendeten  Materialien 
ein  Verpflanzen  solcher  Vorschriften  von  einer  Fabrik 
zur  anderen  sich  häutig  nicht  bewährt;  er  richtet  sein 
Hauptaugenmerk  darauf,  nur  die  Verfahren  selbst  zur 
Erzielung  schöner  und  dauerhafter  Waren  bei  geringen 
Herstellungskosten  zu  beschreiben.  In  diesem  Streben, 
das  in  der  Hauptsache  als  wohl  gelungen  zu  bezeichnen 
ist,  dürfte  der  Hauptwert  des  Werkes  liegen.  Wenn 
auf  8.  37  für  die  (Hünfarben  des  Eisens  immer  noch 
die  über  70  Jahre  alten,  schon  mehrfach  verbesserten* 
Zahlen  Pouillets  angegeben  sind,  so  ist  dies  eine 
zwar  nicht  erfreuliche  Erscheinung,  der  man  aber 
leider  noch  viel  zu  viel  auch  in  wissenschaftlichen 
Werken  begegnet.  Ebonso  läßt  sich  stroiten,  ob  es 
am  Platze  ist.  bei  einer  im  ganzen  nur  53  Seiten  um- 
fassenden, also  sehr  gedrängten  Beschreibung  der 
Eisenomaillierung  mehrere  Seiten  auf  eine  Belehrung 
zur  Führung  eines  Generators  zu  verwenden.    C.  G. 


*  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  45  S.  1615;  Nr.  46 
8.  1655;  Nr.  47  S.  1692. 


Ferner  ist  der  Hedaktion  zugegangen: 
Kagno,  8..  Ing.  Prof.:    La  Technolog ia  della  Salda- 
ture  Autogeni  de*  Melalli.    <'on  18  incisioni.  Mi- 
lano  1907,  Ulrico  Hoepli.    Geb.  2  Lire. 

*  Vergl.  „Jahrb.  t.  d.  EisenhQttenweson"  I.  Jahrg., 
S.  360. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  den  Rohelaeniresi  hiiftes.  —  Eine 
Aenderung  auf  dem  deutschen  Kobeisenmarkte  ist 
nicht  eingetreten,  seit  Anfang  Januar  gehen  die  Auf- 
träge für  sofortige  Abladung  regelmäßig  ein.  Wenn 
auch  der  Auftragsbestand  beim  Rheinisch-Westfälischen 
Roheisensyndikate  am  1.  d.  M.  erheblich  geringer 
war  als  am  gleichen  Tage  des  Vorjahres,  so  findet 
dieser  Umstand  doch  seine  natürliche  Erklärung  darin, 
daß  viele  Abnehmer  sich  gegenwärtig  darauf  be- 
schränken, ihren  Bedarf  nur  für  einen  Monat  oder 
ein  Vierteljahr  zu  kaufen,  während  in  gewöhnlichen 
Zeiten  die  Deckung  des  Bedarfes  für  ein  halbes  oder 
ein  ganzes  Jahr  erfolgt.  Solche  langsichtigen  Ver- 
träge hat  das  Syndikat  stets  mit  Widerstreben  getätigt, 
weil  ihm  dadurch  das  ganze  Hisiko  der  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  auferlegt  wird. 

Ueber  den  englischen  Roheisenmarkt  wird 
uns  aus  MiddleBbrough  unterm  18.  d.  M.  belichtet: 
Da  die  Robeisenkäufer  noch  immer  sehr  zurückhaltend 
bleiben  und  die  Warrantslager  in  diesem  Monat  eine 


Zunahme  (7569  ton»)  zeigen,  so  gaben  die  Preise 
etwas  nach,  hauptsächlich  für  sofortige  Lieferung. 
Für  spätere  Lieferung  verringert  sich  der  Preisunter- 
schied mehr  und  mehr,  ähnlich  wie  für  Warrants, 
für  die  jetzt  geboten  werden :  sh  47/8  d  für  sofortige 
und  sh  47  6  d  für  Lieferung  in  einem  Monat,  Ab- 
geber  2'/i  d  mehr.  Hiesige  Marken  ab  Werk  notieren 
jetzt:  für  Frübjahrslieferung  Gießereieisen  Nr.  1 
ah  53/6  d,  Nr.  3  sh  48/—.  Hämatit  in  gleichen  Mengen 
1,  2  und  3  sh  58/—.  -  Sehr  große  Posten  Hämatit- 
eisen  wurden  von  englischen  Stahlwerken  gekauft. 
Die  Verschiffungen  botragen  59  500  tons,  d.  i.  4500  tona 
mohr  als  im  gleichen  Abschnitte  des  Dezember.  In 
(.'onnals  hiesigen  Lagom  beßndon  sich  95  758  tons. 

Nachrichten  Über  Verschiffungen  von  etwa  15000 
tons  Roheisen  aus  den  Vereinigten  Staaten,  die  den 
Markt  in  London  und  besonders  in  Glasgow  stark 
beunruhigton,  erweisen  sich  als  unrichtig;  es  handelt 
sich  nur  um  500  tons,  die  als  Ballast  bei  Baumwollen- 
ladungen 
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Ober»rlilfM<ielio  StahluerksgoHellschaft  zu 
Berlin.*  —  Die  am  18.  d.  M.  in  Gloiwitz  abgehaltene 
Versammlung  der  Gesellschaft  beschloß  angesichts  des 
in  der  letzten  Zeit  erheblich  angewachsenen  Spezifi- 
kation»- und  Abschlußstandes,  die  Preise  um  5  %H  f.  cl. 
Tonne  unter  Ausschluß  von  Haisse-Garantie  zu  erhöben. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  —  In  der 
Versammlung  der  bayerischen  Gruppe  des  Ver- 
eins, die  am  9.  Januar  d.  J.  stattfand,  wurde  bei  Be- 
sprechung der  Marktlage  festgestellt,  daß  die  Be- 
schäftigung der  Gießereien  zufriedenstellend  sei  und 
daß  ein  Anlaß  zu  Preisherabsetzungen  nicht  vorliege, 
um  so  weniger,  als  die  Gußwarenpreise  mit  dem 
Steigen  der  Rohstoff  preise  und  Löhne  der  letzten 
Jahre  nicht  gleichen  Schritt  gehalten  haben.  Es  wurde 
daher  beschlossen,  an  don  bisherigen  Preisen  festzuhalten. 

Versand  des  Stahlwerks -Verbanden  im  De- 
zember 1JMJ7.  —  Der  Versand  des  Stahlwerks- Ver- 
bandes an  Produkten  A  betrug  im  Bcricbtsmonate 
359  515  t  (Kobstahlgewicht);  er  bleibt  damit  hinter 
dem  Novembcrversande  (423  055  t)  um  03  540  t  und 
hinter  dem  Versande  im  Dezember  1900  (449  025  t) 
um  89  510  t  zurück. 

Im  einzelnen  wurden  im  Dezember  versandt:  an 
Halbzeug  81  706  t  gegen  115  891  t  im  November  v.J. 
und  142  008  t  im  Dezember  1906,  an  Purmeisen 
58  279  t  gegen  85091  t  im  November  v.  J.  und 
131  873  t  im  Dezember  1906,  an  Eisenbahnmaterial 
219  530  t  gegen  222  074  t  im  November  v.  J.  und 
175  144  t  im  Dezember  1906.  Der  letztjährige  De- 
zemberversand war  also  in  Halbzeug  um  34  185  t,  in 
Pormeisen  um  26812  t  und  in  Eisenbahnmatorial  um 
2544  t  geringer  als  im  vorhergehenden  Monate.  Ver- 
glichen mit  dem  Dezember  190«  wurden  an  Halbzeug 
60  302  t  und  an  Formeisen  73  594  t  weniger,  an  Eisen- 
babnmaterial  dagegen  44  386  t  mehr  versandt. 

Der  Vorsand  wurde  in  Halbzeug  beeinträchtigt 
durch  die  Zurückhaltung  der  Abnehmer,  diu  infolge 
der  mit  dem  laufenden  Monate  eingetretenen  Preis- 
ermäßigung nur  die  unbedingt  notwendigen  Mengen 
zu  den  alten  höheren  Preisen  abriefen,  sowie  im 
letzten  Drittel  des  Monates  durch  dio  Weihnachts- 
feiertage und  die  gegen  Jahresende  üblichem  Inventur- 
und  Reparaturarbeiten;  in  Pormeisen  dadurch,  daß 
infolge  des  teuren  (leides  die  Träger  nicht  wie  früher 
in  die  Winterlager  der  Händlerabgeführt  wurden,  sondern 
auf  den  Werken  lagern.  Der  Versand  in  Kisenbabn- 
material  darf  als  sehr  befriedigend  bezeichnet  werden. 

Auf  die  einzelnen  Monate  verteilt  sich  der  Ver- 
sand folgendermaßen : 


190« 

Korm- 

EUmb.aio 

142  008 

131873 

175144 

449*025 

1907 

Januar  .  . 

154  815 

146  370 

188  386 

489  571 

Februar .  . 

141  847 

124  806 

188  111 

449  264 

März  .  .  . 

147  769 

152  372 

208  168 

508  809 

April  .  .  . 

142  516 

166  245 

178  213 

481  974 

Mai    .  .  . 

180  363 

175  028 

183  916 

489  807 

Juni  .  .  . 

136  942 

177  597 

200  124 

514  663 

Juli    .  .  . 

121  574 

179  701 

187  151 

488  426 

August  .  . 

139  645 

186  106 

195  718 

521  469 

September . 

125  291 

117  359 

176  978 

419  628 

Oktober.  . 

120  014 

129  921 

188  998 

438  933 

November  . 

116  891 

85  09  t 

222  074 

423  055 

Dezember  . 

81  706 

58  2V) 

219  630 

359  515 

Stahlworks  •  Verband,  Aktiengesellschaft  zu 
Düsseldorf.  —  In  der  letzten  Hauptversammlung  des 
Verbandes,  die  am  16.  d.  M.  stattfand,  wurde  über 
die  Geschäftslage  etwa  wie  folgt  berichtet:  Der 
Pormeisen-  und  Halbzeug- Versand  im  Dezember 
zeigte,  wie  oben  bereits  mitgeteilt  und  zu  erklären 

•  Vergl.  „Stahl  nnd  Eisen"  1907  Nr.  44  S.  1699. 


versucht  worden  ist,  gegen  den  des  Vormonates  einen 
Rückgang,  für  don  die  Worko  in  etwa  einen  Ersatz 
in  Eiacnbabnmaterialien  linden.  Im  neuen  Jahre  ist 
eine  Besserung  des  Auftragsbestandes  festzustellen, 
wobei  aber  insbesondere  für  Pormeisen  eine  weiter- 
gehende Verbilligung  des  HaugeldeB  die  Entscheidung 
im  Sinne  einer  nachhaltigen  Besserung  geben  wird. 

Halb*  cu  g.  Nach  Eröffnung  des  Verkaufes  für 
das  erste  Vierteljahr  1908  treten  dio  Verbraucher  aus 
ihrer  Zurückhaltung  hervor,  um  ihren  Bedarf  für  diesen 
Zeitraum  einzudecken.  Immerhin  sind  für  das  lau- 
fende Vierteljahr  noch  größere  Mengen  zu  erwarten, 
da  einzelne  Abnehmer  sich  nicht  eher  eindecken,  als 
bis  die  alten  Abschlüsse  erledigt  sind,  andere  wegen 
der  unübersichtlichen  Marktlage  in  der  Bemessung 
der  Abscblußmcngcn  sehr  vorsichtig  waren. 

Formeisen.  Das  Geschäft  in  Formeisen  leidet 
unter  den  unsicheren  Geld-  und  Marktverhältnissen, 
die  auf  die  Bautätigkeit  lähmend  einwirken  und  eine 
starke  Zurückhaltung  der  Verbraucher  im  Gefolge 
haben.  Zum  Teil  halten  dio  Händler  mit  der  Ein- 
deckung  ihres  Bedarfes  in  der  Befürchtung  einer 
weiteren  Preisermäßigung  für  Träger  zurück.  Dem- 
gegenüber muß  jedoch  betont  werden,  daß  an  eine 
weitere  Preisherabsetzung  seitens  des  Verbandes  nicht 
gedacht  werden  kann,  nachdem  in  der  Hauptversamm- 
lung vom  4.  Dezember  vorigen  Jahres  die  erhebliche 
Preisherabsetzung  um  10  *  vorgenommen  worden  ist, 
und  zwar  für  das  erste  Halbjahr  1908  in  der  aus- 
drücklichen Absicht,  dem  Früb  joliragosebäfte  dadurch 
eine  sichere  Grundlage  zu  geben.  —  Das  Auslands- 
geschäft ist  gleichfalls  noch  ziemlich  lustlos,  da  sich 
die  Bautätigkeit  teils  infolge  des  Winters,  teils  wegen 
des  teuren  Goldes  in  ziemlich  engen  Grenzen  hält. 
Besonders  in  Großbritannien  ist  gegenwärtig  infolge 
des  Daniederliegens  des  Schiffbaues  stark  mit  dor 
heimischen  Konkurrenz  zu  reebnen.  Auch  in  Schweden, 
Dänemark  und  Holland  herrscht  infolge  des  hohen 
Geldstandes  Zurückhaltung.  Besser  ist  die  Geschäfts- 
lage in  der  Türkei  und  den  Balkanstaaten,  in  Italien 
und  namentlich  in  Norwegen,  wo  infolge  der  Ent- 
wicklung des  Erzbergbaues  erhebliche  Mengen  Form- 
eisen gebraucht  werden.  Im  großon  und  ganzen  ist 
also  auch  im  Auslande  ein  lebhafteres  Geschäft  erst  nach 
Wiedereintritt  günstigerer  Geldverhältnisse zu  erwarten. 

Eisenbahnmatorial.  Nach  wie  vor  befriedi- 
gend liegt  das  Geschäft  in  Eisonbabn-Oberbaomaterial. 
Auftragsbestand  und  Ablieferung  sind  sehr  umfang- 
reich, nachdem  inzwischen  auch  die  Verträge  mit 
weiteren  deutschen  Staatsbahnon  getätigt  worden 
sind.*  Nach  Abschluß  der  weitoren  Verträge  werden 
die  Werke  für  längere  Zeit  reichlich  beschäftigt  sein. 

—  Vom  Auslande  wurden  wieder  verschiedene  Auf- 
träge in  Vignolscbienon  hereingenommen.  —  Das 
Rillenschienengeschäft  lag  in  letzter  Zeit  sowohl  im 
Inlande  wie  im  Auslande  ruhiger,  da  die  Verwaltungen 
bei  dem  hohen  Geldstande  nur  das  Nötigste  kaufen, 
und  Erweiterungen  des  Straßenhabnnetzes  vielfach 
bis  zu  einem  geeigneteren  Zeitpunkte  zurückgestellt 
worden.  Im  Auslande  begegnet  man  außerdem  dem 
scharfen  Wettbewerbe  der  amerikanischen,  belgischen 
und  /..  T.  auch  der  englischen  Werke.  —  In  Grubon- 
scbieiien  sind  die  Jahresabschlüsse  mit  den  Zoeben 
des  rheinisch-westfälischen  Industriebozirkes  beendigt. 

—  Für  das  Ausland  wurden  mehrere  größere  Ab- 
schlüsse getätigt;  doch  wirkt  auch  hier  der  belgische 
sowie  neuerdings  noch  der  amerikanische  Wettbewerb 
störend  auf  die  Preisbildung  ein. 

Society  Anonyme  Belg«  des  Töleries  de  Kon* 
»tantlnow/aka  (Rußland).  —  Nach  dem  Berichte,  den 
der  VerwnlUingsrat  in  der  Hauptversammlung  der 
Gesellschaft  vom  9.  d.  Mts.  erstattete,  verlief  der 
Betrieb  des  Unternehmens  im  letzten  Geschäftsjahre 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  3  8.  108. 
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Vereint-  Nachrichten. 


28.  Jahrg.  Nr.  4. 


(1.  Oktober  1906  bis  30.  Soptember  1907)  regelmäßig;. 
Indessen  nahm  die  Erzeugung  gegenüber  dem  vorher- 
gehenden Jahre  nur  wenig  zu  und  erlaubte  nicht,  die 
Leistungsfähigkeit  der  Werksanlagen  voll  auszunutzen. 
Die  Erhöhung  der  Löhne  und  die  Steigerung  der 
Brennstoffproise  fanden  keinen  entsprechenden  Aus- 
gleich in  den  Erlösen  für  die  Hochofen-  und  Stahl- 
Werkserzeugnisse  sowie  dio  Fertigfabrikate.  Der  Roh- 
gewinn sank  von  1  405881,99  Fr.  auf  1  369 387,55  Fr. 
Nach  Abzug  von  457  956,52  Fr.  für  allgemeine  Un- 


kosten, Zinsen  der  Toilverschreibungen  und  dergl. 
verbleibt  ein  Ueborschuß  von  911431,03  Fr.,  der  wie 
folgt  vorwendet  wird :  375  000  Fr.  zu  Abschreibungen 
auf  dio  Werksanlagen,  28  896,55  Fr.  zur  Erhöhung  der 
gesetzlichen  Rücklage,  26  000  Fr.  zu  Rückstellungen 
für  Steuern  und  Patente,  49  464,64  Kr.  zu  Gewinn- 
anteilen für  den  Verwaltungsrat,  den  Leiter  des 
Werkos  und  die  Angestellten,  132  069,84  Fr.  für  spätere 
Nooanlagen  und  endlich  3O0  000  Fr.  zur  Auszahlung 
einor  Dividende  von  6  o/o. 


Vereins-Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Hr.  Oeheimrat  8  e  r  v  a  e  s  hat  auf  das  in  Nr.  2 
S.  71  von  „Stahl  und  Eisen"  (1908)  mitgeteilte  Schreiben 
also  geantwortet: 

Dasseldorf,  den  7.  Januar  1908. 

An  den  Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und 
Westfalen  und  dio  Nordwestliche  Gruppe  des 
Vereins  deutscher  Eisen-  und  Slablindustrieller 

DÜBsoldorf. 

Fttr  dio  herzlichen  Glückwünsche  zur  Voll- 
endung meines  75.  Lebensjahres  und  dio  reizende 
Blnmenspendo  «ngo  ich  Ihnen  meinen  herzlichsten 
Dank. 

Wenn  ich  auch  Uberzeugt  bin.  daß  meine 
Leistungen  für  die  Vereine  wesentlich  üborschätzt 
werden,  so  freuo  ich  mich  doch,  so  lunge  Jahre  in 
Vorbindung  mit  so  hervorragenden  liebenswürdigen 
Männern  für  das  allgemeine  Interesse  tätig  gewesen 
zu  sein,  und  bin  gerne  bereit,  auch  in  Zukunft,  so 
lange  es  geht,  meine  schwachen  Kräfte  zur  Ver- 
fügung zu  stellen. 

DaO  das  noch  lange  Zeit  möglich  sein  möge, 
wünsche  ich  mit  Ihnen. 

Mit  herzlichem  Glückauf! 
A.  Servaes. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Fflr  die  Yereinsbibllothek  sind  eingegangen: 

(Dl»  KlntFBiler  ilnd  durch  •  bclckhnct.) 

Fettschrift  zur  Eröffnung  de«  Neubaues  der  Handels- 
Hochschule*  :u  Cöln. 

Hort*,  Dr.  Wilhelm:  /.  Beitrag  zur  Theorie  der 
Bewegung  raschlaufender  Turbinenwellen.  (Sondor- 
abdruck  ans  dor  .Zeitschrift  für  das  gesamte  Tur- 
binenwesen".)  —  2.  Gegenwärtiger  Stand  unserer 
Kenntnis  der  Fortnänderungsrorgänge  bei  plasti- 
schen Körpern.  (Sonderabdruck  aus  der  „Physi- 
kalischen Zeitschrift".) 

Ott*.  O. ,   Hütteningenieur:     Vergleichende  Unter- 
suchungen von  rheinisch-westfälischem  Gießerei-  und 
Hochofenkoks.    (Dissertation.  1905.) 
Ferner : 

Eint  Reihe  von  Jahrgänge»  der  Zeitschriften  „T  h  e 
Iron  Aue"  und  „Iron  and  Coal  Trades 
Review".    [Funcke  &  Elbers,*  Hagen  i.  W.]. 

Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Borchers,  Dr.  W.,  M.  d.  H.,  Geh.  Regierungsrat,  Pro- 
fessor der  Metallurgie,  Aachen,  Ludwigsallee  15. 

Brassert,  Herrn.  A-,  llochofendirektor  der  Jllinois 
Steel  Co.,  .South  Chicago,  JH.,  U.  S.  A. 

Fromm,  E.,  Geheimer  Kommerzienrat,  Generaldirektor 
der  Maihüttc,  Rosenberg,  Oberpfalz,  Bayern. 

Geyer,  Andreas,  Hüttendirektor,  Jlaenburg  a.  Harz. 


Guss,  Dr.  Josef,  Diplom  -  Hütteningenieur,  Borsig- 
werk  O.-S. 

Hammer,  Alfred,  Berlin-Friedenau,  Fregestr.  38. 

Hauttmann,  Richard,  Ingenieur,  Vorstand  der  Nord- 
deutschen Hütte,  Akt.-Ges.,  Bremen,  Bismarckstr.  92. 

Krabler,  E.,  Gebeimer  Bergrat,  Essen-Rüttenscheid, 
BertboldstraBe  18. 

Moser,  Willy,  Direktor  der  Deutschen  Drahtwalzwerke 
Akt.-Ges.,  Düsseldorf -Oborcaasel,  Kaiser- Wilhelm- 
Ring  8. 

Reddig,  Hans,  Zivilingenieur,  Königsberg  i.  Pr.,  Ma- 

gisteretratie  1. 
Hingeisen,  Anton,  Hütteningenieur,  Resicza,  Ungarn. 

Neue  Mitglieder. 

Brandt,  Carl,  Architekt,  Mitinhaber  der  Firma  Collin 
&  Brandt,  Dortmund,  Lindemannstr.  43. 

Croon,  Wilhelm,  Ingenieur,  Inhaber  der  Maschinen- 
fabrik Rheydt,  O.  Recke,  Rboydt,  Augustastr.  16. 

Daum,  Ludwig,  Ingenieur, Dortmund, Ostrandweg  23/25. 

Ehrl,  Heinrich,  Hochofeningenieur  der  Gelsenkirchener 
Bcrgwerks-Akt.-Ges-,  Abt.  Aachener  Hütten- Verein, 
Deutsch-Oth,  Lothr.,  Lorenzstr.  20. 

Förster,  Dr.,  Direktor  der  Königl.  Maschinenbau-  und 
Hüttenschulc,  Gleiwitz  O.-S. 

Hessenbruch,  Hans  üurt,  Ingenieur,  Betriebsleiter  de« 
Martin-  und  Eicktrostahlwerks  der  Steinsehen  Guß- 
stahlwerke, Danner  &  Co.,  Judenburg,  Steiermark, 
Hauptplatz  13. 

Hoff,  Dr.  Ernst,  Geschäftsführer  deB  Arbeitgeber-Ver- 
bandes für  den  Bezirk  der  Nordwest!.  Gruppe  des 
Vereins  Deutscher  Eisen-  und  Stahlindnstrioller, 
Düsseldorf,  Rheinhof. 

Jllersperger,  Rudolf,  Ingenieur,  München,  Pündter- 
platz  I. 

Kruncke,  August,  Prokurist  des  Grafcnberger  Walz- 
werks, G.  m.  b.  IL,  Düsseldorf-Grafonberg. 

Nebel,  Eduard,  Direktor  der  „Union"  Akt.-Ges.  für 
Eisenhoch-  und  Brückenbau,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Kaiser- 
straOe  43. 

Setter,  Arthur,  in  Firma  Wolf  Nuttor,  Ludwigshafen 
am  Rhein. 

Oberhaff  er,  Dr.-Ing.  Paul,  Assistent  an  der  Königl. 
Techn.  Hochschule,  Aachen,  Nizzaallee  07. 

Ostermann,  Gustar,  Inhaber  dor  Firma  Ostermann 
&  Flus,  Cöln-Riehl,  Stamheimorstr.  11. 

Schaefer,  Carl,  Dipl. -Ingeniour,  Brebach  bei  Saar- 
brücken. 

Schmitz,  Haus,  Stahlwerkschef  der  Stahlwerke  Richard 
Lindenberg  Akt.-Ges..  Kemscheid-Hasten,  Bremer- 
straße 30  a. 

Spannagel,   Hans,   Broad  Street  House,   New  Broad 

Street,  London  E.  C. 
Steffen,  Fritz,  Ingenieur,  Betriebsingenieur  des  Bocbu- 

mer  Vereins,  Bochum,  Humboldtstr.  8. 
Srensson,  Carl,   Ingenieur  der  Gußttalilfabrik  Gebr. 

Böhler  &.  Co.,  Akt.-Ges.,  Kapfenberg,  Steiermark. 
Stiegler,  Alois,  Ingenieur  der  Ver.  Maschinenfabrik 

Augsburg  und  Maschinenbaugesellschaft  Nürnberg, 

Werk  Nürnberg,  Plantieres-Metz,  Fahnstr.  11. 
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Zur  Frage  des  Koksaufwandes  bei  Kupolöfen. 

Von  Ingenieur  Georg  Buzek  in  Trzynietz. 


Den  Kern  der  Kupolofenfrage  bildet  der  Koks- 
aufwand; als  der  beste  Ofen  wird  kurz- 
weg derjenige  gepriesen,  welcher  mit  dem  ge- 
ringsten Brennstoffaufwand  arbeitet.  Dieses 
Kriteriums  bemächtigten  sich  zunächst  einige 
Kupolofenkonstrukteure,  welche  die  Vollkommen- 
heit des  von  ihnen  vertretenen  „Ofensystems* 
bisweilen  mit  einem  unglaublich  geringen  Koks- 
verbraueb  zu  begründen  suchten.  Die  laute 
Reklame  brachte  es  nun  dahin,  daß  wir  uns 
seit  jeher  gewöhnt  haben,  den  Koksaufwand  als 
einzig  nnd  allein  vom  „Ofensystem"  abhängig 
anzusehen.  Inzwischen  üben  auf  den  Koksver- 
brauch beim  Kupolofen  einen  nicht  zu  unter- 
schätzenden Einfluß  mehrere  Umstände,  die  weder 
mit  der  Konstruktion  noch  mit  der  Betriebs- 
führung des  Ofens  im  näheren  Zusammenhang 
stehen,  aber  bei  der  Beurteilung  des  Wirkungs- 
grades eines  gegebenen  Ofens  oder  beim  Ver- 
gleich der  Betriebsergebnisse  verschiedener  Oefen 
wohl  berücksichtigt  werden  müssen.  Es  sind 
dies  folgende  Faktoren:  1.  der  erforderliche 
Deberhitzungsgrad  des  erschmolzenen  Eisens, 
2.  die  chemische  und  physikalische  Beschaffen- 
heit der  Gichtmaterialien,  3.  die  Arbeltsweise  der 
Gießerei,  4.  die  Größe  der  einmaligen  Schmelzung. 

Der  erforderliche  Ueberhitzungsgrad 
des  erschmolzenen  Eisens  ist  bedingt  durch  dio 
Art  der  zu  erzeugenden  Gußstücke  und  durch  die 
Transport  Verhältnisse  der  Gießerei.  Auf  Grund 
mehrerer  in  der  Fachliteratur  enthaltener  Angaben 
aus  der  Gießereipraxis  können  für  die  einzelnen 
Gußwarengattungen  folgende  Temperaturen  des 
erschmolzenen  Eisens  angenommen  werden: 

»l  für  groben,  ordinären  Guß  (offenen  Herdgoß.  Be- 
Icgplatten  and  ähnliches),  bei  günstiger  Arbeits- 
weise etwa  1200°  C.  (kaltes  Bisen), 

b)  für  groben  MaschinengnB  und  Bauguß  etwa  1260  0  (.'. 
(warmes  Bisen), 

c)  für  mittelstarken  MaschinengnB  1320°  C.  (heißes 
Eisen), 

d)  für  dünnwandigen  Guß  1 380°  C.  (sehr  heißes  Eisen). 
•)  für  Spezialguß  bei  reichlicherem  Zusatz  von  Stabl- 
abfällen  1450»  C.  (übermäßig  heißes  Eisen). 

V.» 


(NftObdrack  TtrbotaD.) 

In  nachstehender  Tabelle  I  ist  für  obige  fünf 
Fälle  der  Wärmebedarf  für  1  kg  geschmolzenes 
Eisen  und  der  Koksbedarf  für  100  kg  flüssiges 
Eisen  zusammengestellt: 

Tabelle  I.» 
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Kilogramm 

1200 
1260 
1920 
1380 
1450 

277 
290 
302 
315 
330 

28 
30 
38 
45 
50 

300 
320 
340 
3«0 
380 

18,52 
17,36 
16,34 
15,43 
14,63 

5,40 

5,76 
6,12 
6,48 
6,84 

7,71  6,75 
8,23  7,20 
8,73  7,65 
9,26  8,09 
9,77  8,55 

6,00 
6,30 
6,80 
7,20 
7,60 

Die  gesamte  Schmelzwärme  des  Eisens  (x) 
wurde  berechnet  aus  der  Gleichung  x  =  t«  X  0,21 
-j-  25;  jene  der  Schlacke  analog  aus  der  Gleichung 
y  =  t,  X  0,35  +  50.  Dio  Verdampfungswärme  des 
Wassers  der  Gichtmaterialien  wurde  mit  630  WE., 
die  Vertreibungswärme  der  Kohlensäure  aus  dem 
Kalksteinzuschlag  (30°/0)  mit  943  WE.  auf  1  kg 
Kohlensaure  in  Rechnung  gezogen. 

Die  Tabelle  zeigt,  daß  der  Wärmebedarf, 
beziehungsweise  der  Koksbedarf  bei  warmem 
Eisen  (1260°  C.)  um  6,7°/»,  bei  heißem  Eisen 
(1320°  C.)  um  13,3%,  bei  sehr  heißem  Eisen 
(1380°  C.)  um  20,0  °/0,  bei  übermäßig  heißem 
Eisen  (1450°  C.)  um  26,7  «/o  höher  ist,  als  beim 
kalten  Eisen  von  1200°  C.  Der  Einfluß  der  ver- 
schieden hohen  Ueberhitzung  des  erschmolzenen 
Eisens  ist  somit  bedeutend  und  darf  bei  Beur- 
teilung des  Koksverbrauches  bei  Kupolöfen  nicht 
vernachlässigt  werden. 

Ebenso  wichtig  ist  auch  die  chemische  und 
physikalische  Beschaffenheit  der  Gicht- 
matcrialien  (Roheisen,  Koks,  Kalkstein).  Der  Ein- 

*  Annahme:  1.  70  o  0  C  verbrennen  zu  COt, 
30  ,  C         ,         r  CO. 
2.  Gichtgastemperatur  200°  C. 
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fluß  der  chemischen  Zusammensetzung  des  Roh- 
eisens auf  den  Koksbedarf  ist  bedingt  durch  die  ver- 
schiedenen Schmelztemperaturen  des  weißen  und 
grauen  Roheisens.  Das  weiße  Roheisen  schmilzt  bei 
etwa  1075°  C,  das  graue  je  nach  dem  Kohlen- 
stoß'- und  Siliziumgehalt  bei  etwa  1150  bis 
1250°  C*  Auch  der  Phosphorgehalt  des  Eisens 
spielt  eine  Rolle  und  zwar  besonders  beim  dünn- 
wandigen Guß;  je  phosphorärmer  das  für  den 
dünnwandigen  Guß  bestimmte  Eisen  ist,  desto 
mehr  überhitzt  muß  es  werden,  um  die  erforder- 
liche Dünnflüssigkeit  zu  erhalten.  Noch  mehr 
als  die  chemische  Zusammensetzung  des  Roh- 
eisens beeinflußt  die  chemische  Beschaffenheit 
des  Schmelzkoks  selbst  den  Koksbedarf.  Die 
Wärmemenge,  welche  der  Koks  bei  seiner  Ver- 
brennung entwickelt,  hangt  hauptsächlich  von 
der  Höhe  seines  Kohlenstoffgehaltes  ab.  Je  mehr 
Kohlenstoff,  je  weniger  Asche  und  Wasser  der 
verwendete  Koks  enthält,  desto  mehr  Wärme 
vermag  er  für  1  kg  zu  liefern,  desto  geringer 
wird  der  Satzkoksbedarf  sein.  Aus  der  Tabelle  I 
ist  zu  ersehen,  daß  der  Koksbedarf  bei  schlechtem 
Koks  (70  o/o  Kohlenstoff)  um  28,5  °/o,  bei  mittel- 
gutem Koks  (80ft'o  Kohlenstoff)  um  12,5°/o 
höher  ist.  als  bei  sehr  gutem  Koks  mit  90  °o 
Kohlenstoff,  sonst  gleiche  Umstände  vorausge- 
setzt. Fassen  wir  den  Einfluß  der  erforder- 
lichen Elsentemperatur  und  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung des  Koks  zusammen,  so  finden 
wir,  daß  im  äußersten  Falle,  d.  i.  beim  Schmelzen 
übermäßig  heißen  Eisens  mit  schlechtem  Koks, 
der  Satzkoksbedarf  um  55.27  •/•  höher  sein  wird, 
als  heim  Schmelzen  „kalten"  Eisens  mit  sehr 
gutem  Koks.  In  der  Praxis  wird  dieser  Unter- 
schied der  Koksberechnuug  schon  wegen  der 
Schwierigkeit,  bei  verschieden  heißem  Ofengang 
gleich  gute  Verbrennung  und  gleich  günstige 
Ausnutzung  der  erzeugten  Wärme  zu  erreichen, 
noch  bedeutend  höher  sein. 

Auch  die  physikalische  Beschaffenheit  des 
Roheisens  und  des  Koks  muß  bei  Beurteilung 
des  Kupolofenbetriebs  wohl  berücksichtigt  wer- 
den. Das  Roheisen  soll  in  entsprechend  kleinen, 
der  Koks  in  entsprechend  großen  Stücken  auf- 
gegeben werden.  Für  eine  rasche  und  aus- 
giebige Krwärmung  des  Roheiseneinsatzes  ist 
das  Verhältnis  der  Oberfläche  der  einzelnen 
Stücke  zum  Gewicht  derselben  maßgebend.  Je 
größer  dieses  Verhältnis  ist,  desto  besser  können 
die  Gase  ihre  Warme  an  das  Eisen  abgeben, 
desto  niedriger  wird  die  Gastemperatur  sein, 
desto  besser  die  Ausnutzung  der  erzeugten  Wärme. 
Beim  Koks  soll  umgekehrt  das  Verhältnis  der 
Oberfläche  der  Stücke  zum  Gewicht  derselben 
entsprechend  klein  sein,  da  die  Güte  der  Ver- 
brennung im  hohen  Maßo  von  der  Größe  dieses 
Verhältnisses  abhängt.     Je  größer  die  Koks- 
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stücke,  je  dichter  der  Koks,  desto  mehr  Kohlen- 
stoff verbrennt  zu  Kohlensäure,  desto  besser  die 
Ausnutzung  seines  Brennwertes.  Die  ziffern- 
mäßige Darstellung  des  Einflusses  der  Stück- 
größe der  Gichtmaterialien  ist  schwierig;  nur 
sehr  sorgfältig  und  vorsichtig  ausgeführte  Schmelz- 
versuche könnten  die  nötige  Grundlage  ergeben. 
Es  genügt,  allgemein  festzustellen,  daß  ungewöhn- 
lich große  Robeisenstücke  oder  außergewöhn- 
lich kleine  KoksstUcke  eine  außerordentlich  hohe 
Satzkoksmenge  erfordern,  daß  also  der  Kupol- 
ofenbetrieb in  einem  solchen  Falle  unregelmäßig 
bezw.  ungleichmäßig  ist. 

Bezüglich  des  als  Zuschlag  verwendeten  Kalk- 
steines wäre  der  Vollständigkeit  halber  zu  er- 
wähnen, daß  derselbe  möglichst  wenig  Kiesel- 
säure enthalten  und  zwecks  guter  Verscblackung 
der  Koksasche  kleinstückig  sein  soll.  Gewöhn- 
lich wird  er  im  ungebrannten  Zustand  aufge- 
geben. Die  Vertreibung  der  Kohlensäure  er- 
fordert auf  1  kg  Kalkstein  mit  48°/0  Kohlen- 
säure etwa  406  WE.,  d.  i.  bei  einem  Kalkzu- 
schlag von  25°/o  des  Koksgewichtes  auf  1  kg 
Koks  101  WE.,  was  bei  einem  absoluten  Heiz- 
effekt des  Koks  von  7000  WE.  einen  Wärme- 
verlust von  1,44  9/o  bedeutet.  In  Gießereien, 
welche  sich  zufällig  in  der  Nähe  von  Kalkbrenn- 
öfen befinden  und  si  h  gebrannten  Kalkstein 
entsprechend  billig  beschaffen  können,  ließe  sich 
diese  immerhin  hohe  Wärmeausgabe  ersparen. 
Besonders  bei  niedrigen  Oefen,  die  mit  anhaften- 
dem Sand  stark  verunreinigtes  Roheisen  mit 
aschen-  und  schwefelreichem  Koks  verschmelzen, 
wo  also  der  Kalksteinzuschlag  sehr  hoch  i40°'o 
des  Koksgewichtest  sein  muß,  würde  sich  die 
Verwendung  gebrannten  Kalksteines  als  Zuschlag 
empfehlen.* 

Theoretisch  genommen  wird  der  Geldauf- 
wand für  den  Brennstoff  zum  Brennen  des 
Kalkes  im  Kupolofen  höher  sein,  als  zum  Brennen 
im  Kalkofen,  da  im  ersten  Falle  teurer  Stück- 
koks, im  zweiten  Falle  Abfallkoks  oder  ein 
anderes  minderwertiges  Brennmaterial  verwendet 
wird.  In  gewöhnlichen  Verhältnissen  wird  in 
der  Praxis  diese  Ersparnis  fast  gänzlich  un- 
merklich bleiben.  Nur  bei  Verwendung  von 
schwefelreicherem  Koks,  wo  vom  Zuschlagskalk- 
stein eine  ausgiebige  entschwefelnde  Wirkung 

*  Wir  halten  diesen  Vorschlag  nur  ausnahms- 
weise da  für  angebracht,  wo  die  Kokspreise  so  hoch 
sind,  datl  nicht  allein  die  Mehrkosten  für  den  ge- 
brannten Kalk  gegenüber  dem  rohen  Kalkstein  auf- 
gewogen werden,  sondern  sich  noch  weitere  Erspar- 
nisse erzielen  lassen.  Es  ist  zu  berücksichtigen,  Haü 
gebrannter  Kalk  beim  Lagern  sehr  rasch  Wasser  and 
Kohlensaure  wieder  aufnimmt  und  dadurc  h  Her  Zweck 
des  Brennens  verloren  tfeht.  Anderseits  kann  bei 
außergewöhnlich  hohem  Kalkxteinzusvhlag  als  Folge 
des  WärmeverhrauchH  für  die  Zersetzung  des  Kar- 
bonat» und  durch  die  Vermehrung  der  (iaainenge  eine 
Erniedrigung  der  Uastemperatur  erreicht  werden. 

Anmerkung  der  Redaktion. 
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Temperatur  de* 
K*»LkeletDee 

(0»  C  O» 

Tom  Katkeleln  «ufre. 
nommener  Schwefel 
in  \  de«  Retamlen 
T«rftil«D  Schwefelt 

250« 
500° 
R00" 
800« 
900« 
1000° 

10.26  o/0 
16,68  > 
47,05  > 
68,08  •/. 
80,74  •/. 
91,88  »/o 

verlangt  wird,  kann  der  Vorteil  des  gebrannten 
Kalksteines  zum  Ausdruck  kommen.  Versuche 
über  Schwefelaufnahme  des  Kalksteins  bei  verschie- 
denen Temperaturen,- welche  in  „Stahl  und  Eisen11 
1U05  Nr.  12  S.  «98  veröffentlicht  sind,  beweisen, 
daß  die  Schwefelaufnahme  hauptsächlich  erst  nach 
Vertreibung  der  Kohlensaure  aus  dem  Kalkstein 
erfolgt,  wie  nachstehende  Angaben  zeigen: 

Es  liegt  die  Ver- 
mutung nahe,  daß 
bei  Verwendung 
fertig  gebrannten 
Kalksteines  als  Zu- 
schlag die  Scbwe- 
felaufnabrne mit 
steigender  Tempe- 
ratur rascher  er- 
folgen wird  als  beim 
ungebrannten  Kalkstein,  daß  also  in  Fällen,  wo 
auf  eine  möglichst  vollständige  Schwefelaufnahme 
des  Kalksteines  ein  besonderes  Gewicht  gelegt 
werden  muß,  die  Verwendung  gebrannten  Kalk- 
steines angezeigt  ist. 

Der  Einfluß  der  Arbeitsweise  der 
Gießerei  auf  die  Betriebsweise  des  Kupolofens 
und  somit  auch  auf  die  Koksberechnung  muß  ganz 
besonders  hervorgehoben  werden.  In  Gießereien,  in 
welchen  die  samtlichen  während  eines  oder  mehrerer 
Tage  fertiggestellten  Formen  auf  einmal  abge- 
gossen werden,  wird  der  Kupolofen  in  der  Hegel  nur 
auf  zwei  bis  vier  Stunden  angeblasen  und  vom 
Anfang  bis  zum  Ende  des  Schmelzens  gleich- 
mäßig betrieben.  In  Gießereien  aber,  in  welchen 
den  ganzen  Tag  hindurch  geformt  und  gegossen 
wird,  verbleibt  der  Kupolofen  etwa  10  Stunden 
im  Betrieb,  ohne  aber  ganz  gleichmäßig,  wie  im 
ersten  Fall,  betrieben  zu  werden.  Dies  geht 
aus  folgender  Betrachtung  hervor:  In  beiden 
Fallen  betrage  die  täglich  zu  schmelzende  Eisen- 
menge etwa  20  000  kg;  im  ersten  Fall  wird  ein 
Ofen  von  etwa  7000  kg  stündlicher  Schmelz- 
leistung diesen  Betrag  in  etwa  3  Stunden  nieder- 
schmelzen; im  zweiten  Falle  wäre  -  theoretisch 
genommen  —  ein  Kupolofen  von  etwa  2000  kg 
stündlicher  Schtnelzleistung  erforderlich.  Ein 
solcher  Ofen  erweist  sich  aber  in  der  Praxis 
als  viel  zu  klein,  da  es  unmöglich  ist,  die  Former- 
arbeit so  einzuteilen,  daß  der  Bedarf  an  flüssigem 
Robeisen  für  die  Zeiteinheit  den  ganzen  Tag 
hindurch  ganz  gleichmäßig  wäre.  Der  Former 
muß  jedesmal  sogleich  nach  Fertigstellung  seiner 
Form  so  viel  flüssiges  Eisen  erhalten,  wie  er  be- 
nötigt, und  darf  beim  Kupolofen  niemals  warten. 
Das  Warten  auf  das  Eisen  wäre  aber  bei  einem 
so  kleinen  Ofen  sehr  oft  unvermeidlich  und  würde 
eine  Herabsetzung  der  Tagesleistung  der  Gießerei 
zur  Folge  haben. 

Aus  diesem  Grunde  muß  der  Ofen  etwa  für 


die  1 


bis  2  fache  stündliche  Schmelzleistung 


gewählt  werden;  aber  in  einem  solchen  Falle 


muß  der  Ofengang  bei  geringerem  Eisenbedarf 
der  Gießerei  verlangsamt,  ja  sogar  bisweilen 
ganz  unterbrochen  werden.  Jede  Verlangsam ung 
oder  Unterbrechung  des  Kupolofenganges  zieht 
aber  infolge  minder  guter  Verbrennung  des  Koks 
und  infolge  größerer  Strahlungsverlusie  des  Ofens 
einen  höheren  Satzkoksbedarf  nach  sich,  voraus- 
gesetzt, daß  das  Eisen  gleich  überhitzt  bleiben 
soll.  Die  Kosten  des  höheren  Koksaufwandes  sind 
jedoch  bedeutend  geringer,  als  der  durch  Ver- 
ringerung der  Tagesleistung  der  Gießerei  ver- 
ursachte Schaden.  Daraus  erklärt  es  sich,  daß  in 
Gießereien  mit  fortwährendem  Gießen  und  Formen 
die  Kupolöfen  stets  größer  gewählt  werden,  als 
es  die  genaue  Berechnung  ergibt.  Wir  haben 
also  bei  Beurteilung  der  Betriebsergebnisse  der 
Kupolöfen  stets  zwischen  einem  kontinuier- 
lichen und  einem  intermittierenden  Betrieb 
zu  unterscheiden  und  werden  finden,  daß  der 
Koksaufwand  bei  sonst  gleichen  Umständen  im 
letzteren  Falle  um  etwa  20  bis  80°/o  höher 
sein  wird  als  im  ersten  Fall. 

Schließlich  sei  noch  kurz  auf  den  Einfluß 
der  Größe  der  einmaligen  Schmelzung 
auf  den  Gesamtkoksaufwand  hingewiesen.  Es 
ist  ohne  weiteres  klar,  daß  die  Koksberechuung 
je  nach  dem  Verhältnis  der  Größe  der  Schmelzung 
zur  Schmclzzeit  —  auch  bei  sonst  gleichen  Um- 
ständen —  verschieden  sein  wird. 

Beachtet  man  somit  bei  Beurteilung  von  Be- 
triebsergebnissen der  Kupolöfen  die  obigen  vier 
Faktoren  (1.  l'cberhitzungsgrad  des  flüssigen 
Roheisens,  2.  Beschaffenheit  der  Gichtmaterialien, 
3.  Arbeitsweise  der  Gießerei,  4.  Größe  der  ein- 
maligen Schmelzung),  so  wird  man  es  leicht 
erklärlich  finden,  daß  sogar  ein  und  derselbe  Ofen 
—  auch  bei  sonst  richtiger  Betriebsführung  — 
verschiedene  Resultate  ergeben  kann,  je  nach 
den  Bedingungen,  unter  denen  er  arbeiten  muß. 
Daraus  folgt  auch,  daß  der  Koksverbraucb  eines 
Kupolofens  an  und  für  sich  —  ohne  nähere 
Angabe  der  Arbeitsbedingungen  —  nicht  als 
unbedingt  richtiger  Maßstab  der  Zweckmäßigkeit 
der  Konstruktion  und  der  Richtigkeit  der  Be- 
triebsführung des  Ofens  angesehen  werden  kann. 
Es  ist  weiter  klar,  daß  ein  Streit  um  die  Voll- 
kommenheit dieses  oder  jenes  „Ofensystems*, 
welcher  nur  auf  Grund  des  Koksverbrauches 
geführt  wird,  bei  welchem  oben  angeführte  Fak- 
toren nicht  berücksichtigt  werden,  nicht  leicht 
mit  der  Versöhnung  der  streitenden  Parteien 
schließen  kann.* 

Eh  erübrigt  noch,  jene  Faktoren  näher  zu 
beleuchten,  welche  von  der  Zweckmäßigkeit  der 
Konstruktion  und  der  Richtigkeit  der  Betriebs- 
führung des  Kupolofens  abhängen  und  auf  den 
Koksverbrauch  einen  wesentlichen  Einfluß  ausüben. 

*  Vorgl.  auch  die  AuMfUhrungon  des  Amerikanern 
W.  J.  Khc-p,  „SUhl  und  Kiaen"  1908  Nr.  S  S.  90. 

Dir  Uedaktion. 


A 
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Zur  Frage  de*  Koktauf  wände«  bei  Kupolöfen. 
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Es  sind  dies:  1.  die  Art  der  Verbrennung 
des  Kok»,  2.  das  Maß  der  Ausnutzung  der 
erzeugten  Warme  für  den  Schmelzprozcß. 
Der  im  Koks  enthaltene  Kohlenstoff  soll  voll- 
ständig verbrennen;  da  aber  vollständige  Ver- 
brennung einen  großen  Luftüberschuß  erfordert, 
der  letztere  jedoch  sowohl  die  Verbrennungs- 
Tabelle  II. 


temperatur  herabsetzt,  als  auch  großen  Warrae- 
verl ust  durch  Gichtgase  nach  sich  zieht,  begnügt 
man  sich  in  der  Praxis  mit  einer  annähernd  voll- 
ständigen Verbrennung.  Den  Einfluß  der  Ver- 
brennungsweise des  Koks  auf  das  Maß  der  Aus- 
nutzung seines  Brennwertes  veranschaulicht  nach- 
stehende Tabelle  II: 


,V«br*nnMOjiiT«rh»l»ni«*  »• 

voii»t. 

Ver- 
brennung 

9« 

so 

70 

60 

50 

40 

30 

*> 

,0 

UotoU- 
kommear 

10 

so 

.10 

SO 

60 

70 

90 

Ver- 
brennung* 

1  kg  C  gibt  WE. 

8187 

7568 

6999 

6480 

1  5861 

5293 

4724 

4155 

8586 

3017 

2448 

Verlust  in  WE. 

1  0 

569 

1138 

1707 

!  2276 

2844 

3418 

3982 

|4551 

5120 

5689 

Ausnutzung  des  Brenn- 
wertes o/o 

100 

93,01 

86,01 

79,02 

72,08 

65,05 

58,05 

51,06 

44,07 

37,08 

30,08 

70 

Bei  einem  „Verbrennungsverhältnis"  v  —  gQ 
beträgt  der  Verlust  infolge  unvollständiger  Ver- 
brennung bereits  20,98%,  bei  v  =  ^  beträgt 

der  Verlust  etwa  35  °/o.  Es  ist  daher  von 
größter  Bedeutung,  den  Kupolofen  so  zu  betreiben, 
daß  eine  möglichst  vollständige  Verbrennung  er- 
zielt wird.  Je  geringer  der  Luftüberschuß  ist.  mit 
welchem  eine  günstige  Verbrennung  erreicht  wird, 
desto  richtiger  die  Konstruktion  und  Betriebsfüh- 
rung des  Kupolofens.  Auch  hier  sehen  wir,  daß  die 
Schmelzkoksberechnung  allein  für  die  Vollkommen- 
heit eines  bestimmten  Ofensystems  nicht  maßgebend 
ist,  daß  vielmehr  die  Summe  des  „Schmelzbrenn- 
stoffes" und  des  „Kraftbrennstoffes"  das  Maß  der 
Vollkommenheit  der  Ofenanlage  angibt.** 

Tabelle  III.  - 


Die  durch  Verbrennung  des  Brennstoffes  er- 
zeugte Wärmemenge  soll  ausschließlich  zum 
Schmelzen  und  Ueborhitzen  des  Eisens  dienen. 
In  der  Praxis  ist  aber  eine  vollständige  Aus- 
nutzung der  erzeugten  Wärme  für  den  Schmelzgang 
allein  unerreichbar.  Das  Schmelzen  und  Uebor- 
hitzen der  Schlacke,  die  Verdampfung  des  Wasser- 
gehaltes der  Gichtmaterialien,  die  Vertreibung  der 
Kohlensäure  aus  dem  Kalkstein  erfordert  beträcht- 
liche Wärmemengen;  außerdem  geben  die  Gicht- 
gase nicht  die  gesamte  Wärme  an  die  Gicbt- 
materialien  ab,  sondern  entweichen  bei  richtig  be- 
triebenen und  zweckmäßig  gebauten  Oefen  mit 
einer  Temperatur  von  80  bis  300°  C. ;  endlich  geht 
infolge  Ausstrahlung  des  Ofens  viel  Wärme  ver- 
loren. Folgende  Wärmebilanz  des  Kupolofen-Schmel- 
zens gibt  darüber  klaren  Aufschluß  (Tab.  III) : 

Wirmebila.ni. 


Erzeugung 


: 


Verwendung. 


Kokiiricht  7  \ 

rar 

/nmnmrn 

Kok»  mit  *0\  C 

1  kpr 

WE, 

70  >  C  zu  CO.  :  3,92  kg  . 

8137 

31897 

30»/»  C  zu  00  :  1,68  kg  . 

2448 

4113 

Kohlenstoff  des  Koke  liefert 

36010 

Wirme        Schwefel-  und  Wauer- 

•M>fTreb«lt  (-  4  %  HtO)   .    .  . 

176 

1232 

Warme  a.  d.  Koks 

5320 

37242 

0,25  kg  Si  zu  SiOi  .... 

7830 

1957 

0,35  kg  Mn  zu  MnO   .  .  . 

1723 

603 

0,20  kg  Fe  zu  FeO     .  .  . 

1352 

270 

2448 

245 

Wirme  a.  d.  Eisen 

3075 

Summa 

40317 

In 


92,4 


7,6 
100,0 


Abbrand  1% 

Zum  Schmelzen   von  99  kg 
Rassiges  Eisen  (1260°).  . 

4  kg  Schlacke  

0,35  kg  Wasser  

0,80  kg  CO,  a.  Kalkstein  . 

Wirme  f.  cl.  Schtnelzproz. 
50  ehm.  Oase  von  200»  ('.  u. 
spez.  Wirme  0,3265  p.  cbm. 

Differenz  für  Ausstrahlung  des 
Ofens  


290 
450 
636 
943 


Zumbuebi 
WE.  | 


28710 
1800 
223 
754 

31487 

3265 


5565 
40317 


~~ I 

71.2 


8,1 


13,8 
I  100,0 


Der  Wärmebedarf  zum  Schmelzen  und  Ueber- 
hitzen  des  Eisens  und  der  Schlacke,  zur  Ver- 
dampfung des  Wassers  und  zur  Vertreibung  der 

•  Das  Verhältnis  v  =  „  * s  c""  sei  im 

folgenden  mit  dem  Ausdruck  „ V  e  r  b  re  n  n  u  n  gs  - 
Verhältnis"  bezeichnet.  Aus  demselben  kann  auf 
die  Ausnutzung  den  Brennwerte»  leichter  und  richtiger 
geschloHsen  werden,  als  aus  dem  prozentualen  Gehalt 
der  Gichtgase  an  Kohlensäure. 

*•  Angenommen,  daß  die  zum  Betrieb  den  Gebläses 
erforderliche  Kraft  in  letzter  Linie  aus  einem  Brenn- 
stoff stammt. 


Kohlensäure  (also  für  den  Schmelzprozeß  im 
weiteren  Sinne)  beträgt  für  1  kg  flüssiges  Eisen 
bei  einer  üeberhitzung  auf  1260«  C.  314,87  WE.. 
rund  320  WE.  Die  Gichtgase  entführen  8,1  -»>, 
auf  die  Strahlungsverluste  des  Ofens  entfallen 
1 3,8  %  der  gesamten  Wärme.  Indem  bei  folgenden 
Rechnungen  zwecks  Vereinfachung  der  Rechnung 
nur  der  Kohlenstoff  des  Koks  als  Brennstoff 
berücksichtigt  und  die  Wärme  aus  dem  Wasserstoff- 
und  Schwefelgehalt  des  Koks,  wie  auch  die  Wärme 
der    Verbrennung    der  Eisenbestandteile 
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(Silizium.  Mangan,  Eisen,  Kohlenstoff)  vernach- 
lässigt wird,  sollen  auf  Strahlungsverluste  —  wie 
leicht  ermittelt  werden  kann  —  nur  3,5  °/o,  rund 
5°o  von  der  erzeugten  Kohlenstoffwärme  in 
Abzug  gebracht  werden.  Obige  Wärmebilanz 
zeigt  uns  deutlich,  daß  bei  einem  bestimmten 
Ueberhitzuugsgrad  des  flüssigen  Eisens  der  Koks- 
bedarf vorwiegend  von  dem  „  Verbrennungsver- 
hältnis",  von  der  Größe  der  Ausstrahlung  und 
von  der  Gichtgastemperatur  abhangt.  Der  Einfluß 
des  „ Verbrennungsverhältnisse«"  wurde  bereits 


erläutert.  Bezüglich  der  Ausstrahlung  des  Ofens 
ist  nur  zu  erwähnen,  daß  dieselbe  von  dem 
Ofengang  abhangt.  Dieselbe  wird  beim  heißen 
und  langsamen  Schmelzen  größer  sein  als  beim 
kalten  und  forzierten  Ofengang.  Daraus  folgt, 
daß  schon  aus  diesem  Grunde  Kupolöfen  der 
Großgießereien,  welche  vorwiegend  schwach  über- 
hitztes Roheisen  verwenden,  günstigere  Koks- 
ergebnisse aufweisen  werden,  als  heißgehende 
Oefcn  der  Kleingicßereien.         ,s  ...  f  .  .  . 


Ueber  Eisenlegierungen  und  Metalle  für  die  Stahlindustrie. 

Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator  in  Düsseldorf. 


(Fortsetzung  ton  8eite  86.) 


C  |hne  auf  die  Herstellung  des  Aluminiums 
'  naher  einzugehen  (ich  verweise  auf  die  er- 
schöpfende Darstellung  von  W.  Borchers*), 
möge  die  Mitteilung  genügen,  daß  als  Ausgangs- 
rohmaterial der  Bauxit  und  der  Kryoiith  Verwen- 
dung finden.  Aus  ersterem  wird  die  Tonerde  auf 
chemischem  Wege  gewonnen.  Der  Kryoiith  dient 
nur  als  Lösungsmittel  für  die  Tonerde.  Da  bedeu- 
tendeMengen  von  Bauxit  in  Frankreich  C Alpes  mari- 
times, l'Ariege,  Bouches  du  Rhöne,  l'Herault  et 
le  Var)  und  in  den  Vereinigten  Staaten  (Alabama, 
Arkansas  und  Georgia)  sowie  an  anderen  Orten 
(Irland,  Italien)  erschlossen  sind,  so  wird  der 
Bedarf  an  diesem  Rohmaterial  für  lange  Zeit  ge- 


aus  Grönland 


deckt  sein.    Der  Kryoiith 
und  Skandinavien. 

Ueber  Bauxit  hat  Ernest  F.  Burchard** 
eine  Studie  mit  ausführlicher  Literaturangabe 
veröffentlicht.  Untenstehende  Tabellen,  dieser 
Abhandlung  entnommen,  zeigen  die  Bedeutung 
des  Bergbaues  auf  Bauxit.  Nachstehende  Gesell- 
schaften befassen  sich  mit  der  Gewinnung  von 
Bauxit : 

Union  des  Bauxites,  Montpellier, 
Society  des  Bauxites  de  France,  Marseille, 
Antrim  Iron  Ore  Co.,  Cushendall  (Irland), 
Crosumellin  Mining  Co.,  Cargan  (Irland), 
Bauxite  Co.,  Ballrmore  (Irland), 
General  Bauxite  Co.,  Bauxite  (Arkansas). 


Ver. 
Frankreich : 


1903 

48  087  t  =     171  30«  $ 

131  781  t  ^     226  798  „ 

6 128  t  =        7  368  . 


I.  Weltproduktion. 

1!K>4 

47  661  t  =     235  704  /  48  129  t 

74  449  t  =     131  229  „  101  373  t 

8  700  t  =        8  340  „  7  300  t 


185  996  t  =     405  472  $ 
—  1  662  436  ■* 


130810  t  = 


375  273  f 
1  538  619  Jt 


156  807  t  — 


240  292  $ 

205  738  „ 

8  880  „ 

454  910  / 

l  865  131  .* 


II.  Produktion,  Einfuhr  und   Verbrauch  in  den  Voreinigten  Staaten. 


1902 
1903 
1904 
1905 
1906 


Produktion 

27  382  t 
48  087 

47  661 

48  129 
75  332 


Kinfulir 


121  465 
171  306 
235  704 
240  292 
368  311 


15  900  t  =  34  410  $ 
14  889  t  =  49  684  „ 


15  374  t  = 
11  726  t  = 
17  809  t  = 


49  257 
46517 
63  221 


43  112 
«2  976 
63  035 
59  805 
93  140 


Verbrauch 

t  =  175  875 
t  220  990 
t  =  285  961 
t  =  286  809 
»  =  431  532 


Der  Wert  für  die  Tonne  stellt  sich  nach 
diesen  Angaben  auf  10  bis  12  ,_1>.  In  Frank- 
reich kostet  die  Tonne  Bauxit  20  Fr.  franko 
Bord  Marseille. 

Die  Zusammensetzung  des  Bauxites  geht  aus 
folgenden  Analysen  hervor: 


Bauxit  ton  Antritt 


ton  Beanx  bei  Arl*a 


AljOj 

Fe.Ü, 
SiO, 
TiO, 
11,0 


5»;  °o 

26  . 


52  *»/o 

27,«  „ 


20,4 


b 

60,18  o  0 
23,99  „ 

1,23  „ 
0,52  r 


*  „Electrotnotallurgie«  1903  8.  92. 
••  „The  Mining  Journal"  1907  8.  373. 


Bezüglich  der  Herstellungskosten  des  Alumi- 
niums vermag  ich  keine  Angaben  zu  machen,  da 
solche  nicht  veröffentlicht  werden.  Es  ist  aber 
anzunehmen,  daß  bei  einem  Preise  von  3  <  €  f.  d.  kg 
beträchtliche  Gewinne  erzielt  werden.  In  Krank- 
reich soll  die  Rede  von  einem  Verkaufspreise 
für  1908  von  1,60  Fr.  f.  d.  kg  sein.  Berück- 
sichtigt man  den  großen  Kraftverbrauch,  die 
nicht  geringon  Kosten  der  Erzeugung  der  reinen 
Tonerde,  den  bedeutenden  Elektrodenverbrauch, 
die  hohen  Amortisationskosten  der  Anlagen,  so 
dürfte  trotz  der  gesteigerten  Produktion  ein 
solcher  Preisrückgang  noch  nicht  so  nahe  bevor- 
stehend sein.    K.  Pitaval  gibt  die  Gcstchungs- 
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kosten  von  100  kg  Aluminium  zu  150  bis 
200  Fr.  an.* 

Von  den  Eigenschaften  des  Aluminums  inter- 
essiert besonders  seine  Fähigkeit,  die  Oxyde 
und  andere  Verunreinigungen  des  Stahles  zu 
reduzieren  bezw.  zu  entfernen.  W.  Borchers 
erklärt  die  günstige  Wirkung  daraus,  „daß  das 
Aluminium  in  dem  Eisen  eine  sehr  grolle  Dlffu- 
sionsgeschwindigkeit  besitzt  und  bei  seiner  eigenen 
stark  reduzierenden  Wirkung  auf  Sauerstoff-Ver- 
bindungen,  mit  denen  es  auf  seinem  Wege  durch 
die  geschmolzene  Hasse  zusammentrifft,  nun  durch 
die  hierdurch  freiwerdende  Reaktionswärme  den 
Eintritt  anderer,  sonst  erst  nach  dem  äußeren 
Erstarren  des  Metalle»  langsam  vor  sich  gehender 
Reaktionen  beschleunigt.  Das  vergossene  Metall 
wird  auf  diese  Weise  so  schnell  gereinigt,  daß 
nun  auch  wieder  die  Erstarrungszeit  abgekürzt 
wird,  wodurch  etwaige  Entmischungen  beilegierter 
Bestandteile  verhindert,  die  Homogenität,  Dichte 
und  Zugfestigkeit  erhöht  werden.*  Man  rechnet 
bei  Martinstahl  50  bis  150  g,  bei  crblascnem 
Stahl  80  bis  200  g.  bei  üherblasenem  Stahl 
natürlich  mehr  Aluminium  auf  die  Tonne.  Ein 
zu  großer  Zusatz  erhöht  die  Lunkerbildung 
und  bewirkt  eine  Kohlenstoffausscheiduug  und 
eine  Veränderung  des  Stahles.  Das  Aluminium 
wird  in  Form  von  Blöckchen  oder  I'lttttchen 
dem  Stahle  zugesetzt.  Nach  mir  gemachten 
Mitteilungen  eignet  sich  im  Stahlgießercibctrieb 
die  Form  dünner  Plättchen  von  bestimmten  Ab- 
messungen und  Gewichten  am  besten. 

Gewöhnlich  kommt  das  Aluminium  in  Barren 
und  eingekerbten  Blöckchen  in  den  Handel,  z.  B. 
37«  X  40  X  28  mm,  470/500  X  90/75  X  85  mm, 
505/520  X  230/240  X  110/130  mm.  Aus  falscher 
Sparsamkeit  verwenden  manche  Werke  Alumi- 
nium, welches  aus  Abfällen  zusammengeschmolzen 
ist  und  oft  an  Reinheit  sehr  zu  wünschen  übrig 
lnßt.  Die  Verwendung  solchen  Aluminiums, 
besonders  mit  größerem  Gehalte  an  Kupfer, 
dürfte  zu  großen  Unzutrilglichkeiten  fuhren. 
Die  Verwendung  möglichst  reinen  Aluminiums, 
wie  solches  von  Neuhausen  in  bester  Qualität 
geliefert  wird,  ist  im  Stahlbetriebe  auzuraten. 
Das  sog  lleinaluniinium  enthalt  gewöhnlich 
98  99°  o  Aluminium. 

Nach  Dr.  B.  Kos  mann**  ist  dasselbe  wie 
folgt  zusammengesetzt : 


Fo 
(u 
IM, 


0,05 
O.OG 
0,04 


AI   9H.52 

Heb.  C  .  .  .    .  0,42 

(iraph.  C  .  .   .  0,72 

Eine  Analyse  Xeuhausener  Aluminiums  ergab 

AI   99,20       Knut.  Si  .  .   .  .  O.H 

Fe   0,25       Tu  Spur 

Geb.  Si  .  .   .  .  0,44 


*  „U  (ienio  dvil-  1907  Nr.  3  S.  41. 
*•  -8Ubl  um!  Kisen"  1*90  Nr.  8  S.  «»5. 
*••  „Stuhl  und  Kinen"  1H92  Nr.  4  S.  204. 


Nach  neueren  Untersuchungen*  enthält 
Aluminium  auch  geringe  Mengen  von  Stickstoff 
und  zwar  0,14°/o,  0,07  »o,  0,11  °/o.  0,12°.o, 
0,09  °/o.  Der  Stickstoff  entweicht  heim  Kochen 
des  Aluminiums  mit  Aetznatron  in  Form  von 
Ammoniak. 

Bemerkt  sei,  daß  das  spezitische  Gewicht  des 
Aluminiums  2,6  bis  2.7 ,  sein  Schmelzpunkt 
«57°  C.  betragt. 

Eine  Verwendung  des  Aluminiums  in  großen 
Mengen  findet  statt  bei  der  Herstellung  der 
kohlenstofffreien  Metalle  nach  dem  aluminother- 
mischen  Verfahren  von  Dr.  Th.  Goldschmidt 
und  zur  Erzeugung  des  Thermits.  Da  Uber  diese 
so  interessanten  Verfahren  bereits  mehrere  Ab- 
handlungen in  „Stahl  und  Eisen"  erschienen 
sind,**  so  erübrigt  sich  ein  näheres  Eingehen. 

Auch  die  Verbindungen  des  Eisens  mit  Alu- 
minium werden  in  der  .Stahlfabrikation  benutzt. 
Dieselben  werden  entweder  im  elektrischen  Ofen 
durch  Reduktion  eines  Gemisches  von  Tonerde 
mit  Eisen  oder  durch  Lögen  des  Aluminiums  in 
geschmolzenem  Eisen  hergestellt  und  von  mancher 
Seite  empfohlen.  Der  Aluniiniuingehalt  beträgt 
gewöhnlich  10  Iiis  20  o/o.  Diese  Legierungen 
sollen  als  Ersatz  des  Keinaluminiums  dienen  und 
die  Zugfestigkeit  des  Stahles  erhöhen.  Der  Zusatz 
schwankt  zwischen  0.3  bis  5°/o-  In  England 
wird  auch  Ferroaluminium-Silizium  nachstehender 
Zusammensetzung  erzeugt: 

Si   45,05      Mg   — 

Fo   44.15       C   0,55 

Mn   Spur       8   0,01 

AI   9,45       I'   0,027 

Ca   —         Cu   Spar 

Meiner  Ansicht  nach  ist  das  reine  Aluminiuni 
jedoch  entschieden  vorzuziehen,  da  die  Eisen- 
legierung jedenfalls  anders  diffundiert  und  der 
entsprechende  größere  Zusatz  den  Stahl  ab- 
kühlen muß. 

Tn  neuerer  Zeit  werden  auch  Legierungen 
von  Eisen  und  Aluminium  hergestellt,  welche 
sich  durch  Leichtigkeit  und  große  Widerstands- 
fähigkeit auszeichnen  und  im  Automobilbau  Ver- 
wendung linden. 

Bekanntlich  legiert  sich  das  Aluminium  mit 
dem  Eisen  sehr  schwer,  und  es  erfordert  be- 
sondere Aufmerksamkeit,  Legierungen  von  be- 
stimmter Zusammensetzung  und  mit  den  ge- 
wünschten Eigenschaften  herzustellen.  Der  Finna 
0.  Gruson  iV  Co.  in  Magdeburg-Buckau  ist  es 
nach  vielen  Versuchen  gelungen,  ein  einwand- 
freies Material  zu  erzeugen,  welches  bei  einem 
spezitischen  Gewicht  von  nur  2,9  bis  3  Festig- 
keiten von  etwa  18  kg  f.  d.  <imm  und  5  "o  Deh- 
nung, und  etwa  20  bis  24  kg  f.  d.  qmm  und  1 
bis  2  °/o  Dehnung  aufweist.     Diese  Legierung. 

*  „Tbo  Foundrv  Trado  Journal"  1907  8.  172. 
•*  „Stubl  und  Eisen-  l:«03  Nr.  I  S.  75 ;  1S03  Nr.  13 
8.  799;  1901  Nr.  11  S.  545;  1902  Nr.  17  S.  966. 
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„Albidur1* ,  ist  für  den  Automobilbau  von  der 
größten  Bedeutung  geworden,  da  z.  B.  ein  vollstän- 
diges Gehäuse  für  einen  größeren  Motor  wiegt: 

aus  Gußeisen  118  kg 

•u>  einer  franzos.  AluminiumJegierung  50  „ 
ans  Albidur-Alumininra   38  „ 

Die  Gewichtsersparnis  gegen  Gußeisen  ist  also 
HO  kg,  gegen  die  französische  Legierung  noch 
12  kg.  Das  Albidur  ist  von  schöner  weißer 
Farbe  und  oxydiert  sich  weder  an  der  Luft 
noch  im  Wasser.  Dieses  Material  findet  bereits 
vielfache  Verwendung  zu  Konstruktionsteilen, 
bei  welchen  es  auf  Leichtigkeit  und  gefalliges 
Aeußere  ankommt.  Der  Preis  betragt  4,20  bis 
"».50  Jf,  f.  d.  kg,  je  nach  der  Kompliziertheit 
der  Gußstücke.  Vermöge  seiner  guten  Eigen- 
Schäften  hat  sich  das  Albidur  schnell  Eingang 
verschafft,  so  daü  die  besagte  Firma  bereits  im 
Monat  10  000  kg  Fabrikate  herstellt. 

Schließlich  soll  nicht  unerwähnt  bleiben,  daß 
das  Aluminium  und  seine  Legierungen  für  den 
Bau  von  lenkbaren  Luftfahrzeugen  wegen  ihrer 
Leichtigkeit  von  der  größten  Wichtigkeit  ge- 
worden ist.  Die  leichten  und  trotzdem  wider- 
standsfähigen Legierungen  des  Eisens  und  Alu- 
miniums lassen  die  Konstruktion  konipendiöser 
und  doch  kräftiger  Motoren  zu. 

V.  Ferrochrom. 

Wenn  Ferromangan,  Fcrrosilizium,  Ferro- 
inangansilizium  in  erster  Linie  für  die  allgemeine 
.Stahlfabrikation  dienen,  so  haben  die  Ferrochrom« 
als  Zusatzmaterial  für  die  Spezialstithle  Be- 
•  deutung  erlangt.  Die  Legierungen  des  Eisens 
mit  Chrom  sind  bereits  seit  dem  Jahre  1H20 
durch  die  Studien  Faradays  und  Stodarts. 
sowie  durch  die  grundlegenden  Arbeiten  Ber- 
thitTs*  bekannt.  Diesem  Forscher  gelang  es, 
Ferrochrom  mit  lT^/o  C  hrom  und  Stahle  mit 
1  bis  I1'»  »o  Chrom,  welche  sich  durch  große 
Damaszierung  auszeichneten,  darzustellen.  Er 
sprach  damals  schon  die  Ansicht  aus,  daß  das 
Ferrochrom  das  geeignetste  Material  sei,  um 
dem  Stahl  Chrom  zuzuführen. 

Erst.  40  Jahre  spater  beschäftigte  sich  Baur 
damit,  das  Chrom  in  den  Stahl  durch  Zusatz 
von  Chromerzen  zu  bringen.  Da  seine  lang- 
jährigen Versuche  ergebnislos  waren,  so  kehrte 
er  zur  Ansicht  Birthlers  zurück,  daß  nur  durch 
Verwendung  von  Ferrochrom  mit  bestimmtem 
Prozentgehalt  das  Ziel  erreicht  werden  könne. 

Weitere  Versuche  wurden  ausgeführt  durch 
Fremy  und  Dr.  I'orcy  und  im  Jahre  1HG1 
durch  Ii.  Mushet.  1870  berichtete  A.  Parkes 
üImt  <  'hromlegicrungen.  doch  ist  es  nicht  bekannt 
geworden,  ob  er  seine  Ideen  in  die  Praxis  über- 
setzt hat.    Bier  mann  in  Hannover  gab  an, 


•  „Sur  le«  «lliaffea  du  chröme  avec  le  fer  et 
lacier". 


daß  er  Ferrochrom  bereits  1873  hergestellt  und 
der  Firma  Hadfleld  im  Juli  1877  Ferrochrom 
mit  10  bis  30  °/o  Chrom  zum  Preise  von  2  sh 
per  lb  =  5000  .#>  f.  d.  Tonne  geliefert  habe. 

Nach  Ansicht  Hadflelds  muß  Baur,  der  im 
Jahre  1865  ein  Patent  nahm,  Stahl  durch  Zusatz 
von  Chrom  zähe  und  hart  zu  machen,  die  Priorität 
bezüglich  der  Darstellung  von  Chromstahl  im 
großen  zugestanden  werden.  Brüstlein  von 
der  Firma  Holtzer  &  Co.  in  ünieux  ist  es  als- 
dann 1866  golungen,  Ferrochrom  von  bestimmtem 
Chrom-  und  Kohlenstoffgehall  zu  erzeugen, 
welches  zu  Chromstahl  geeignet  war.  Besagte 
Firma  stellte  im  Jahre  1889  in  Paris  eine 
Sammlung  von  Chromstählen  aus.  Seit  dem  Jahre 
1886  kann  von  einer  Ferrochrom-Industrie  ge- 
sprochen werden,  eine  Industrie,  welche  seit 
dieser  Zeit  die  größten  Fortschritte  gemacht 
hat.  besonders  nachdem  es  gelungen  war,  auch 
niedriggekohltes  Ferrochrom  zu  erzeugen. 

Man  unterscheidet:  1.  gewöhnliches  Ferro- 
chrom; 2.  raffiniertes  Ferrochrom. 

Ursprünglich  wurde  die  Legierung  in  Unieux, 
Essen,  Sheffield,  Schweden  und  Brooklyn  in 
Tiegeln  durch  Iteduktion  von  Chromeisenstein  bei 
sehr  hoher  Temperatur  dargestellt.  Das  fein 
gemahlene  Erzpulver  wurde  mit  6  bis  8  °/o 
Bolzkohle  oder  Anthrazit  innig  gemischt  und 
unter  Verwendung  geeigneter  Flußmittel  — 
Kalk,  Borax,  Fluoride,  Flaschenglas  usw.  — 
geschmolzen.  Während  in  Frankreich  Erze  mit 
22  °>  Chrom  und  14  °/o  Eisen  Verwendung  fanden, 
benutzte  man  in  den  Vereinigten  Staaten  solche 
mit  G ehalten  von  21  bis  46  °io  Chrom.  Iu 
späterer  Zeit  wurde  im  Hochofen  unter  Ver- 
wendung von  Gebläsewind  Ferrochrom  von  60 
und  mehr  Prozent  erblasen.  Diese  Legierungen 
enthielten  bis  zu  1 2  °/o  Kohlenstoff. 

Vosmaer  gibt  an,  daß  das  Chromerz  sich 
nicht  leicht  im  Hochofen  reduzieren  läßt  und 
daß  der  Verbrauch  an  Brennmaterial  noch  höher 
ist,  als  bei  der  Herstellung  hochprozentigen 
Ferromangans.  Eine  Tonne  Ferrochrom  erfordert 
mindestens  3  t  Brennmaterial ;  dabei  ist  eine 
hohe  Windtemperatur  und  starke  Pressung  nötig. 
Da  das  Chrom  große  Mengen  von  Kohlenstoff 
und  zwar  in  gebundener  Form  aufnimmt,  so 
enthalten  die  gewöhnlichen  Ferrochrome  9.  10 
bis  12  ">i  Kohlenstoff,  wodurch  eine  schnelle 
Erstarrung  begründet  ist.  Obschon  es  theoretisch 
möglich  ist,  aus  Chromerzen  mit  50  bis  60  °o 
Cr,Oa  und  20  »o  Fe  0  Ferrochrom  mit  65  °o 
Chrom  im  Hochofen  zu  erzeugen,  so  enthielten 
die  Ferrochrome  in  der  ersten  Zeit  nur  etwa 
40  °/«  1  hrom.  Wegen  der  Schwerschmelzbarkeit 
der  Chromlegierungen  gestaltete  sich  der  Prozeß 
im  Hochofen  sehr  schwierig,  wodurch  der  Ge- 
stehungspreis  ein  hoher  war.  Ferrochrom  mit 
60  o/o  und  12",,  Kohlenstoff  wurde  zu  1400  > 
f.  d.  Tonne  verkauft.    Im  Jahre  18S4  wurden 
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für  Ferrochrom  mit  16  bis  19°/o  Chrom  in 
Schweden  noch  2500  bis  4800  K  bezahlt. 

Das  Ausgangs-Rohmaterial  bildet  der  Chrom- 
eisenstein,  welcher  in  genügend  großen  Mengen 
in  Klein-Asien,  Neu-Kaledonien,  Neu-Südwales, 
Ranada,  in  den  Vereinigten  Staaten,  in  Ungarn 
usw.  gewonnen  wird.  Die  zur  Fcrrochrom- 
Darstellung  geeigneten  Erze  sollen  möglichst 
wenig  Kieselsaure  enthalten  und  einen  möglichst 
hohen  Cbromgehalt  aufweisen.  0.  J.  Steinhart* 
veröffentlicht  nachstehende  Analysen: 

X.u- 


Cr.O, 

FcO  . 
AUO, 
MgO 
SiOi. 


% 
51,7 
14,2 
U.l 
14,3 

3.5 


Kai«- 
donlrn 
% 

55,7 
13,2 
16,2 
9,8 
0,2 


CaO 
H,<> 
MnO 
P»04 


1,7 
0,3 


Keu- 
Kal«- 
donlen 
% 

0,25 
1,05 
0.2 
0,05 


Chromeinens  tein  Ton 

Cr   52.68*/« 

AhO»  .  .  .    11,40  „ 


Obliabo,  Kalifornien.** 

FeO.  .  .  .  U,77o,0 
MnO   .   .  .     0,15  „ 
SiOi.  .   .  .      3,40  , 
H.O.  .  .  .     0,94  . 


Fei  Oi  .  .  .  3,52 
MgO    .  .  .  16,23 

Die  Weltproduktion  an  Chromeisenstein  wird 
auf  etwa  hO  000  t  geschätzt,  von  welchen  jedoch 
ein  großer  Teil  zur  Herstellung  von  Chromaten  und 
zur  Ofenausfütterung  gebraucht  wird.  Der  Preis 
für  Chromerze  schwankt  innerhalb  kleiner  Grenzen 
und  beträgt  für  50°/oiges  türkisches  Erz  60  bis 
65  Fr.  eif  französische  Hafen,  für  neukaledonisches 
65  bis  70  Fr.  f.  d.  Tonne.  In  England  wird  die 
Tonne  nach  O.  J.  Steinhart  mit  70  sh  bewertet. 
Der  Wert  der  jahrlich  gewonnenen  Erze  dürfte 
auf  etwa  6  000  000  ,J,  zu  schätzen  sein. 

Die  Zusammensetzung  des  in  Tiegeln  er- 
schmolzenen Ferrochroms  geht  aus  nachstehenden 
von  R.  Busek  in  Wien  veröffentlichten  Analysen 
hervor: 

Chrom 

Ocb.  C 


Graphit  . 
Mangan  . 
Schwefel 


I.  II.  III.  IV. 

36,22  >   19,80  «  0  67,15  0/„  48,70  o/0 
-    .      3,80  .      5,40  .       -  , 


0,33  „  - 


-    „       -    „      0,30  ,       -  „ 
Im  Hochofen  erblasenes  Ferrochrom  enthalt:*** 


Cr. 
Fe 

C  . 
Si . 


i. 
\ 

45,40 
44,90 

8,6 

0,6 


Ii. 
% 
60,0 

30,0 

9,1 
0.5 


Mn 

8  . 
P  . 


I. 

% 
0,4 
0,05 
0,05 


II. 

0,3 

0.05 

0,05 


Houghtonf  veröffentlicht  folgende  Analysen: 


Cr  . 
Mn 

si  . 
1*  . 
c  . 
s  . 


41,39 
1,84 
0,21 
0,052 
7,12 


37,30 
1,95 
0,35 
0,008 
6,39 
0,022 


34,60 
1,55 
0,36 
0,048 
5.52 
0,028 


27,21 
1,68 
0.28 
0.044 
5,83 
0,028 


20.51 
2,73 
0.13 
0,065 
5,94 


13,50 
2.30 
0,14 
0,04 
5,34 
0,021 


•  »N'ott'M  ori  Metals  and  their  Ferro- Alloya  in  tho 
Mmmfactiire  of  alloy  atoela« ;  „The  Mining  Journal" 
1906  8.  128. 

••  .Stahl  and  Kiaen"  1892  Nr.  13  S.  636. 
•••  l'ercy  Longtnuir:  >Klementary  practica)  Me- 
tallurg). 8.  80. 

f  „Tbc  Foundry  Trade  Journal"  1907  8.  424. 


Durch  die  Einführung  der  elektrischen  Oefen 
entstand  auch  ein  Umschwung  in  der  Herstellung 
der  Ferrochrome,  so  daß  zurzeit  diese  Legie- 
rungen meistens  elektrisch  dargestellt  werden. 
Die  Gestehungskosten  sind  wesentlich  ermaßigt, 
wahrend  die  Qualität  der  erzeugten  Legierungen 
erheblich  verbessert  worden  ist.  Man  ist  in  der 
Lage,  nicht  nur  die  gewöhnlichen  Legierungen 
mit  hohen  Kohlenstoffgehalten,  sondern  auch 
die  sogenannten  raffinierten  mit  ganz  niedrigen 
Gehalten  herzustellen,  so  daß  heute  eine  ganze 
Reihe  von  Ferrochromen  auf  den  Markt  gebracht 
wird.  Die  Einzelheiten  der  Verfahren  werden 
geheim  gehalten ;  es  ist  jedoch  bekannt,  daß  die 
Chromerze  mit  Anthrazit  gemischt  im  elektrischen 
Ofen  geschmolzen  werden.  Das  erzeugte  Ferro- 
chrom enthalt  60  bis  65  °o  Chrom  und  9  bis 
10°,o  Kohlenstoff.  Je  nach  den  lokalen  Ver- 
haltnissen und  nach  den  Kosten  der  Wasserkraft 
sollen  sich  die  Gestehungskosten  einer  Tonne 
auf  etwa  300  Jd  belaufen.*  Dabei  ist  an- 
genommen, daß  zur  Erzeugung  der  Legierung 
f.  d.  Tonne  und  Jahr  1,21  P.S.  erforderlich  sind: 

2  t  Chromerz  (50  o  0  Cr)  zu  70  JH   ...  140^ 

1,21  P.S.-Jahr  tu  8M    96  „ 

Löhne,  Abnutzung,  Elektroden   30  . 


266  J. 

Das  gewöhnliche  Ferrochrom  wird  besonders 
in  den  bekannten  französischen  Werken  und  von 
der  Wilson  Aluminum  Company  erzeugt.  Die 
amerikanischen  Werke  in  Kanawha  Falls  und 
Holcomb  Rocks.  Virginia,  benutzen  drei  Dynamos 
von  800  KW.  und  schmelzen  in  runden,  vier- 
eckigen und  rechteckigen  Tiegelöfen  mit  1 10  Volt 
Spannung  und  22  000  Ampere.  Beide  Werke 
sollen  monatlich  200  bis  250  t  Ferrochrom  er- 
zeugen können.  Die  Girod -Werke  in  Ugine 
sollen  jährlich  etwa  2000  t  Ferrochrom  her- 
stellen.** 

Die  deutsche  Stahlindustrie  ist  vornehmlich 
auf  die  französischen  Werke  angewiesen,  welche 
nach  Mitteilungen  der  Firma  L.  Weil  &  Rein- 
hardt nachstehende  Sorten  gewöhnlichen  Ferro- 
chroms liefern : 

Chrom-       Kohlenstoff-  Chrom-  Kobl<-n»lofT- 

««halt  j*ta»lt  grhtlt  ««halt 

%  %  %  % 

1.  60bi»  70    7,5  bin  9       3.    60  bis  70     4  bia  6 

2.  60   „  70    6     „   8       4.    60   „  70      3   .  4 

Diese  Legierungen  werden  auf  Basis  60  0o  ± 
einem  entsprechenden  Betrage  für  mehr  oder 
weniger  Prozent  an  Chrom  verkauft.  Die  Preise 
sind  kleinen  Schwankungen  unterworfen  und  der 
Grundpreis  richtet  sich  nach  dem  Gehalte  an 
Kohlenstoff. 

1.  480— 50O  ,#  +  12  .*    3.  650—700  .Jt  20 

2.  500  -  520  „  ±  16  .     4.  800 


—700  -Jt  ■'•  20  1  . 
-900  „  ±  25  ,  t  ^ 


♦  O.  J.  Steinhart:  „The  Mining  Journal*  1906 
S.  128. 

**  „F.lectrochemical  and  Metallurgical  Indugtrv*' 
1907  S.  9. 
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Nach  den  Notierungen  Duclos'  in  Paris  kos-  Preise  dieses  für  die  Schnelldrehstahlfabrikation 

teten  1907  Ferrochrome  mit  4  bis  5  °o  Kohlen-  unentbehrlich  gewordenen  Materials  vorschreiben 

stoff  750  Fr.  =  600  Jky  mit  3  bis  4  °/o  Kohlen-  können.  Der  Preis  dieser  raffinierten  Ferrochrome 

stoff  1200  Fr.  =  960  M.   Nach  0.  J.  Steinhart  richtet  sich  auch  weniger  nach  dem  Gehalte 

wird  Ferrochrom  mit  6  bis  8  o/o  Kohlenstoff  in  an  Chrom,   sondern  nach  dem  an  Kohlenstoff. 

England  zu  23  bis  30  j£  =  460  bis  600  Jt,  Dieses  Material  wird  auf  Basis  von  60  «o  Chrom  + 

verkauft.    Ferrochrom  mit  7,5  °/o    Kohlenstoff  einem  entsprechenden  Betrage  für  mehr  oder 

notierte  500  ,.U>  fob  Liverpool.  weniger   Prozente   gehandelt.    Im  allgemeinen 

Die  durchschnittliche  Zusammensetzung  der  kommen  2  Sorten  in  Frage: 

elektrisch  hergestellten  Ferrochrome  zeigen  nach-  Cr  c 

stehende  Analysen:  L  Ferrochrom  affin«*  I.    60  bis  70    0,80 bis 0,75 

I.  Ferrochrom  amerikanischen  Ursprünge.  2.          ,            ,    II.    60    ,  70    1  „2 

Cr    .  .  .    72,70  «o       C    .  .  .  .    5,80  >  Nr-  1  ko«tet  2900  bis  3000  ±50-*  f.  d.  t 

Fe    .  .  .    21,40  ,      .  8i  .  .  .  .    0,60  n  »2      „      1800    „    1900  ±  85  „    w  „  „ 

II.  Französische*  Ferrochrom.  0.  J.  Steinhart  bewertet  übereinstimmend  Ferro 
•        b                     ab  chrom  mit  weniger  als  1  °/o  für  englische  Verhält- 
Cr.        65*3    64*5      S  .        0*055     —  nisse  mit  1 50  j£  —  3000  <  #  und  mit  w-eniger  als 
C  '.  '.  '.     M      8^95      P  !  !      o|o34     0,05  2  °o  C.  mit  90  £*  =  1800  Jt  f.  d.  Tonne. 
Si .  .  .     0,85     0,65      Fe   .  .  17,246   21,80  Trotz  des  höheren  Preises  finden  die  raffinierten 
Mn  .        0,415    —       AI    .  .      -      8,06  Ferrochrome  immer  größere  Verwendung,  be- 
lli. Mitgeteilt  Ton  L.  Weil  &  Reinhardt.  80nder8  bei   der   Fabrikation   der  kompliziert 
(_>r        a     66,70  •/«     66,80  °/o    65,90  °/o  zusammengesetzten  Stahle,  welche  neben  Kohlen- 
Fe  .  .  .     22,80  „     24,45  ,     2s'i2   „  stoff  Chrom  und  Wolfram  enthalten.   Da  dieses 
V  .  .  .  .      8,75  „       7,05  „       5,64   „  Material  hoch  bezahlt  wird,  so  spielt  der  Preis 
a     '  '  '      2'S!  '       «  ™  "      «  ™«  "  bei  der  verhältnismäßig  geringen  Zusatzmenge 

Si : : : :  SS! :   S$i :   25?  :  *°\\*. 

Mn  .  .  .      0,42  .       0,85  ,       0,01    n  Die  Zusammensetzung  der  raffinierten  Fcrro- 

Al   ...      0,08  „      0,10  „      0,01   „  chrome  ist  eine  ziemlich  gleichmaßige.    0.  J. 

Wenn  auch  diese  gewöhnlichen  Ferrochrome  Steinbart  gibt  die  folgenden  Analysen: 

für  viele  Zwecke  der  Spezialstahlbereitung  ver-  i.  Lr«t«-    *.  L*gi«-  t.  Legi«-    *•  i-*ft«- 

wendbar  sind,  so  ist  der  hohe  Kohlenstoffgebalt  w™*.!"'«!.  w™{«au  w?ni«e?«i. 

störend,  wenn  Stähle  mit  höheren  Chrom-  und  Cr  .  .   ^2     m%     8.  .  .   0,0%09  0,0*09° 

niedrigem  Kohlenstoffgehalt  herzustellen   sind.  F<s       36  702      29,86S     Si  .  .  0,115  0,115 

Hierzu  bedarf  es  der  Legierungen  mit  geringen  C.  .  .     0,556        1,271      0  .  .   0,141  0,205 

Mengen  von  Kohlenstoff,  welche  allerdings  zu  P .  .  .    0.031  0,018 

wesentlich  höheren  Preisen  nunmehr  auch  im  L.  Weil  &  Reinhardt  stellten   mir  nach- 
elektrischen Ofen  erzeugt  werden.   Das  gewöhn-  stehende  Analysen-Ergebnisse  zur  Verfügung: 
liehe  Ferrochrom  wird  in  dem  Bestreben,  den  •  i.  «• 
Kohlenstoff  zu  entfernen,  einer  Raffination  unter-  ^,            %2              g               *  0* 
worfen.    Die  Methoden  und  Einzelheiten  werden  Fe  .  .  .  29  83   32  10      Si  '.  ',  '.  '.   O  l  2   0  23 
von  den  in  Frage  kommenden  Werken  streng  ('   ...    1,90     0,60      Mn  .  .  .    0,02  — 
geheim  gehalten.   Das  Ferrochrom  wird  in  einem  I*   .  .  .    0,01     0,01      AI    .  .  .    0,01  — 
Gemisch  von  Chromeisenstein  und  Kalk  im  elek-  Iloughton  veröffentlicht*  zwei  Analysen: 
trischen  Ofen  entkohlt.    100  kg  der  in  Stücke  \        %                         %  \ 
zerschlagenen  Legierung  werden  mit  14  kg  ge-  ■  •  •  "J'jJ   6j[JJ      J  '  •  •  •   J'J}  JJ'Jj;8 
pulvertem  Chromeisenstein  und  2  kg  Kalk  be-  P      '      001     0  Ol 

handelt.   Durch  mehrmalige  Wiederholung  dieses  Duja'rdlii  teilte  der  Redaktion  von  «Suhl 

Prozesses    kann    der   Kohlenstoff   unter   4>  Hnd  Eisen*  die  folgende  Analyse  mit: 

gebracht  werden.    Bedingung  ist,  daß  der  Ofen  %  % 

keinen  Kohlenstoff  enthalt  und  daß  der  Licht-       Cr   66*12      8    0,01 

bogen  zwischen  den  beiden  Elektroden  sich  außer-    32,87      P  0,01 

haib  des  Gemisches  befindet.  Ueber  die  Verfahren.       Jf.   ^J»  • 

Ferrochrome  mit  0,5  »o  Kohlenstoff  und  weniger  ' 't '  •  •  •  "  '      '  •  •      ■  •  • 

darzustellen,    ist    nichts    bekannt    geworden.  Bemerkenswert  sind  bei  allen  Analysen  die 

Diese  Legierungen  werden  meines  Wissens  nur  *™*««*          «  des  rerrochroms  an  Phosphor, 

von  der  Societe  Neo-Metallurgie  und  der  *,l,zl!um  ^  Schwefel.  . 

Hütte  in  Giffrc  in  größeren  Mengen  erzeugt.  1  M  ™ft"»^"  Ferrochrom  unterscheidet  sich 

Es  ist  selbstverständlich,  daß  der  umständlich,  ™  ^»■  gewöhnlichen  durch  eine  größere  r  est. g- 

Prozeß  der  Raffination  das  Material  sehr  ver-  kclt  uud  e,t,en    ausgesprochen  knstalhn.schen 

teuert  und  daß  die  alleinigen  Produzenten  die  •  .The  Foundry  Trade  Journal-  1907  S.  424. 
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Bruch.  Die  Farbe  ist  weißer  und  zuweilen 
(Inden  sich  Drusen  mit  schönen  Kristallen.  Je 
höher  der  Kohlenstoffgehalt  ist,  um  so  brüchiger 
ist  die  Legierung.  Da  die  Ferrochrome  nach 
dem  Gehalte  an  Kohlenstoff  und  Chrom  bewertet 
und  verkauft  werden,  so  sind  genaue  Analysen 
erforderlich.  Es  ist  kaum  zu  vermeiden,  daß 
hfiuhger  Differenzen  vorkommen,  namentlich  in 
den  Bestimmungen  des  Kohlenstoffgehaltes. 
Die  Bestimmung  kleiner  Mengen  Kohlenstoff 
bietet  bekanntlich  große  Schwierigkeiten  wegen 
der  schweren  Aufschlieübarkeit  der  Legierung. 
Vor  allem  ist  eine  sehr  sorgfältige  Probenahme 
nötig,  da  bei  größeren  Lieferungen  eine  voll- 
standige  Gleichmäßigkeit  der  Ware  kaum  gewähr- 
leistet werden  kann. 

An  anderer  Stelle  ist  schon  darauf  hinge- 
wiesen worden,  daß  die  Ferrochrome  schwer 
schmelzbar  sind.  Hadfield*  gibt  an,  daß  Ferro- 
chrom  mit  44°/o  Chrom  bei  1355°  C.  anfangt 
weich  zu  werden  und  bei  1445"  C.  schmilzt. 
Fcrroehrom  mit  66  %  Chrom  schmilzt  nicht 
vollständig,  ohschon  die  Legierung  bei  1475 ü  C. 
die  Form  verändert  und  weich  wird.  Wahr- 
scheinlich treten  Seigerungserscheinungen  auf 
und  es  bilden  sich  leichter  und  schwer  schmelz- 
bare Verbindungen. 

Die  Verwendung  des  Ferrochroms  ist  be- 
kanntlich eine  vielseitige.  Besonders  dient  das- 
selbe bei  der  Panzerplatten-,  der  Geschoß-  und 
Werkzeugstahlfabrikation.  In  den  Vereinigten 
Staaten  wurde  schon  seit,  längerer  Zeit  der  Stahl 
zu  den  Pochschuhen  und  -sohlen  für  die  schweren 
Goldpochwerke  durch  einen  Chromzusatz  z.her 
gemacht. 

Man  schätzt  die  Gesamtproduktion  an  Ferro- 
chrom  auf  etwa  5000  t  jährlich,  von  welcher 
Menge  1800  t  auf  die  Vereinigten  Staaten  ent- 
fallen. Nach  einer  Mitteilung  des  Generalkonsuls 
R.  P.  Sk inner  iu  Marseille**  sind  laOß  über 
Marseille  57  16.1  lbs  =  26  000  kg  exportiert 
worden.  Nach  K.  S.  Hutton***  betragt  die 
Produktion  der  Werke  von  Girod  im  .fahre 
2000  t.  Der  Bedarf  an  Ferrochrom  wird 
zweifellos  noch  erheblich  steigen  durch  die 
ausgiebige  Verwendung  zu  den  komplizierter 
zusammengesetzten  Werkzeugstahlen. 

VI.  Nickel,  Fcrronickel,  Ferro- 
nickeich  rom. 

Der  günstige  Einfiiili,  welchen  ein  Zusatz 
von  Nickel  auf  die  Eigenschatten  des  Stahles 
ausübt,  hat  dazu  geführt,  daß  auch  dieses  Metall 
und  einige  seiner  Legierungen  in  der  Stahl- 
industrie benutzt  werden.  Der  Verbrauch  ist 
jedoch  wegen  des  hohen  Preises  ein  beschrankter. 

•  „Iron  and  Steel  Institut.-"  XH'ii  S.  \1H, 

.The  fron  Trade  Review".  19.  Sept.  1»07,  S.  473. 
„Klectrocbemical  oud  Metallurgieal  Iuduntrie" 
1907  S.  9. 


und  von  der  gesamten  jahrlichen  Nickelerzeugung 
von  12-  bis  14000  t  im  Werte  von  36  bis  42 
Millionen  Mark  braucht  die  Stahlindustrie  nur 
einen  kleinen  Teil. 

Die  Herstellung  und  der  Vertrieb  des  Nickels 
befindet  sich  in  den  Händen  nachstehend  auf- 
geführter Unternehmen,  welche  die  Preisfest- 
setzung bestimmen  können. 

1.  The  International  Nickel  Company  —  auch  Nickel 
Trust  genannt. 

2.  La  »ociete  Le  Nickel  in  Paria. 

3.  The  Mond  Nickel  Company. 

4.  The  Anglo-French  Nickel  Company,  Swaneea. 

Nach  den  Angaben  0.  J.  Steinharts  verfügt 
die  „International  Nickel  Co."  über  ein  Kapital 
von  120  000  000  ,  ß  und  besitzt  Schmelzwerke 
in  den  Vereinigten  Staaten,  in  Kanada  und  Neu- 
Kaledonien.  Die  Societe  Le  Nickel  mit  einem 
Kapital  von  15  000  000  Fr.  ist  Eigentümerin 
ausgedehnter  Gruben  in  Neu-Kaledonicn  und 
macht  die  Erze  zu  Gute  in  den  Hütten  zu  Havre. 
Altena,  Iserlohn,  Glasgow,  Birmingham  usw. 
Nach  dem  Mond-Verfahren  arbeitet  die  Mond 
Nickel  Company,  welche  Gruben  in  dem  Sudbury- 
Bezirk  Kanada  ausbeutet  und  die  Erze  in  Cly- 
dach  Wales  verhüttet.  Die  Werke  in  Swansea. 
ursprünglich  im  Besitze  der  Firma  Vivlan,  stellten 
das  Nickel  für  einige  der  größeren  Sheffielder 
Stahlwerke  her. 

Ohne  auf  die  Gewinnung  des  Nickels  ein- 
zugehen, genüge  die  Bemerkung,  daß  die  Metall- 
urgie dieses  Metalles  eine  umständliche  ist,  aber 
durch  die  Fortschritte  der  Elektrolyse  und  durch 
die  erfolgreiche  Durchführung  des  bekannten 
Moudprozesses  eine  gewinnbringende  Erzeugung 
des  Metalles  möglich  ist.  Es  sei  auf  die  ein- 
schlügige Literatur  und  besonders  auf  die  ein- 
gehende Darstellung  der  elektrolytischen  Nickel- 
gewinnung in  W.  Borchers  Electrometallurgie 
verwiesen.  Eine  ausführliche  Beschreibung  des 
metallurgisch  so  interessanten  Moudprozesses 
hat  W.  C.  Roberts- A  usten*  gegeben. 

Als  Rohmaterial  kommen  im  wesentlichen 
die  Erze  aus  Neu-Kaledonien  und  aus  dem  Sud- 
bury- Bezirke  Kanada  in  Betracht  (Garnierite  und 
nickelhaltige  Magnet-  und  Kupferkiesel.  Der 
Gehalt  der  Erze  ist  gering  und  schwankt  zwischen 
3  und  7rtM.  Wenn  auch  lokal  reichere  Erze 
zur  Förderung  kommen,  so  wird  der  Durchschnitt 
etwa  5  °/o  betragen.  Die  Erzförderung  in  Neu- 
Kaledonien  betragt  jahrlich  etwa  120  000  t. 
Kanada  lieferte  H)02 :  270000  t,  1903:  153000  t. 
1!)05:  300  000  t,  oder  im  Jahre  etwa  240 <>00  t. 
Der  durchschnittliche  Gehalt  der  kanadischen 
Erze  ist  zu  :$,16°  o  ermittelt  worden.  Die 
Weltproduktion  beläuft  sich  auf  etwa  400  000  t. 

Die  norwegischen  und  deutschen  Niekelvor- 
koiiimen  sind  unbedeutend.    Norwegen  hat  im 

•  „Minutes  of  Proeoedings  of  the  Institution  of 
t  ivil  Kngineer*«,  |H»8.'»9,  Part  I,  S.  2». 
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.lahre  nur  125  t  Nickel  erzeugt.  leb  hatte 
Gelegenheit,  norwegische  Magnetkieslagerstätten 
zu  untersuchen,  konnte  jedoch  nur  geringe  Nickel- 
gehaltc  der  Erze  feststellen,  welche  eine  Aus- 
beutung nicht  zuließen.  Die  Bestrebungen,  die 
deutschen  Nickelvorkommen  nutzbar  zu  machen, 
haben  auch  noch  keine  Erfolge  gezeitigt.  Be- 
kanntlich kommt  Nickel  im  Dülenburgiscben, 
in  Sachsen,  Schlesien  und  im  Schwarzwald  vor. 
Die  schlesischen  Erze  sollen  2  ljt  °/«  Nicke!  ent- 
halten. Aus  6000  t  Erze  sind  198  t  Nickel 
ausgebracht  worden.  In  Mansfeld  wird  Nickel 
in  untergeordneten  Mengen  als  Nebenprodukt 
aus  den  Kupferschiefern  gewonnen. 

Bezüglich  der  Preise  für  Nickclerze  sei 
bemerkt,  daß  dieselben  sich  nach  den  im  Erze 
enthaltenen  Kilogramm  Nickel  richten.  Erze 
mit  7"o  Nickel  werden  gewöhnlich  fob  Neu- 
Kaledonien  mit  0,70  Fr.  (0,56  .  *.)  f.  d.  kg  Metall 
bezahlt.  Bei  höherem  Gehalte  wird  der  Preis  ent- 
sprechend erhöht,  so  daß  bei  Erzen  mit  10  °'o 
Nickel  der  Kilogramm-Preis  1  Fr.  (  =  0,80  -  k\ 
beträgt.  Da  die  Fracht  von  Neu-Kaledonien 
nach  guten  europäischen  Häfen  etwa  25  bis 
30  H-  f.  d.  Tonne  ausmacht,  so  stellt  sich  der 
Preis  einer  Tonne  7 igen  Erzes  auf: 

70  kg  X  0.56    39.20 

Fracht   .   25,00  . 

64,20  i* 

Da*  Kilogramm  Nickel  im  Erz  kostet  somit 
in  Europa  etwa  1 

Duclos  in  Paris  notiert  ziemlich  gleich- 
bleibend :  per  f0b  Nonmr« 

April  1907  Erz  mit  7  bis  8  •/•  Ni  .  .  0,65  bi«  0,70 
Oktober  .       „      .    7  bi*  8  •/.  „    .  .  0,60  bi»  0.65 

Bei  Gehalten  von  7  °o  Nickel  müssen  — 
abgesehen  von  Verlusten  —  etwa  16  t  Erze 
verschmolzen  werden,  um  1  t  Nickelmetall  zu 
gewinnen.  Nach  Aufstellungen  0.  J.  Steinhart»* 
betragen  die  Kosten  der  Herstellung  1  t  Nickel : 

.* 

1.  Schmelzen  und  Bessemern  ....      900, — 

2.  Mahlen  und  Rasten   100.— 

:i.  Reduktion   100,— 

4.  Konten  für  16  t  Erz  zu  64,20  «   .    1  «27,20 

Zu».  2127,20 

Der  Verkaufspreis    des  Nickels  schwankt. 

hat  sich  aber  in  den   letzten  Jahren  ziemlich 

auf  gleicher  Höhe  gehalten.   Nach  den  Berichten 

der  Frankfurter  Metall -Gesellschaft  stellte 

sicli  die  Produktion  und  der  Preis  des  Nickels 

für  den  Zeitraum  von  1894  bis  1904  wie  folgt: 

l'rtl.  f.  «1.  I 
t  .« 

1894    4762  :»8i*l 

1895    4388  2600 

1H96    4427  2500 

1897    4758  250« 

1898    6898  2500 

1899    7855  2500 

•  .The  Mining  Journal-  1906  S.  128. 


Pr«U  f.  d.  t 


1900   

1901  

1902   

1903   

1904   

Duclos  notiert: 


752C. 
8810 
8789 
9850 
12000 


2900  bi« 
2900  „ 
8000  „ 
300«  . 


8000 
3200 
3500 
8700 
3700 


Januar  bi»  Oktober  1907 :  England  8600  bi« 
3800  Jk  f.  d.  t,  Frankreich  5,5  bis  6,25  Fr.  f.  d.  kg, 
entuprecheod  4400  bis  5000  .*  f.  d.  t 

Da  das  Nickel  meistens  in  kleineren  Mengen 
verkauft  wird,  so  sind  die  Kilogramm-Preise 
höher,  als  die  für  England  gegebenen  Tonnen- 
Preise. 

Für  den  Hüttenmann  ist  die  Zusammensetzung 
des  Nickels  von  der  größten  Wichtigkeit.  Da 
das  Metall  nur  geringe  Mengen  Kohlenstoff 
enthält,  so  wird  dem  Stahle  bei  Zusatz  reinen 
Nickels  solcher  nicht  zugeführt.  Dies  ist  auch 
der  Grund,  weshalb  das  Nickelmetall  den  in 
neuerer  Zeit  elektrisch  hergestellten  Ferronickel- 
legierungeu  vorgezogen  wird. 

Nickelanal  Ts  en.* 
1.  Besonders  reine»  Nickel.    2.  Durehschnittamuster 
(Company  Le  Nickel)  : 

Ni  mit  %  % 

etwa«  Co  99,30  97,30  C   .  .   .     0,09  0,14 

Co     ...      —  1,20  8   .   .  .     0,01  0,02 

Fe  ...  .    0,39  0,49  8i,  AI    .     0,14  0,54 

Cu  .  .  .   .    0,07  0,08 

8.    Nickel  von  Basse  &  Seite: 

Ni  97^87 

Co  1,46 

Fe  0,45 

Cu  0,10 

4.    Nickel  ton  der  Orford  Company: 

Ni  +  Co  .  .  .   .  99,08       8i    0,054 

Fe  0,46       S   0,024 

Cu                         0,094      Ah   0,o:i6 

C                         0,06  8b  0.  Sn  .  .  .  0,036 

5.  Mond-Nickel: 

Ni   99,78       8   0 

Co  0,015      C  0.06 

Fe  0,l«l      8iOt  0,027 

Es  sei  noch  bemerkt,  daß  der  Schmelzpunkt 
des  Nickels  bei  1400°  C.  liegt  und  «las  spez. 
Gewicht  9  beträgt.** 

Außer  dem  metallischen  Nickel  werden  in 
neuerer  Zeit  mit  Hilfe  des  elektrischen  Ofens 
auch  einige  Nickellegierungen  erzeugt,  welche 
zu  Spezialstählen  Verwendung  finden  und  haupt- 
sächlich von  der  Societe  Electrometal- 
lurgique  de  Frohes  und  von  der  Gesell- 
schaff Le  Ferronickel  auf  den  Markt  ge- 
bracht werden. 

Ueber  die  Methoden  und  die  Verfahren  der 
Darstellung   und   über    die   Rohmaterialien  ist 


Si 
C  . 
8  . 


0,19 

Spur 

0,05 


•  „The  Mining  Journal"  lHOfi  8.  128. 
**  I>iewbcz{ii;li<-he   Angaben   Html   8.27  — S.S2  imrl 
8,8-9,1. 
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noch  nichts  Näheres  bekannt  geworden.  Den 
Mitteilungen  der  Firma  L.  Weil  &  Reinhardt 
verdanke  ich  einige  Analysen  solcher  Legie- 
rungen: 


Ni 

Fe 

C. 

Mn 

8i 

F 


1.  Ferronickel: 

.50  Cu  .  . 

.  48—49  Ca  .  . 

.    0,61  8.  .  . 

.    0,28  AI  .  . 

.  0,10  Ab  .  . 
.  0,04 


% 
0,08 

0,01 
0,04 
0,01 
0,01 


2.  Ferronlckelchrom: 


Cr  

\i 

Fe  

C  

Venen.  Elemente 


1. 
% 

51    bis  52 
17     „  19 
29      .  30 
0,25  „  0,75 
0,10  „  0,20 


Ii. 
% 

50     bis  51 
17      ,  19 
28      .  29 
1,30  ,  1,80 
0,10  „  0,20 


Die  Preise  dieser  Legierungen,  welche  nur 
in  geringen  Mengen  Verwendung  finden,  richten 
sich  nach  den  Xickelnotierungen  und  nach  dem 
Chromgehalte. 


I.  mit  25  >  Ni 
H-    »    50  „ 
III.    „  75 


Ferronickel  wird  im  allgemeinen  notiert : 

f.  d.  kc 

....    2,50  bis  8,— 
....    3,50   „  4,— 
 5,-   „  5,50 

Fcrronickelcbroin  mit  32  °/o  Fe,  17  °/o  Ni, 
53  °(.  Cr,  0,75  «>  C  erzielt  einen  Preis  von 
15  bis  lfi  c£  f.  d.  Kilogramm. 

Die  Verwendung  des  Nickels  in  der  Stahl- 
fabrikation und  die  günstigen  Eigenschaften  des 
Nickelstahles  sind  genugsam  bekannt.  Es  sei 
verwiesen  auf  die  Abhandlung  von  0.  Vogel* 
und  die  eingehenden  Mitteilungen  Leon 
Guillets,**  ferner  auf  eine  im  Auftrage  der 
Firma  Basse  &  Selve  verfaßte  Broschüre 
„Das  Nickeloisen"  von  Geb.  Bergrat  Prof.  Dr. 
H.  Wedding.  (8chluß  folgt.) 

•  »l'eber  die  Darstellung,  Eigenschaften  und  Ver- 
wendung de«  Xickelitahlee«.  „Stahl  und  Eisen"  1895 
Nr.  15  8.  718. 

••  „Etüde  industrielle  des  Alliage«  metalliques" 
S.  269. 


Eine  Bemerkung  Ober  den  Eisenbeton. 

Von  Privatdozent  Dr.  Kohl  and  in  Stuttgart. 


Als  der  französische  Gärtner  M  o  n  n  i  e  r  zum 
erstenmale  eiserne  Drahte  mit  Zement- 
mörtel in  Berührung  brachte  und  zwar  zur  Her- 
stellung von  Pflanzenkübeln,  da  konnte  er  schwer- 
lich eine  Ahnung  davon  haben,  welche  hohe  Be- 
deutung einst  noch  dem  Eisenbeton  vorbehalten 
dein  würde.  Diese  Entdeckung  mußte  einem 
Laien  zufallen,  denn  ein  Chemiker  wäre  kaum 
auf  den  Gedanken  gekommen,  Eisen  mit  Beton 
zu  verbinden,  da  er  sich  sofort  sagen  mußte, 
daß  eine  Oxydation  und  damit  die  Zerstörung 
des  Eisens  die  Folge  sein  würde.  Dieses  ist 
nun  trotzdem  nicht  der  Fall,  und  es  scheint 
von  Interesse,  nach  den  Ursachen  dieses  eigen- 
tümlichen Verhaltens  zu  forschen. 

Den  Ausgangspunkt  einer  zureichenden  Er- 
klärung bilden  einige  physikalisch-chemische  Ge- 
sichtspunkte, denen  sich  dann  neuere  Ergebnisse 
über  den  Erhärtungsprozeß  des  Zementes  an- 
schließen.* 

Bei  allen  Oxydationsvorgängen  spielt  das 
Wasser  eine  Rolle,  die  man  als  katalytische  be- 
zeichnet hat;**  es  unterstiizt  diese  Vorgänge 
fast  ausschließlich,  mit  wenigen  bis  jetzt  be- 
kannten Ausnahmen***  im  positiven  Sinne,  es 

*  I*.  Kohland:  »Die  Kolloidstoffe  bei  der  Erhärtung 
de»  Zementes«;  „Ztschft.  f.  Elektrochem.  und  angew. 
pbys.  Chem."  11,  97,  1907.  „Stahl  und  Eisen*  1907 
Nr.  19  8.  Glil:  »Uebcr  den  Erhärtungsprozeß  der  hy- 
draulischen Bindemittel«. 

**  1\  Rohland:  »lieber  die  katalytische  Wirkung 
des  Wassers«;  .Cheni.-Ztg."  ^0,  t;7,  190«. 

1'.  Rohland:  »Ueber  die  katah  tische  Wirkung 
d.-B  Aluniiniumchlorids«;  „Cbein.-7.tg."  30,  94,  1900. 


beschleunigt  sie.  Von  geschichtlicher  Bedeutung 
ist  die  Tatsache,  daß  bereits  im  Jahre  1794  in 
einer  Schrift  von  Fulhamme*  auf  die  Wichtig- 
keit des  Wassers  für  das  Zustandekommen  von 
Oxydationsreaktionon  hingewiesen  worden  ist. 
Auch  die  Oxydationsgeschwindigkeit  des  Eisens, 
die  an  trockner  Luft  gleich  Null  ist,  wird  durch 
die  Anwesenheit  von  Spuren  von  Wasser  oder 
Wa8serdampf  stark  beschleunigt.  Voraussetzung 
ist,  daß  niedere  Temperatur  herrscht,  da  das 
Eisen  sich  bei  hoher  Temperatur  schnell  mit  dem 
Sauerstoff  verbindet.  Für  den  Fall,  daß  das 
Wasser  im  flüssigen  Aggregatzustand  gegen- 
wärtig ist,  hat  W.  Ostwald**  auf  Grundlage 
der  lonentheoric  eine  Erklärung  gegeben: 

An  dem  Oxydationsvorgang  beteiligt  sich 
der  Sauerstoff  «1er  Luft  in  der  Weise,  daß  er 
mit  dem  Wasser  Ilydroxyl-Ionen  bildet  und  so 
das  negative  Ion  erzeugt,  das  gleichzeitig  ent- 
stehen muß,  wenn  Eisen  selbst  in  seine  Oxy- 
dulverbinduug  übergeht,  nach  dein  Ionenschetita : 
2  Fe  +  O,  +  2  H,  O  —  Fe  •  •  +  4  0  H' 

oder  wenn  die  positive  Ladung  des  so  gebildeten 
Ferro-lons.  das  ja  noch  zu  einer  höheren  Oxy- 
dationsstufe befähigt  ist.  um  eine  weitere  ver- 
mehrt wird,  nach  dem  Schema: 

4  Fe  •  •  +  Ot  +  2  ILO  —  4  Fe  •  •  •  +  4  OH' 
Mit  *    sind    die    positiven,    mit  '    die  nega- 
tiven Ladungen  der  einzelnen  Ionen  bezeichnet. 

*  „An  Essai  un  ("ombustion",  London. 
♦«  W.  Ostwald:   „Grundlinien  der  anorganischen 
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Die  Oxydationsbeschleunigung  erfolgt  propor- 
tional der  Konzentration  der  gebildeten  Hy- 
droxyl-Ionen ;  diese  theoretische  Deutung  der 
katalytischen  Wirkung  des  Wassers  erscheint 
für  Beinen  flüssigen  Aggregatzustand  ausreichend ; 
schwieriger  ist  sie  für  den  Fall,  daß  Spuren  des 
Wassers  im  gasförmigen  Aggregatzustande,  also 
in  Molekularform,  genügen,  um  eine  oxydierende 
Wirkung  hervorzurufen. 

Anderseits  ist  erwiesen,  daß  auch  die  Oxy- 
dationsgeschwindigkeit des  Eisens  in  reinem,  völlig 
sauerstofffreiem  Wasser,  d.  h.  das  keinen  Sauer- 
stoff absorbiert  enthalt,  gleich  Null  wird,  denn 
das  Metall  verbindet  sich  nur  mit  dem  vom 
Wasser  absorbierten  Sauerstoff. 

Für  das  Verhalten  des  Eisenbetons  kommen 
nun  die  physikalisch-chemischen  Vorgänge  wah- 
rend des  Abbindens  und  der  ersten  Periode  des 
Erhärteng  zunächst  in  Betracht.  Einmal  findet 
die  Wasserverbindung  durch  den  im  Zustande 
der  festen  Lösung  befindlichen  Kalk  statt,  dann 
aber  werden  aus  dem  Zementmörtel  kolloidales 
Tonerdehydrat,  kolloidales  Eisenhydroxyd,  kol- 
loidale Kieselsäure  durch  das  Wasser  abgespalten, 
die  allmählich  durch  das  gleichzeitig  abgespaltene 
Kalziumhydroxyd  bezw.  durch  die  Hydroxyl-Ionen 
koaguliert  werden.  Diese  koagulierten  Stoffe 
wirken  ähnlich  wie  Lelm  oder  Kleister  und 
hemmen  so  ein  weiteres  Vordringen  des  Wassers 
in  das  Innere  des  Zementes. 

Eine  Schutzwirkung  des  Zementes  vor  dem 
Sauerstoff  der  Luft  und  dem  Wasser,  die  die 
Oxydation  nur  in  gemeinsamer  Wirkung  herbei- 
führen, wird  schon  dadurch  hervorgerufen,  daß 
sich  am  Eisen  eine  Schicht  bildet,  die  aus 
koagulierter  Kieselsäure.  Tonerdehydrat,  Eisen- 
oxydhydrat besteht.  Die  Hauptursache  aber 
für  die  Nichtoxydation  des  Eisens  ist  die 
Gegenwart  des  abgespaltenen  Kalzium- 
hydroxydes bezw.  der  Hydroxyl-Ionen. 

Unter  Wasser,  das  kleine  Mengen  alkali- 
scher Stoffe  enthält,  rostet  Eisen  nicht;  unter 
wässerigem  Ammoniak,  Kali  und  Natron  findet 
keine  Oxydation  statt;  ebenso  wirkt  Kalk- 
wasser. Eine  ähnliche  Wirkung,  wenn  auch  in 
geringerem  Maße,  üben  die  kohlensauren  Alkalien 
aus,  die  infolge  hydrolytischer  Spaltung  eben- 
falls Hydroxyl-Ionen  enthalten.  Hierzu  gesellt 
sich  noch  Borax,  dessen  Lösungen  ebenfalls  in- 
folge Hydrolyse  alkalisch  reagieren. 

Doch  muß  Borax  eine  noch  geringere  Schutz- 
wirkung als  die  kohlensauren  Alkalien  ausüben, 
da  der  Grad  seiner  Hydrolyse  in  normalen 
Lösungen  nur  0,5  v  H.  ,*  für  Natronkarbonat 
z.  B.  3,17  v.  H.  dagegen  beträgt.  Diejenigen 
Salze,  die  aus  einer  stark  dissoziierten  Basis 
und  einer  schwach  dissoziierten  Säure  zusammen- 
gesetzt sind,  werden  eine  schützende  Wirkung 

•  „Zeitschr.  f.  phya.  Cbem."  1889,  4,  919. 


auf  das  Eisen  vor  dem  Rosten  bewerkstelligen, 
da  in  ihren  Lösungen  durch  Hydrolyse  Hy- 
droxyl-Ionen gebildet  werden.  Hierher  gehören 
z.  B.  Natronsilikate,  Alkaliphosphate  und  Alkali- 
azetate. 

In  quantitativer  Beziehung  braucht  die  Menge 
der  vorhandenen  Hydroxyl-Ionen  gar  nicht  groß 
zu  sein,  um  diese  Schutzwirkung  hervorzurufen. 
Es  ist  schon  früher  nachgewiesen  worden,*  daß 
die  Menge  von  Hydroxyl-Ionen,  wie  sie  etwa  in 
1/jo  molarer  Lösung  von  Kaliumhydroxyd  vor- 
handen ist  (etwa  2,8  Gew.-T.  KOH  in  1  1)  voll- 
ständig ausreicht,  um  diesen  Zweck  zu  erreichen. 
Entsprechend  der  geringeren  Konzentration  an 
Hydroxyl-Ionen  in  einer  Lösung  von  Soda  müssen 
etwa  17,2  g  wasserhaltiges  Natronkarbonat  In 
1  1  gelöst  werden,  um  eine  schützende  Wirkung 
hervorzubringen;  dagegen  ist  eine  Lösung,  die 
nur  etwa  15,7  g  Soda  enthält,  schon  unwirk- 
sam. Eine  bestimmte  Konzentration  der  Hy- 
droxyl-Ionen ist  also  notwendig.  Dadurch 
aUo,  daß  das  Eisen  unter  alkalischen 
Flüssigkeiten  unoxydiert  bleibt,  ander- 
seits der  Zementmörtel  während  der  Ab- 
bindezeit eine  starke  alkalische  Reaktion 
infolge  des  abgespaltenen  Kalkes  zeigt, 
wird  eine  rostfreie  Verbindung  des  Eisens 
mit  dem  Beton  möglich. 

Diese  ganze  Frage  hängt  mit  der  Pas- 
sivität des  Eisens  zusammen.  Faraday,  Wiede- 
mann  und  andere  erklären  diese  Erscheinung 
durch  die  Bildung  einer  ganz  dünnen,  nicht 
sichtbaren,  vor  weiterer  Einwirkung  der  Säuren 
schützenden  Oxydschicht,  die  nach  einer  weiteren 
Vermutung  vielleicht  kolloidal  und  dann  voll- 
ständig unlöslich  ist.  Zugunsten  dieser  Ausicht 
wird  geltend  gemacht,  daß  der  passive  Zustand 
nur  dann  eintritt,  wenn  sehr  starke  Oxydations- 
mittel zur  Anwendung  kommen,  oder  bei  der 
Elektrolyse  sich  zugleich  Sauerstoff  abzuscheiden 
vermag.  Die  von  Martens  vertretene  Ansicht, 
daß  das  Eisen  durch  Alkalien  passive  Eigen- 
schaften erhält,  wird  von  Beetz  als  unrichtig 
bezeichnet.**  Der  Einwand,  daß  man  mit  dem 
bloßen  Auge  auf  dem  Eisen  keine  Oxydschicht 
wahrnimmt,  ist  nach  J.  Müller  und  J.  Königs- 
berger*** nicht  aufrecht  zu  halten;  denn  unser 
Auge  ist  zur  Erkennung  dünnster  Schichten  un- 
geeignet; Schichten  unter  4|*u.  sind  für  das 
Auge  auch  unter  günstigen  Umständen  nicht  zu 
erkennen,  wohl  aber  nach  der  von  den  genannten 
Autoren  ausgearbeiteten  Methode  ;  nach  derselben 
kommen  diese  zu  dem  Resultate,  daß  diejenigen 

*  Vergl.  G  m  el  in  -  Kraut :  „Handbuch  der 
anorganischen  Chemie". 

Verjjl.  O.  Da  mm  er:   .Handbuch  der  anorga- 
nischen Chemie*  B.  III. 

***  »Uober  das  anodische  und  kathodische  Ver- 
halten von  Eisenspiegeln  und  die  Passivität  des  Eisens« 
„Zeitschrift  für  Elektrochemie»  13,  40,  1907. 
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Theorien,  welche  die  Passivität  des  Eisens  durch 
eine  Oxydschiebt  zu  erklären  suchen,  mit  den 
Tatsachen  nicht  mehr  zu  vereinigen  sind. 

Ferner  ist  noch  zu  beachten,  daß  diese 
Schicht  kontinuierlich  sein  müßte,  da  eine  dis- 
kontinuierliche das  Rosten  des  ganzen  Eisen- 
stückes herbeiführen  müßte.  Jedenfalls  ist  diese 
schützende  Oxydschicht  noch  nicht  mit  Sicher- 
heit nachgewiesen  worden  und  die  Frage  nach 
den  Ursachen  der  Passivität  des  Eisens  noch 
nicht  einwandfrei  beantwortet. 

Weiterhin  teilen  Büsing  und  Schumann* 
eine  Beobachtung  mit,  die  ebenfalls  nur  auf  dem 
oben  genannten  Wege  erklärt  werden  kann.  Bei 
Benutzung  von  Meerwasser  zum  Mörtelanmachen 
wird  das  Eisen  heftig  angegriffen;  es  kann  unter 
Umstanden  die  Bildung  großer  knollenförmiger 
Mengen  von  Eisenoxyd  stattfinden.  Büsing  und 
Schumann  kommen  mit  ihrer  Vermutung,  daß 
wahrscheinlich  der  Gebalt  des  Meerwassers  an 
Magnesiuraehlorid  und  Magnesiurosulfat  die  Ur- 
sache ist,  der  Wahrheit  zwar  ziemlich  nahe, 
treffen  aber  noch  nicht  ganz  das  Richtige.  Die 
Salze  selbst  sind  es  nicht,  die  die  Oxydation 
herbeiführen,  sondern  vielmehr  die  durch  Hy- 
drolyse abgespaltenen  Wasserstoff-Ionen  heben 
die  schützende  Wirkung  der  Hydroxyl-Ionen  auf. 
indem  sie  sich  mit  ihnen  zu  Wasser  verbinden. 
Magnesiumchlorid  und  Sulfat  gehören  zu  den 
Salzen,  die  sich  von  einer  stark  dissoziierten 
Säure  und  einer  schwächeren  Basis  ableiten  und 
infolgedessen  Wasserstoff-Ionen  in  der  Lösung 
enthalten.  Nun  enthält  Meerwasser  in  100  000 
Teilen  0,36  Teile  Magnesiumchlorid  und  0,23 
Teile  Magnesiumsulfat  ;  Ihre  Menge  ist  also  ge- 
ring; ebenso  die  abgespaltenen  Wasserstoff-Ionen. 
Zieht  man  aber  in  Erwägung,  daß  auch  die 
schützende  Wirkung  der  Hydroxyl-Ionen  von  einer 
geringen  Menge  ausgeübt  wird,  so  kann  es  keines- 
wegs befremden,  wenn  diese  auch  durch  eine  kleine 
Menge  von  Wasserstoff-Ionen  kompensiert  wird. 

Bei  der  Eisenbetonierung  ist  demnach  auf 
die  Zusammensetzung  des  Anmachewassers,  seinen 
Gehalt  an  freien  Wasserstoff-loneu  durch  Säuren 
oder  saure  Salze  Rücksicht  zu  nehmen. 

Selbstverständlich  ist  die  Natur  dos  mit  dtra 
Zementmörtel  in  Berührung  stehenden  Metalls 
noch  von  wesentlicher  Bedeutung.  Während 
Eisen  und  nach  den  bisherigen  Erfahrungen 
meistens  Zink  unoxydiert  bleiben,  wird  Blei 
leicht  in  das  Oxyd  übergeführt.  Nach  meinen 
Versuchen  verhält  sich  Zink  teils  wie  Eisen, 
teils  wie  Blei  und  Kupfer:  während  die  Ränder 
des  Zinkstiickes.  das  mit  dem  Zementmörtel  etwa 
ein  halbes  Jahr  in  Berührung  gewesen  war, 
stark  oxydiert  waren ,  war  die  Mitte  desselben 
vollständig  blank  geblieben.  Jedenfalls  ist  die 
Verbindung  des  Betons  mit  Zink  nach  den  bis- 

•  .Per  Portlandzemerit  und  seine  Anwendung  im 
J5au  wesen*. 


herigen  Resultaten  nicht  ohne  weiteres  zu  emp- 
fehlen. Zink  wird  in  sauren  und  alkalischen 
Lösungen  oxydiert,  nur  in  neutralen  verbindet 
es  sich  nicht  mit  dem  Sauerstoff;  daher  rühren 
vielleicht  auch  die  ungleichmäßigen  Resultate  bei 
seiner  Verwendung  mit  Beton.  Im  Gegensatz 
zum  Eisen  oxydiert  sich  Kupfer  unter  alkali- 
schen Flüssigkeiten,  daher  auch  allein  in  Ver- 
bindung mit  Beton.  Dasselbe  gilt  vom  Blei 
und  Zinn. 

Es  erübrigt  noch  die  Beantwortung  der  Frage, 
wie  sich  die  Kombinationen  zweier  Metalle  mit 
Beton  vorhalten.  Das  System  Beton,  Eisen. 
Kupfer  dürfte  sich  gegen  Oxydation  widerstands- 
fähig erweisen;  wenn  Eisen  mit  Kupfer  ver- 
bunden wird,  schützt  es  das  Kupfer  vor  dem 
Rosten  als  negativer  Katalysator.  Wahrschein- 
lich steht  auch  dieser  Vorgang  mit  Ionenbildung 
im  Zusammenbang.  Die  Entstehung  der  Hy- 
droxyl-Ionen wird  verhindert  und  dadurch  dem 
Kupfer  die  Möglichkeit  entzogen,  positive  La- 
dungen auf  sich  zu  nehmen.  J.  von  Liebig* 
beschreibt  diesen  Vorgang  folgendermaßen : 
Durch  Erregung  eines  Elektrizitfltszustandes  wird 
die  Fähigkeit  des  Kupfers,  eine  Verbindung  mit 
dem  Sauerstoff  einzugehen,  vernichtet ;  es  bleibt 
blank.  Das  Eisen  selbst  ist  vor  der  Oxydation 
durch  die  aus  dem  Beton  stammenden  Hydroxyl- 
Ionen  geschützt. 

Die  Kombination  Eisen.  Beton,  Zink  kann 
sich  vielleicht  analog  verhalten;  die  Resultate 
über  die  Wirkung  des  Zinks  auf  Beton  sind  aller- 
dings nicht  eindeutig:  wird  aber  das  Zink  oxy- 
diert, so  ist  auch  das  Eisen  vor  der  Einwirkung 
des  Sauerstoffs  nicht  sicher.  Auch  verzinktes 
Eisen  ist  der  Oxydation  in  Verbindung  mit 
Beton  zugänglich. 

Eisen,  Blei,  Beton  ist  ebenfalls  der  Oxydation 
zugänglich,  da  zwar  das  Eisen  durch  das  Blei 
und  die  Hydroxyl-Ionen  geschützt  ist,  das  Blei 
selbst  aber  sich  sehr  leicht  oxydiert.  Am  schlech- 
testen dürfte  sich  die  Kombination  Eisen,  Zinn. 
Beton  bewahren,  da  Zinn  in  alkalischen  Flüssig- 
keiten sich  selbst  oxydiert,  und  durch  Berührung 
mit  Eisen  die  Oxydation  desselben  beschleunigt 
und  die  Wirkung  der  Hydroxyl-Ionen  auf- 
gehoben wird. 

Die  Annahme,  daß  die  Nichtoxydatlon  des 
Eisens  in  Berührung  mit  Beton  dadurch  hervor- 
gerufen wird,  daß  die  Luft  vollständig  aus- 
geschlossen ist,  dürfte  sich  nach  den  hier  vor- 
gebrachten Tatsachen  nicht  als  richtig  erweisen : 
tatsächlich  ist  auch  in  jedem  Anmachewasser 
absorbierter  Sauerstoff  vorhanden.  Anderseits 
müßten  dann  auch  andere  unter  den  gleichen 
Bedingungen  mit  Beton  in  Verbindung  gebrachte 
Metalle,  wie  Blei,  Kupfer,  Zink.  Zinn  usw.,  un- 
oxydiert bleiben,  was  aber  nicht  der  Fall  ist. 

•  „Die  Chemie  in  ihrer  Anwendung  auf  Agri- 
kultur und  Physiologie". 
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Neue  Schwellen-Bearbeitungsmaschine. 


Die  Fabrikation  eiserner  Eisenbahnquer- 
schwellen erfolgt  bisher  bekanntlich  in 
der  Weise,  daß  Blöcke  von  1000  kg  und  mehr 
Gewicht  zu  langen  Stäben  ausgewalzt  werden. 
Sobald  ein  Stab  das  Fertigkaliber  verlassen  hat, 
wird  derselbe  mittels  einer  Säge,  oder,  um  jeden 
Abtall  zu  vermeiden,  mittels 
einer  Schwellenschere  in  die 
für  die  einzelnen  Schwellen 
erforderlichen  Langen  zer- 
schnitten und  darauf  mittelB 
eines  schnellaufcnden  Koll- 
ganges bis  zu  einem  geeig- 
neten Vorstoß  transportiert, 
hier  durch  Arbeiter  seitlich 
ab-  und  in  eine  dampfhydrau- 
lische Presse  gehoben,  und 
immer  noch  in  der  Walz- 
WlTOM  durch  einen  raschen 
N'iedergang  des  oberen  Prett- 
stempels  gekappt,  d.  h.  an  den 
Knden  umgebogen  und  gleich- 
zeitig in  seiner  ganzen  Länge 
in  die  erforderliche  genaue 
Form  der  fertigen  Quer- 
schwelle gepreßt.  Nach  dem 
durch  mechanische  oder  hy- 
draulische Auswerfer  erfolg- 
ten Ausheben  aus  der  Matrize 
ist  dann  nur  noch  nötig,  den 
raschen  Weitertransport  der 
einzelnen  Schwellen  zur  Loch- 
maschine zu  bewirken. 

Das  neuerdings  immer  mehr 
sich  geltend  machende  Bestre- 
ben, die  Walzwerkseinrichtun- 
gen so  zu  gestalten,  daß  alle 
Bewegungen  des  Materials 
möglichst  mechanisch  erfol- 
gen, damit  so  wenig  Hilfs- 
personal wie  möglich  erforder- 
lich ist,  führte  auch  auf  dem 
Gebiete  der  Schwellenfabri- 
kation zu  einer  sehr  bemerkenswerten  Neuerung. 
Angeregt  durch  die  gepflogenen  Verhandlungen 
betreffs  der  bei  der  gegebenen  Gesamtdisposition 
geeignetsten  Aufstellung  einer  neuen  Schwellen- 
presse, welche  am  zweckmäßigsten  nur  in  der 
Verlängerung  des  Kollganges  erfolgen  konnte, 
erlangte  die  Firma  Eisen-  und  Stahlwerk 
Hoesch,  A.-G.,  Dortmund,  ein  Patent  auf  ein 
neues  Verfahren  zur  Herstellung  von  Schwellen. 
Die  endgültige  Durchkonstruktion  und  Lieferung 
der  maschinellen  Einrichtung  der  neuen  Anlage 
wurde  der  Firma  Kalker  Werkzeugmaschinen- 
fabrik. Breuer.  S c h u m n c h o r  <&<<>..  Aktien- 
gesellschaft, Kalk  bei  Köln  a.  Rhein,  übertragen. 


Mit  dieser  Anlage  wurde  eine  außerordentliche 
Leistungsfähigkeit  erzielt,  wozu  besonders  auch 
eine  neue  eigenartige  Schwellen-Aushebe-  und 
Transportvorrichtung  wesentlich  beitrug. 

Die  ganze  Anlage  arbeitet  bis  auf  die  Be- 
wegung der  Steuerung  durch  den  Maschinisten 


Abbildung  1.^  Schwcllenpreaao  (Vorderansicht). 


selbsttätig  und  zwar  in  der  Weise,  dali  der  von 
der  Fertigwalzc  kommende  Walzstab  mittels 
Rollganges  in  die  Maschine  eingeführt,  auf 
Schwellenlänge  abgeschnitten,  gekappt  und  in 
genaue  Form  gepreßt,  sodann  selbsttätig  aus- 
gehoben und  nach  hinten  zum  Schwcllcnstapel 
befördert  wird. 

Die  beigegebenen  Abbildungen  1  und  2  zeigen 
im  wesentlichen  die  bemerkenswerten  Einzel- 
heiten der  neuen  Maschine.  Sie  besteht  in  der 
Hauptsache  aus  der  in  der  Vorderansicht  (Ab- 
bildung 1 )  erscheinenden  eigentlichen  Presse  und 
dem  rechts  liegenden  dampfhydraulischen  Treib- 
apparat.   Die  Presse  selbst  ist  als  Zweiständer- 
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Ausladungspresse  gebaut.  Die  beiden  Ständer 
sind  durch  eine  kräftige  Traverse  verbunden, 
die  die  feststehenden  Werkzeuge  trägt.  Der 
die  beweglichen  Werkzeuge  tragende  Preßbär 
führt  sich  in  langen  Bahnen  an  den  Ständern . 
Die  Leerbewegungen  des  Preßbärs  werden  durch 
zwei  in  der  oberen  Verbindungstraverse  der 
Ständer  gelagerte  Dampfzylimler  vermittelt.  Der 
eigentliche  Preßvorgang  erfolgt  durch  Eintritt 


Abbildung  2.    Schwellenpremte  (Rückansicht). 


des  in  bekannter  Weise  durch  den  Treibapparat 
erzeugten  Druckwassers  in  zwei  hydraulische 
Zylinder,  die  in  den  Standerköpfen  gelagert  sind. 
Die  Kolben  dieser  Zylinder  wirken  unmittelbar 
auf  den  Preßbär.  Die  Einrichtung,  die  auf  dem 
Bilde  links  der  Maschine  vorgelagert  erscheint, 
dient  zum  Festhalten  bezw.  zum  zwangläutigen 
Einziehen  des  Schwellenstabes  im  geeigneten 
Zeitpunkt.  Der  Zuführungsrollgang  für  den 
Schwellenstab  ist  ebenfalls  links  von  der  Ma- 
schine angeordnet,  aber  in  der  Abbildung  nicht 
mehr  zu  erkennen. 

Die  Festhalte-  bezw.  Einziehvorrichtung  ist 
zwangläufig  verbunden  mit  der  in  der  Abbild.  2 


ersichtlichen  eigenartigen  Aushebe-  und  Ab- 
lege Vorrichtung.  Diese  wird  durch  einen 
besonderen  Dampfzylinder  betätigt,  welcher  auf 
einer  die  beiden  Maschinenständer  verbindenden 
Eisenkonstruktion  unter  Flur  gelagert  ist.  Der 
Dampfzylinder  hat  keine  besonderen  Steuer- 
organe, sondern  wird  durch  den  Steuerschieber 
des  Dampftreibapparates  entsprechend  gesteuert. 
Die  Einrichtung  arbeitet  derart,  daß  während 
des  Niederganges  des  Preß- 
bärs sich  zwei,  durch  geeignete 
Wellen  und  Hebel  mit  dem 
oben  erwähnten  Dampfzylin- 
der verbundene  Auswerfhebel 
unter  den  in  die  Maschine 
eingelaufenen  Schwellenstab 
schieben.  Hat  die  Maschine 
beim  Niedergange  ein  Stück 
des  Schwellenstabes  gleichzei- 
tig abgeschnitten,  zur  Schwelle 
gekappt  und  diese  gerichtet. 
B  so  geht  der  Bär  wieder  hoch, 

und  die  Auswerfhebel  heben 
schon  während  des  Hochgehens 
des  Bärs  zunächst  die  fertige 
Schwelle  senkrecht  von  der 
Matrize  ab.  Die  oben  er- 
wähnte Einzieh-  und  Fest- 
I  .  haltevorrichtung  ist  dabei  so 

mit  diesen  Auswerfhebeln  ge- 
kuppelt, daß  der  Schwellen- 
stab in  demselben  Moment  von 
der  Festhaltevorrichtung  los- 
gelassen und  von  der  Ein- 
ziehvorrichtung in  die  Ma- 
schine hinein  und  bis  gegen 
den  rechts  befindlichen  Vor- 
stoß geschoben  wird,  wo  er 
gerade  unter  den  in  die  Hßhe 
gegangenen  Ausworfhebeln 
weggleiten  kann.  Infolge- 
dessen wird  auch  der  geringste 
Zeitverlust  in  der  Aufeinan- 
derfolge der  einzelnen  Hübe 
vermieden.  Beim  weiteren 
Hochgehen  des  Bärs  bewegen 
sich  die  Auswerfhebel  nach  hinten  und  bringen  die 
fertigen  Schwellen  aus  dem  Bereiche  der  Presse. 

Der  günstige  Erfolg  der  neuen  Anlage  ver- 
anlaßte  den  Eisenhütten  -  Aktien -Verein  Düdc- 
lingen,  eine  gleiche  Anlage  zu  bestellen,  welche 
vom  ersten  Tage  der  Inbetriebsetzung  an  in  voll- 
kommenster Weise  arbeitete  und  die  dort  früher 
bestehende  ältere  Anlage  überflüssig  machte. 
Weitere  Anlagen  dürften  wegen  der  durch  das 
selbsttätige  Arbeiten  gebotenen  großen  Vorteile  in 
Kürze  folgen,  da  bei  den  älteren  Anlagen,  wenn 
die  gleiche  Leistung  erzielt  werden  soll,  die  Bedie- 
nungsmannschaften außerordentlich  angestrengt 
arbeiten  müssen,  was  bei  der  großen  Hitze,  natnent- 
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lieh  im  Sommer,  Reservemannschaften  und  häufigen 
Wechsel  der  Maschinenbedienung  bedingt. 

Mit  der  Maschine  werden  normal  i.  d.  Minute 
14  bis  15  Schwellen  fertiggestellt,  welche  Ziffer 
sich  unter  günstigen  Verhältnissen  bis  zur  Höchst- 
zahl von  1H  Stück  i.  d.  Minute  steigern  läßt. 


Unter  Berücksichtigung  der  unvermeidlichen 
Walz-  uud  Schmierpausen  und  sonstiger  kleiner 
Zeitverluste  ergibt  sich  in  der  Praxis  eine  Pro- 
duktion von  rund  7500  Stück  Schwellen  in  der 
einfachen  Schicht,  entsprechend  einem  Fabri- 
kationsgewicht von  etwa  500  t. 


Gießerei -Mitteilungen. 


Eisenguß  in  Metallformen. 

Wie  verschiedene  englische  Fachzeitschriften 
melden.»  hat  Dr.  Ch.  Szekely  ein  Vorfahren  erfunden, 
um  Gußwaren  ton  weicher,  zu  einer  späteren  Be- 
arbeitung geeigneter  Beschaffenheit  in  Metallformen 
herstellen  zu  können.  Wenn  auch  die  Mitteilungen 
noch  sehr  wenig  Bestimmtes  bringen,  glauben  wir 
doch,  das  Interesse  unserer  Leser  auf  diesen  Ge- 
genstand lenken  zu  müssen ,  da  die  AusQbung  des 
Verfahrens  vollständig  unabhängig  von  der  chemischen 
Zusammensetzung,  namentlich  dem  Siliziumgehalt, 
dee  flüssigen  Eisens  sein  soll.  Bei  einigen  praktischen 
Vorfährungen  wurden  von  dem  Erfinder  sowohl  Brems- 
klötze als  auch  Zylinder  für  Motoren  hergestellt,  welche 
Gußstücke  sämtlich  sich  durch  genaue  Ausfallung  der 
Formen,  scharfen  Abguß,  porenfreies  Innere  und 
schöne  glatte  Oberfläche  auszeichneten.  Auffallond 
ist,  daß  die  Stöcke  nicht  merkbar  schwinden.  Die 
verwendeten  Metallformen  wurden  ans  gußeisernen 
Teilen  zusammengesetzt,  die  nach  allgemein  üblicher 
Weise  in  Sand  gegossen,  durch  Scharniere  miteinander 
verbunden  und  durch  Schrauben  mit  Handrädern  dicht 
zusammengehalten  wurden.  Die  Kerne  für  die  Zy- 
linder waren  in  Sand  hergestellt  worden. 

Als  wesentlich  wird  die  Zusammensetzung  eines 
Geheimmittels  bezeichnet,  mit  dem  die  Formen  vor 
dem  Guli  ausgeschmiert  werden  und  das  in  der  Haupt- 
sache Talk  und  Paraffin  enthalten  soll.  Ein  einmaliger 
Anstrich  genügt  für  inehrero  aufeinanderfolgende  Ab- 
güsse. Die  Formen  werden  vor  dem  GuB  nicht  an- 
gewärmt. Das  Gießen  erfolgt  ziemlich  langsam  von 
oben  durch  einen  seitlich  angebrachten  Trichter;  die 
Gaae  können  durch  einen  Steigtrichter  oder  in  den 
durch  die  Seitenwandungen  und  den  Deckel  der  Form 
gebildeten  Kanten  entweichen.  Nur  wenige  Sekunden 
nach  beendigtem  Guß  werden  die  Stücke  aus  den 
Formen  gehoben.  Der  Bruch  ist  sehr  gleichmäßig, 
ohne  Einstrahlungen  aufzuweisen;  der  Gehalt  an  ge- 
bundenem Kohlenstoff  ist  geringer,  als  wenn  dasselbe 
Eisen  in  Sand  vergossen  wird.  Die  oben  erwähnten 
Zylinder  schwankten  bei  etwa  290  X  270  mm  Größe 
in  der  Wandstärke  von  2,4  bis  6,4  mm.  Wir  behalten 
uns  vor,  sobald  weitere  Nachrichten  vorliegen,  näher 
auf  das  Verfahren  einzugehen.  c.  G. 

Ueber  Kraftanlagen  in  Gießereien. 
Von  A.  D.  Williams  jr.  in  Pittsburg,  Pa.** 
Verfasser  weist  auf  Verbesserungen,  namentlich  der 
Formmaacbinen  und  Kranen,  hin,  und  vergleicht  die  ver- 
schiedenen Arten  von  Kraftanlagen.  Dor  größte  Vor- 
teil des  elektrischen  Antriebes  von  II  e  b  e  - 
i  e  u  g  e  n  ist  der,  daß  nur  der  genaue  Kraftbedarf  von 
der  Maschine  beansprucht  wird  und  geringe  Störungen 
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vorkommen.  Elektrische  Kranwinden  können  leicht 
durch  Gleitkontakte  betrieben  werdon  und  gestatten  eine 
genaue  Kontrolle  der  Bewegung,  was  für  die  vorsichtige 
Behandlung  und  Aufstellung  der  Formen  sehr  wesent- 
lich ist;  ferner  können  sie  die  Last  eine  Zeitlang 
rullig  in  einer  bestimmten  Lage  halten.  Die  Aufzugs- 
geschwindigkeiten können  so  geregelt  worden,  daß  die 
Bewegung  stets  gleichmäßig  bleibt  und  der  ruckweise 
Antrieb,  durch  den  oft  viele  Formen  verdorben  werden, 
fast  ganz  vermieden  wird.  Der  ruckweise  Antrieb 
kommt  nur  dann  vor,  wenn  der  Kontroller  mangel- 
haft ist;  doch  kann  eine  solche  Störung  leicht  be- 
seitigt werden,  wenn  der  Draht  des  Kontrollers  gut 
ist.  Große  Aufmerksamkeit  erfordern  die  I.eitungs- 
kabel,  die  möglichst  zahlreich  vorhanden  sein  müssen. 
Wenn  sie  einen  wasserdichten  Ueberzug  haben,  sind 
sie  genügend  geschützt.  Ebenso  wichtig  sind  die  bieg- 
samon  Verbindungen,  die  namentlich,  wenn  sie  am 
Boden  liegen,  vielen  Beschädigungen  ausgesetzt  sind ; 
biegsame  Metallrohre  sind  der  beste  Schutz  besonders 
dann,  wenn  die  Verbindungskabel  stark  beansprucht 
werden.  Betreifs  der  Motoren  ist  su  empfehlen,  daß 
nur  erstklassiges  Fabrikat  und  in  einheitlicher  Aus- 
führung zur  Verwendung  kommt.  Dieselben  müssen 
staubsieber  eingekapselt  und  in  der  Lage  sein,  auch 
unter  ungünstigen  Bedingungen  zu  arbeiten. 

Formmaschinen  werden  mit  Preßluft  oder 
hydraulisch  betrieben.  Da  die  Preßluft  elastisch  ist, 
ergibt  sich  der  große  Nachteil,  daß  jede  Aenderung  der 
Belastung  eine  Aenderung  der  Kolbenstellung  bewirkt 
Daher  leiden  Kranwinden,  die  mit  Preßluft  betrieben 
werden,  selbst  wenn  sie  einen  Regulator  haben,  unter 
vielen  Störungen.  Ein  anderer  Nachteil  der  Preßluft- 
anlagen sind  die  langen  Rohrleitungen  und  Schlauchver- 
bindungen, bei  denen  Verluste  nicht  vermieden  werden 
können.  Dagegen  eignet  sich  Preßluft  sehr  gut  zum 
Putzen  der  Gußstücke  und  zum  Aufstampfon  der  Formen. 
Für  letzteren  Zweck  ist  sie  sogar  das  einzig  richtige 
Betriebsmittel.  Wo  man  lange  Schlauchleitungen  ver- 
meiden will,  läßt  sich  auch  wohl  ein  tragbarer,  von 
einem  Motor  angetriebener  Kompressor  verwenden. 
Durch  Gebrauch  eines  f.uftachlauches  mit  einem  be- 
sonderen Mundstücke  kann  man  in  diesem  Falle  die 
Preßluft  auch  zum  Ausblasen  und  bei  Anwendung 
eines  elektrischen  Winderhitzers  zum  Trocknen  der 
Formen  benutzen.  Das  Wasser  ist  vergleichsweise 
nicht  elastisch,  daher  lassen  sich  in  hydraulischen  • 
Pres  Ben  unveränderliche  Drücke  erzielen.  Bedeutende 
Nachteile  ergeben  sich  beim  Betriebe  hydraulischer 
Pressen,  wonn  bewegliche  Verbindungen  notwendig 
sind,  den  Druck  zu  übertragen,  wie  z.  B.  bei  Kranen 
und  dergl.,  oder  wenn  unreines  Wasser  benutzt  wird. 
Sehr  gut  bewährt  sich  die  Aufstellung  einer  elek- 
trischen Druckpumpe  mit  ihrem  Akkumulator  mög- 
lichst in  der  Nähe  der  hydraulischen  Formmascbine. 

Dampfmaschinen  bildeten  früher  da«  einzige 
Antriebsmittel  und  wurde  die  Kraft  durch  Wellen  und 
Transmissionen  übertragen.  In  ähnlicher  Weise  werden 
auch  jetzt  noch  vereinzelt  Gasmotoren  angewandt. 
Doch  können  infolge  ihrer  geringen  Wirtschaftlichkeit 
und  anderer  Nachteile,  die  allen  denen  bekannt  sind, 
welche  sie  je  im  Gießereibetrieb  verwendeten,  diese 
Antriebsarten  nicht  ab>  angenehm  bezeichnet  werden. 
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Die  dampfhydraulischenllebezeoge  dagegen 
haben  sich  immer  bewahrt,  weil  sie  sehr  einfach  gebaut 
sind  and  daher  Störungen  fast  ausgeschlossen  sind. 
Wasser,  Dampf  und  in  gewissen  Fallen  auch  Preßluft 
besitzen  noch  gemeinsam  eine  schlechte  Eigenschaft, 
indem  sie  bei  kalter  Witterung  durch  Eisbildung  zu 
Beschädigungen  Anlaß  geben  können.    Alle  Vorteile 


dor  verschiedenen  Kraftanlagen  werden  oft  aufgewogen 
durch  ihre  Instandhaltung.  Während  die  anderen 
Betriebsarten  nur  geringe  Wartung  erfordern,  be- 
ansprucht eine  elektrische  Anlage  die  aufmerksamste 
Wartung  und  ein  geschultes  Personal.  Welcher  Anlage 
der  Vorzug  zu  geben  ist,  muB  sich  aus  den  jeweiligen 
örtlichen  Verhältnissen  ergeben.  Kraynik. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(Für  die 


dieser  Rubrik 


Artikel  übernimmt  die  Redskiion  keine  Ve 


Ueber  die  Streckung  beim  Walzen. 


Ledebur  sagt  in  seinem  „Handbuch  der  Eisen- 
hüttenkunde" (Leipzig  190il,  Abt.  III  S.  815)  fol- 
gendes: ,Uebor  die  inneren  Vorgänge  beim  Wal- 
zen sind  zahlreiche  Untersuchungen  angestellt 
und  Theorien  entwickelt  worden,  ohne  daß  der 
Gegenstand  bis  jetzt  völlig  ersch«pfond  behandelt 
worden  wäre." 

Diese  Worte  des  bekannten  Fachgelehrten 
veranlassen  mich,  meine  Beobachtungen  Uber  die 
Streckung  beim  Walzen  zu  veröffentlichen.  Die 
meisten  HUttonleute  glauben  nämlich,  daß  die 
Walzen  nach  vorwärts  (in  der  Richtung,  nach 
welcher  das  WalzstUck  aus  den  Walzen  austritt) 
strecken.  Ledebur  hat  diese  Ansicht  auch  selbst 
angenommen  und  sagt  auf  der  angegebenen  Seite 
seines  gonannton  Werkes  nach  dor  Erklärung  dor 
Hollenborgs  eben*  Untersuchungen  folgen- 
des: „Die  stattfindende  Streckung  (aber)  muß  eine 
Beschleunigung  der  Bewegungsgeschwindigkoit 
des  Walzetuckes  während  des  Durchganges  her- 
vorbringen, und  beim  Austreten  aus  den  Walzen 
ist  daher  diese  Bewegungsgoschwindigkeit  regel- 
mäßig größer,  als  die  Umfangsgeschwindigkeit 
der  Walzen.  Je  stärker  dio  Streckung,  desto 
stärker  ist  auch  dieses  Voroilon  des  Walzstückes.* 

Alles  dieses  geschieht  jedoch  in  Wirklichkeit 
nicht  so.  Und  zwar  deshalb  nicht,  weil  die 
Walzen  nicht  nach  vorwärts,  sondern 
nach  rückwärts  strecken  (d.  h.  in  dor  ent- 
gegengesetzten Richtung  der  Bewegung  de« 
Walzstückos). 

Indem  ich  nämlich  die  Bewegung  des  zwischen 
don  Walzen  befindlichen  Stückes  genau  beobach- 
tete, habe  ich  wahrgenommen,  daß  das  Stück 
mit  oiner  solchen  Geschwindigkeit  aus  don  Wal- 
zen austritt,  als  ob  es  von  den  Walzen  ab- 
gewickelt wllrde.  Kbenso  ist  mir  auch  auf- 
gefallen, daß  jener  Teil  (bezw.  das  Kndo  jenes 
Teiles),  welcher  in  das  Kaliber  eintritt,  sich  augen- 
scheinlich langsam  fortbewogt,  woraus  zu  schließen 
war,  daß  das  Matorial  nach  rückwärts  gedrängt 
wird,  d.  h.  daß  die  durch  den  Druck  dor  W  alzen 
bewirkte  Ausdehnung  auf  dieser  Seite,  also 
rückwärts,  geschieht.  Ich  mußte  also  kon- 
statiereu,  daß  die  Geschwindigkeit  dos  in  das 
Kaliber  eintretenden  Teiles  deshalb  geringer  ist, 
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weil  es  während  dos  Walzens  länger  wird,  ge- 
streokt  wird. 

Alles  dieses  erscheint  uns  auch  einleuchtend, 
wenn  wir  den  Querschnitt  des  zu  den  Walzen 
gelangenden  Walzstüekes  und  jenen  der  Walzen 
aufzeichnen  (Abbildung  1).  In  dem  Augenblick 
nämlich,  wo  das  erste  Profil  (ab)  des  zu  den 
Walzen  gelangenden  Stückes  die  Mittelpunktslinie 
der  Walzen  x  y  erreicht,  ist  das  WalzstUck  schon 
auf  das  beabsichtigte  Profil  bearbeitet,  denn  die 
Höhe  des  fertigen  Profils  ist  ja  ebenfalls  x  y. 

Denn  Uber  die  x  y- Linie  hinaus  kann  das  Stück 
eine  weitere  Bearbeitung  nicht  erfahren,  weil  die 


Abbildung  1. 

Unifänge  der  Walzen  hier  schon  einen  größeren 
Abstand  haben.  Es  ist  daher  klar,  daß  die  ganze 
Bearbeitung  —  also  auch  die  Streckung  —  des 
Stückes  vor  der  x  y-Linie,  d.  h.  nach  rückwärts 
geschieht.  Es  steht  daher  fest,  daß  nach  vor- 
wärts keinorlei  Bearbeitung,  sondern  lediglich  nur 
dor  Auslauf  des  fertigen  Stückes  erfolgt  infolge 
der  Reibung  mit  deu  sich  drehenden  Walzen. 

Um  dieses  zu  beweisen,  mußte  folgende  Probe 
gemacht  werden:  l  und  2  sind  die  obere  und 
mittlere  Walze  eines  Bloohflanunon-t  Platinen-) 
Trios  (Abbildung  2).  Die  Abmessungen  sind  aus 
der  Abbildung  zu  ersehen. 

Dio  zweito  Walze  (die  mittlere,  welche  gleich- 
zeitig die  stärkste  ist)  haben  wir  in  einem  Ka- 
liber ein  wenig  eingekerbt,  damit  dieselbe  auf 
dein  WalzstUcke  oine  Spur  hinterlasse.  Wenn 
die  Walze  nach  vorwärts  strecken  würde,  also 
wenn  die  Geschwindigkeit  dos  auslaufenden 
StUr-kes  großer  wäre  als  die  Umfangsgesohwin- 
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digkeit  der  Walze  (d.  h.  wenn  das  Walzstüok 
v  o  r  e  i  1  o  n  würde,  was  Ledebur  behauptet),  dann 
müßte  die  Entfernung  der  »ich  an  dem  fertigen 
Stück  bildenden  Zeichen  grüßer  soin,  als  der 
Umfang  der  aktiven  (größeren)  Walze. 

In  unserem  Falle  beträgt  der  Durohmesser 
des  in  Rede  stehenden  Kalibors  der  aktiven  Walze 
500  mm,  der  Umfang  also  1570  mm.  Nach  dem 
Walzen  haben  wir  die  Entfernung  der  auf  dem 
fertigenStih-k  vorgefundenen  Zeichen  abgemessen, 
welche  durchgehends  1565  bis  1570  mm  betrug 
Wir  finden  also,  daß  diese  Kntfernung  genau  so 
groß  ist,  wie  der  Umfang  der  Walze.  Es  ist  daher 
ohne  Zwoifol  festgestellt,  daß  die  Walzo  nicht 
nach  vorwärts  strockcn  kann,  und  die 
Geschwindigkeit  des  auslaufenden  Teiles  nicht 
größer  sein  kann  als  die  Umfangsgeschwindig- 
keit der  Walzen.  Es  wäre  also  die  Behauptung: 
,.Je  starker  die  Streckung,  desto  stärker  ist  auch 
das  Voreilen  dos  Wnlzstückes*,  hinfällig. 


0  ^iSBmm 
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Abbildung  2. 

Die  Tatsache,  daß  die  Walzen  nicht  nach  vor- 
wärts, sondern  nach  rUckwärts  strecken,  hat 
meiner  Ansicht  nach  keine  praktische  Bedeutung, 
und  ist  nur  insofern  interessant,  als  die  Ansicht 
vieler  in  dieser  Hinsicht  unrichtig  ist  und  daß 
die  Angaben  eines  bekannton  Handbuches  in 
dieser  Beziehung  irrig  sind. 

Niindorhegy  (Ungarn),  im  Dezember  1!K)7. 

Ernst  Cotel,  Ingenieur. 

•  • 
• 

Ueber  die  Ausfuhrungen  des  Hrn.  Ootel  ist 
erst  dann  ein  uhschlioßcndos  Urteil  möglich,  wenn 
der  betreffende  angeführte  Versuch  noch  durch 
einige  weiteren  Angaben  ergänzt  wird.  Dieselben 
müßten  enthalten: 

1.  Angabe,  ob  lediglich  die  untere,  stärkere 
Walze  angetrieben  wurde: 

2.  ob  bei  Bestimmung  des  Wadenumfanges 
der  unmittelbar  vor  oder  nach  dem  Durchgang 
des  Walzgutes  gemesseno  Walzendurchmesser 
zugrunde  golegt  wurde. 

.1  Wie  ist  die  Entfernung  der  Marken  auf 
dem  Stahe  gemessen  worden,  im  kalten  oder  im 
wannen  Zustande?  In  orstorem  Falle  sind  ge- 
naue Versuche  Uber  das  Schrumpfen  des  betreffen- 
den Materials  und  die  beim  letzten  Stich  herr- 
schende Temperatur  anzustellen;  im  zweiten 
Falle  ist  dor  bekannten  Erscheinung  ganz  be- 


sondere Beobachtung  zu  schenken,  daß  das  auf 
der  Streokbank  lagerndo  Walzoisen  bei  Tempe- 
raturen, die,  nach  dem  Querschnitt  zu  urteilen, 
wenig  unterhalb  dor  wahrscheinlich  bei  den  Probe- 
stichen herrschenden  liegen,  sich  ohne  sichtbare 
äußere  Einflüsse  wieder  längt,  um  erst  dann 
ziemlich   gleichmäßig    sich  zusammenzuziehen. 

Was  nun,  soweit  sich  Ubersehen  läßt,  den 
Versuch  selbst  anbelangt,  so  ist  derselbe  insofern 
unglücklich  gewählt,  als  hoi  dem  gegenüber  dem 
Querschnitte  des  Walzgutes  großen  Walzendureh- 
messer,  der  geringen  Dicke  des  Stabes  und  der 
verhältnismäßig  geringen  Querschnittsabnahme 
die  Voreilung  nur  sehr  klein  sein  kann,  wodurch 
die  Beobaohtuugsfehler  naturgemäß  prozentual 
wachsen  und  leicht  zn  Irrtümern  führen  können. 
Um  gute  Wert*  Uber  das  Voreilen  zu  erhalten, 
muß,  entsprechend  don  von  Cotel  zitierten 
Ausführungen,  der  Querschnitt  des  Stabes  gegen- 
über dem  Walzendurchmesser  möglichst  groß 
sein,  ebenso  soll  auch  die  Querschnittsverminderung 
einem  Maximalwert  entsprechen,  während  die 
Walzendurchmesser  tunlichst  klein  zu  wählen  sind. 

Weiter  ist  zu  bedenken,  daß  bei  verschie- 
denen Durchmessern  dor  Walzen  keineswegs  dor 
größere  dio  Geschwindigkeit  und  das  Maß  an 
Voreilung  bestimmt,  sondern  es  resultiert  aus 
beiden  Durchmessern  oin  aktiver  Walzondurch- 
messer, welcher  der  Berechnung  zugrunde  zulegen 
ist.  Auch  hier  dürfte  demnach  ein  Grund  sein, 
warum  Uer  Abstand  der  Marken  auf  dem  Stabe 
nicht  im  Einklang  mit  dem  Walzenumfang  steht. 

Sonderbar  orscheint  mir  der  Rückschluß  auf 
das  „Nachrückwärtsstrecken*,  den  Hr.  Cotel  nun, 
nachdem  er  das  Voreilen  als  nicht  vorhanden  be- 
wiesen zu  haben  glaubt,  zieht.  Ein  positiver  Be- 
weis für  seine  Behauptung  kann  doch  in  der  Be- 
obachtung der  geringeren  Geschwindigkeit  des 
Endes  des  Stabes  und  der  der  Umfangsgeschwin- 
digkeit genau  proportionalen  Geschwindigkeit 
des  Kopfes  des  Stabes  nicht  gefunden  werden. 
Eine  Angabe  Uber  die  Art  der  , genauen"  Be- 
stimmung wäre  sohr  erwünscht. 

Es  wäre  weiterhin  sehr  interessant,  zu  er- 
fahren, wie  sich  Hr.  Ootel  bei  Verneinung  der 
Voreilung  dio  Tatsache  erklärt,  daß  jeder  Walzen- 
konstrukteur, z.  B.  beim  Auswalzen  von  Schienen, 
die  Gosohwindigkeitsdifferenz  von  Kopf  und  Fuß 
durch  stärkere  Druckgebung  in  don  Füßon  (also 
durch  Verleihung  einer  größeren  Voreilung  nach 
meiner  Ansicht)  glatt  ausgleicht,  so  daß  bei  guter 
Konstruktion  der  Stab  auch  ohne  Führung  ge- 
rade ausläuft. 

Dortmund,  im  Dezember  1N07.  Puppe. 

*  » 
• 

Auf  dio  Bemerkungen  des  Hrn.  Puppe  kann 
ich  folgendes  sagen : 

1.  Alle  drei  Wulzen  waren  angetrieben,  und 
an  der  Antriebsmaschine  war  die  mittlere  (zweite) 
Walzo  angekuppelt. 
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2.  Den  Walzendurchmosser  habe  ich  unmittel- 
bar vor  dem  Durchgang  des  Stahes  mit  oinom 
Greifzirkel,  und  zur  Kontrolle  den  Umfang  direkt 
mit  oinern  0..iT>  mm  starken  glatten  Stnhlbando 
gemessou. 

3.  Die  Kntfernung  der  Marken  auf  dem  Walz- 
stück  haho  ich  sofort  im  warmen  Zustande  ge- 
messen und  zwar  mit  einem  vorbereiteten  Stabe, 
dessen  Lunge  mit  dem  Walzonumfang  überein- 
stimmend war. 

Ks  füllt  mir  auf,  daß  Hr.  Puppe  z.  B.  von  der 
Temperatur  spricht.  Dio  Tatsache,  daß  das  Ka- 
liber dos  Walzstück  von  19  mm  Dicke  auf  15  mm 
bearbeitet  hat,  hntte  unbedingt  zur  Folgo,  daß 
der  Stab  um  rund  21%  langer  wurde,  wie  hoch 
die  Temperatur  auch  immer  gewesen  wäre.  Wenn 
nun  dieses  Verlängern  (um  21%)  ein  Voreilen 
verursachen  wilrde,  dann  müßte  die  Kntfernung 
der  Marken  auch  nach  Hrn.  l'uppe  wenigstens 

(ir^+J™)  +  (»™£  ,57°  o,2.)=.s 

ausmachen.  Hier  spielt  die  Temperatur  gar  keine 
Kollo.  Dio  tatsächliche  Querschnittsverminderung 
und  das  Verlängern  stehen  zueinander  in  geradem 
Verhältnis,  welches  von  der  Temperatur  unab- 
hängig ist.  Die  Tatsache  nämlich,  daß  die  Quer- 
schnittsvorminderung  bei  niederer  Temperatur 
kleiner  ist,  gehört  nicht  hierher,  weil  hier  von 
der  bereits  st  a  t  tgo  f  u  u  de  n  e  n  Quorschnitts- 
verminderung  und  doron  Kolgen  dio  Rede  ist. 

Ks  ist  meiner  Ansicht  nach  ein  positiver 
Beweis  ftirdas  „Nnehrückwärtsst rocken",  wenn  ich 
dio  Unmöglichkeit  des  „Nachvorwärts.-.treckens'' 
positiv  bewiesen  habe. 

Was  Hr.  l'uppe  am  Schlüsse  seiner  Aus- 
führungen fragt,  ist  dahin  zu  beantworten:  Dor 
Fuß  der  Schiene  eilt  infolge  des  größeren  Druckes 
durchaus  nicht  vor,  sondern,  weil  der  Dureh- 
messer des  Kalibers  im  Fußteilo  infolge  der  Ver- 
größerung des  Druckes  gröUor  geworden  ist, 
wickelt  sich  bei  einer  Umdrehung  ein  längeres 
Stück  von  dem  betreffenden  Walzonteil  ab  und 
so  kommt  der  Ausgleich  zustande. 

Um  übrigens  jeden  Zweifel  des  Hrn.  l'uppo  zu 
beseitigen,  habe  ich  einen  neuerlichen  Versuch  — 
untor  d  »n  Bedingungen,  welche  Hr.  l'uppo  selbst 


für  diesen  Zweck  als  passendste  bezeichnet  hat  — 
vorgenommen:  Ich  habe  die  obere  und  mittlere 
Walze  einer  Feinstrecke  (Trio)  in  dem  Kaliber 
eingekerbt,  wo 

bei  der  oberen  Walle    Dr»212  mm 

Umf.  =  665  „ 

bei  der  mittleron  Walze  D  =  230  » 

l'mf.  =  722  „  war. 

Der  Querschnitt  des  Stabes  war  vor  dem 
l'robestich  40,2  x  17,2  mm.  Nach  dem  im  erwähn- 
ten Kaliber  erfolgten  Probestich  betrug  der  Quer- 
schnitt 40,5  x  10,2  mm.  Die  Kntfernung  der 
Marken  haben  wir  auf  der  Seite  des  Stabes,  welche 
die  obore  Walze  berührte,  zu  70f>  mm,  auf  jener 
Seite,  welche  die  mittlere  Walzo  horührte,  zu 
01  mm  gefunden.  (Beim  Abmessen  haben  wir 
den  vorbereiteten  Stab  auf  das  aus  dem  Kaliher 
ausgelaufene  Walzgut  gelegt  und  die  ±  Difforenz 
mit  der  Schublehre  abgemessen.)  Die  der  vor- 
gefundenen Querschnittsverminderung  ird. 
entsprechende  Verlängerung  beträgt  f.  d.  lfd.  Meter 
390  mm;  wenn  diese  Verlängerung  ein  Voreilen 
verursachen  würde,  dann  hätte  die  Kntfernung 
der  Marken  mehr  als  9f4)  mm  betragen  müssen. 
Ich  glaubo  demnach,  daß  Hr.  Puppo  zugeben  wird, 
daß  ein  Voreilen  nicht  existiert. 

Noch  möchte  ich  meiner  Anficht  Ausdruck 
geben,  daß  die  Kntfernungen  der  Marken  wahr- 
scheinlich gleich  groß  sind,  und  die  Ditfereuz 
TO  1  —  701  —  *)  mm  nur  ein  Beobachtungsfehler  ist. 
Wenn  wir  als  Mittelwert  708  mm  annehmen,  so 
finden  wir,  daß  der  aktive  Durchmesser  —  und 
darin  hat  Hr.  Puppe  vollkommen  recht  —  mit  dem 
Durchmesser  der  größeren  Walze  nicht  identisch 
703 

ist,  sondern  —  224  mm  entspricht  und  so  zwi- 
schen den  zwei  Durchmessern  steht.* 

Nändorhogy  (Ungarn),  im  Dezember  1907. 

R.  Vattl. 


•  Wir  baben  Hrn.  Puppe  die  Antwort  den  Herr« 
Ootel  zur  Kenntnisnahme  vorgelegt  Hr.  Poppe  teilt 
uns  mit,  daß  er  in  allernächster  Zeit  weitere  Versuche 
über  das  Voreilen  usw.  anzustellen  beabsichtigt  and 
er  dann  nochmals  auf  dio  Sache  zurückkommen  werde. 


Die  Hedaktion. 


Elektrischer  oder  Dampf-Antrieb  für  Reversierstraßen. 


Bezüglich  dor  in  „Stahl  und  Kisen"  1907 
Nr.  49  S.  I7SS  u.  fT.  veröffentlichten  Rentabilitäts- 
berechnung werde  ich  von  andorer  Seile  darauf 
aufmerksam  gemacht,  daß  sich  die  Betriebs- 
kosten Tür  (ias  bei  beiden  Antriebsarton  etwas 
niedriger  stellen,  wenn  man  von  der  .lahres- 
erzeugung  C 100 000  t)  und  (iO(X)  Botriebsstunden 
im  Jahre  ausgeht.  Ks  ergeben  sich  dieselben  als- 
dann beim  Dampfbetrieb  zu: 

j^rjoo.  300-000  2 


yj«).0,<S7  1000 


—  rund  194  000 


im  .lahr  bei  300  kg  Dampfvorbrauch  f.  d.  Tonne 
und  2  ,H  f.  d.  Kubikmeter  Kossolgichtgas,  und 
beim  elektrischen  Betrieb  zu: 

wobei  mit  2400  P.S.  offekt.  Leistung  der  (iats- 
maschine  und  2,ä0  f.  d.  Kubikmeter  Motoren- 
gichtgas (d.  h.  gut  goreinigtes  Gas)  gerechnet  ist. 

Der  Unterschied  rührt  daher,  daß  ich  hei 
Feststellung  des  Knergiebedarfs  von  dor  zehn- 
stündigen Schicht  ausgegangen  bin,  und  dio  Be- 
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triebskostenrochnung  infolgedessen  ebenfalls  mit 
zehnstündiger  Schicht  («iOOO  Std.  im  Jahr)  durch- 
geführt worden  muß. 

Nach  entsprechender  Berichtigung  stellen 
sich  dann  die  jährlichen  Betriebskosten : 

fUr  Dampfbetrieb  auf  302500  •      d.  h.  f.  d. 

Tonne  1,01  M, 
für  elektrischen  Betrieb  auf  284  050       d.  h. 

f.  d.  Tonne  0,05  <M, 
d.  h.  für  den  letzteren  noch  immer  um  5  § 

f.,d.  Tonne  billiger. 
Au«  den  von  mir  angenommenen  Werten  läßt 
sich  ferner  der  Preis  f.  d.  Tonne  Dampf  und  f.  d. 
Kilowattstunde  leicht  berechnen. 

Der  Dampfprois  berechnet  sich  auf  Grund 
der  Gaskoston  und  Betriebskosten  wie  folgt: 

Anlagekoaten: 
.entsprechend  den  Zahlen  werten  obengenannter  Quelle) 
4.  Neun  Kessel   135  000  Jt 

6.  Speisepumpen,  Wasserleitung  .  .  .    11000  . 

7.  Kamin,  RauehkanSle   18  000  , 

8.  Ucberdachung  der  Kessel  usw.  (An- 

teil Ton  11 000  ,M\    6  000  „ 

Betriebskosten:  170000.«. 

16  Oo    Amortisation    und  Verzinsung 

ron  170000    25  600.« 

Oaskosten  (».  oben)   194  000  „ 

Bedienung   24  000  . 

Reparaturen  usw.  (' j  von  12  000  ~H)     4  000  „ 

247  500, H 

also  f.  d.  Tonne  Blocke  =  <V<2f>  M,  ent- 

sprechend im  kg  Dampf.  Für  1000  kg  Dampf 
betragen  demnach  die  Kosten  2,75 

Für  den  maschinellen  Teil  beim  Dumprantrieb 
verbleiben  sonach  1,01  M  —  0,825  «^=-^0,18.« 
für  eine  Tonne  Blöcke. 

Beim  elektrischen  Betrieb  ergibt  sich  für  den 
Frei*  der  Kilowattstunde  folgendes: 
Anlagekosten  (entsprechend  den  Zablenwerten 


obengenannter  Quelle): 

1.  Zwei  Gasdrnamos   390000  .4 

2.  Rohrleitungen,  Auspuffkesael  usw.  20  000  „ 

3.  Fundamente,  Kanäle   Iii 000  . 

4.  Anteil  an  der  Oasreinigung  ...  15  000  . 

5.  „     am  Gebäude  der  Zentrale  .  16  000  . 

Betriebskosten:    "  ^'«00  .« 

1.  15  o0  Amortisation  und  Verzinsung 

tob  457  000  ,«   68  550  * 

2.  Oaskosten  (•-  oben)   108  000  „ 

3.  Oelkoaten   fQr  die  Gasmaschinen 

(ohne  Umformer)   10000  „ 

4.  Bedienung  der  Gasmaschinen  .  .  9  000 

5.  Reparaturen  der  Gasmaschinen  usw.  14  000  ,. 

209  550  Jt 


Bei  einer  effektiven  Leistung  dor  Gasdynamos 
von  2400  F.  S.  und  0,0  Wirkungsgrad  der  letzteren 
wird  bei  0000  Betriobsstunden  eine  jährliche 
Erzeugung  von  0721)000  KW.-Std.  erreicht:  os 
stellt  sich  sonach  1  KW.-Std.  auf  rund  2,15  jj. 

Die  Gesamtbetriebskosten  beim  elektrischen 
Betrieb  botragen  284050  ;  für  den  direkten 
Waizworksantrieb  verbleiben  sonach  noch  70400  .« 
an  Betriebskosten,  d.  h.  0,25  Ut  für  1  t  Blocke. 


Ks  kostet  demnach  die  Tonne  Dampf  2,75  .* 
und  die  KW.-Std.  2,15 

Beide  Zahlen  stellen  selbstverständlich  nicht 
die  effektiven,  auf  Grund  der  G  es  am  t  u  n  1  age 
eines  Hüttenwerks  berechneten  Einheitspreise 
für  Dampf  und  Elektrizität  dar,  sondern  nur  die 
aus  vorliegendem  Sonderfalle  ermittelten  Daten. 

Dio  Angaben  über  den  Dampfprois  schwanken 
im  allgemeinen  zwischen  2  «  und  3  *  f.  d.  Tonne, 
je  nach  dem  eingesetzten  Freis  dos  Gichtgases, 
welches  seinerseits  je  nach  dem  Reinigungsgrad 
verschieden  zu  bewerten  ist.  Für  rohes  Gicht- 
gas stellen  sich  1000  chm  auf  1,50  —  2  «,  für  gut 
gereinigtos  (Jas  auf  2  —  2,70  Jt. 

Aus  dem  jährlichen  Stromverbrauch  von 
0720000  KW.-Std.  ergibt  sich  ferner  als  woitore 
Folgorung  der  Stromverbrauch  für  I  t 
Blöcke  —  32,4  KW.-Std.,  d.  h.  also  zum  Preise  von 
32,4  \  2,15  =      70  o  für  1  t  Blöcke. 

Der  oben  ermittelte  Wert  der  Betriebskosten 
Tür  1  t  Blöcke  hängt  selbstverständlich  noch  in 
hohem  Grade  von  den  angenommenen  Dampf-  und 
Gasverbrauchszahlen  bezw.  deren  Preise  ab.  Jedes 
Hüttenwerk  ist  in  der  Lage,  sich  dio  Koston  für 
beide  Antriebe  auf  Grund  seiner  Preise  für  Dampf 
und  Elektrizität  annähernd  ausrechnen  zu  können. 

Aus  den  meinerseits  «ugrundo  gelegton  An- 
lagekosten ergaben  sich  die  auf  den  eigentlichen 
maschinellen  Teil  beider  Anlagen  entfallenden 
Quoten: 

Tür  den  Dampfbetrieb  zu  0,18  Jf-  f.  «1.  Tonne  Blöcke 
,     .    oloktr.  Betrieb  „  0,2-5  „  „  «,     ,  . 

Stollen  sich  bei  einem  Hüttenwerk  /..  B.  die 
Koston 

für  1000  kg  Dampf  auf  2,50  .4 
,  l  KW.-Std.  „ 
so  betragen  bei  300 000  t  Produktion  im  Jahr  und 
0.3  t  Dampf  auf  dio  Tonne  Blöcke  dio  ungefähren 
Kosten: 

fQr  1  t  Blöcke  beim  Dampfantrieb  0.3  <  2,50  =  0,75  ,« 

0,18  „ 
0.93  .# 

für  1  t  Blöcke  beim  elektr.  Antrieb    32,4  X  3  =  0,97  •* 

0.25  „ 
1,22.« 

d.  h.  der  elektrische  Antrieb  stellt  sich  dann  um 
20  »)  auf  die  Tonno  teurer.  Bei  einem  Strom- 
preis von  2,5  reduziert  sich  dieser  Unterschied 
z.  B.  auf  12  <$  für  1  t.  Ich  wioderhole  nochmals, 
daß  die  Richtigkeit  diosor  Rechnungen  abhängig 
ist  von  dem  zugrunde  gelegten  Energiebedarf 
von  300  kg  Dampf  bezw.  32,4  KW.-Std.  für  die 
Tonne  Blöcke. 

Es  fohlen  uns  hierüber  leider  noch  einwand- 
freie und  sichore  Betriebsdaten  in  genügender 
Anzahl,  und  solange  dieselben  nicht  bestimmt 
vorliogon,  erscheint  os  mir  richtiger,  mit  der 
Vorausborecbuung  des  Energiebedarfs  bei  Renta- 
bilitätsberechnungen nicht  zu  knapp  zu  gehen. 
Witten,  im  Dezember  l'.K)7.  Sehömbura. 
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Uebcr  Verwendung  von  Preßluft  im  Gießereibetriebe. 

Aus  dem  Vortruge  dos  Hrn.  Otto  S.  Schmidt,  von  Sandkernen,  bereit«  seit  1902  in  ausgedehnter 

Dipl.  Ing.,  „Ueber  Verwendung  von  Preßluft  im  Weise  und  mit  größtem  Erfolge  in  einem  ameri- 

GießoroibctriebeV  lo8H  ich  mit  Intorosse  die  Ab-  kanischen  Röhren  -  KittingBwerke  in  Anwendung 

Handlung  Uber  dio  pneumatische  Kormmothode  ist.    Der  Schreiber  dieser  Zeilen  hatte  vor  kurzem 

nach  Ing.  Röchling  in  Hagen  i.  W.  Gelegenheit,  während  einer  längeren  Periode  die 

Hr.  Schmidt  macht  auf  den  bestechenden  Hin-  Arbeitsweise  dieser  nach  genannter  Methode  ar- 
druck, welcher  beim  ersten  Anblick  dieser  Ar-  beitonden  Maschinen  und  deren  Leistungsfiihig- 
beitswoise  hervorgerufen  werden  muß,  aufmerk-  keit  in  Amorika  zu  beobachten.  Ks  ist  außer 
«am  und  hobt  dio  großen  Schwierigkeiten,  auf  Zweifel,  daß  diese  Maschinen  ganz  Vorzügliche!« 
die  man  bei  der  praktischen  Anwendung  dieser  leisten  und  daß  deren  Produktionsfähigkeit  den 
Kormmothode  stoßen  muß,  horvor.  Beobachter  ins  höchste  Krstaunon  versetzen  muß. 

Ks  mag  vielleicht  einen  weiteren  Kreis  der  Ich  versichere,  daß  dieselben  den  Leistungen  der 

Leser  dieser  Zeitschrift  interessieren,  daß  diose  besteu,  für  die  gleichen  Zwecke  in  Europa  go- 

Kormmethode,   wenigstens  für  die  Herstellung  bauten  Kernformmaschinen  um  wenigstens  das 

Filnfundzwanzigfache  Uberlegon  sind. 

•  „Stahl  und  Eisen"  1908  Xr.  1  S.  8.  E.  Mettner,  Gioßorei-Ingonieur. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  .Patente. 


Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  wahrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

Iß.  Januar  1908.  Kl.  7  b,  H  36  873.  Selbsttätig 
arbeitende  Maschine  zur  Herstellung  von  Sickenrobren 
durch  schraubenförmiges  Wickeln  von  Metallbändern. 
Nicolaus  Heid,  Stockerau,  Nied.-Ooaterr. 

Kl.  7  c,  K  32  684.  Selbsttätige  Schutzvorrichtung 
für  Exzenterpressen  und  ähnliche  durch  Exzeuter  an- 
getriebene Werkzeugmaschinen.  Wilhelm  Kolwitz  und 
Peter  lilaaer,  Bergodorf. 

Kl.  2t  u,  8  22  133.  Elektrischer  Dreipbaecnstrom- 
ofen,  insbesondere  für  die  Herstellung  von  Kalzium- 
karbid. Societa  Italiana  Doi  Forni  Elettrici  und 
Arturo  Paoloni,  Horn. 

Kl.  24  i,  W  27  518.  Feuerungsanlage  mit  Zu- 
führung von  Zusatzluft,  die  im  Deekengewölbe  und 
in  den  Seitenwänden  vorgewärmt  ist.  The  Western 
Furnace  Company,  Colorado,  V.  8t.  A. 

Kl.  2t;  e,  A  14  130.  Beschickungsvorrichtung  für 
Koksöfen,  Gasretorten  oder  dergl.,  bei  denen  die  Be- 
schickungsmaschine unter  einem  festen  Zufuhrtrichter 
verkehrt  und  automatisch  die  Verschluflvorrichtong 
des  Zufuhrtrichters  öffnet  und  schließt.  James  George 
Willcox  Aldridge  ond  Italph  Ernest  Gibson,  Eondon 
und  Liverpool. 

Kl.  35  b,  M  32  692.  Blockzangenkran  mit  Abhebe- 
Vorrichtung  für  Tieföfondeekel.  Märkische  Maschinen- 
bauanstalt  Ludwig  Stuckenholz  A.-G.,  Wetter,  Kühr. 

20.  Januar  1908.  Kl.  10a,  K  :15  263.  Wage- 
recht bewegliche  Plauierstange  für  liegende  Koksöfen. 
Heinrich  Koppers,  Essen,  Ruhr,  Isenbergstr.  30. 

Kl.  18  c,  E  12  550.  Vorstoßmascbine  mit  aus- 
ziehbarer Stoßzange  für  Wärmöfen.  Konrad  Erdmann, 
Bochum,  Humboldtstratte  57. 

KJ.  24  c,  R  23  929.  Kammerofen  zur  Vergasung 
von  Kohlen,  Röstung  von  Erzen  und  dergleichen  mit 
der  Länge  nach  von  senkrechten  Stützpfeilern  ge- 
tragenen Ofenkammern.  Hans  Ries,  München.  Mai- 
Straße  9/ 10. 

Kl.  27  c,  1'  19  753.  Zentrifogalventilator  zum  Ab- 
saugen hocherhitzter  Gase.    Louis  Prat,  Paris. 

Kl.  48  b,  M  30918.  Vorrichtung  zum  Verzinken 
von  Metallplatten.    Pierre  Celeatin  Machet,  Paris. 


Gebrauchsmustereintragungen. 

20.  Januar  1908.  Kl.  7  a,  Nr.  326  698.  Drabt- 
ziehtrommol  mit  im  Innern  eingebauter  Reibungs- 
kupplung.   Clemens  Linzen,  Unna  i.  W. 

Kl.  10a,  Nr.  326  611.  Verbindung  für  feuerfeste 
Düsenrohraufsätze  für  Koksöfen,  bestuhpml  aus  den 
Aufsatz  klammerartig  umfassenden,  aebsial  gerichteten 
Zinken.    Wilhelm  Portmann,  Dahlhausen  a.  Ruhr. 

KI.  1 9  a,  Nr.  327  1 33.  Rillenschienenstoß  mit  eingesetz- 
tem StahletÖpsol.  Emil  Porck,  KottbuB,  Kolkw itzerstr  4/6. 

Kl.  24  h,  Nr.  326  607.  Bewegliche  Schurplatte  mit 
daruntor  angeordnetem  Aschschacht  für  mechanische 
RoBtbeschickuugs-Apparato.  Dinglerscbe  Maschinen- 
fabrik A.-G.,  Zweibrücken. 

Kl.  24  h,  Nr.  326  738.  Zuführungsvorrichtung  für 
den  Brennstoff  bei  Feuerungen.  Gustav  Schulz,  Justus- 
bütte bei  Weidenbausen,  Kr.  Biedenkopf. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen. 

Kl.  12  d.  Precht,  Heinrich,  Dr.,  Neu-Staßfurt.  Ver- 
fahren zur  Entwässerung  von  atmosphärischer  Luft  und 
anderen  gasförmigen  Körpern.   27.  12.  1906.A  7795/06. 

Kl.  40  b.  Hartenstein,  Herrn.  Lewis,  Constantine, 
(Michigan  V.  St.  A).  Elektrischer  Schmelzofen.  30.4. 
1906.    A  2651/06. 

Kl.  49  a.  Astfalck,  Wiland,  Tegel  bei  Berlin. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Rohren  aus  einem 
Metallblock  durch  Lochen  und  Auspressen  in  einem 
Arbeitsvorgänge.    25.  10.  1906.    A  6384/06. 

Kl.  49  a.  Firma  Mahn  &  Co.,  Wien.  Hydrau- 
lische Presse  zur  Herstellung  von  Röhren  aus  Metall- 
blöcken.   29.  7.  1907.    A  4955/07. 

Kl.  49  b.  Hooker  Leslie  Edwin,  Binghamton,  und 
Clonney  Abram  Meaier,  New  York  (V.  St  A.).  Presse 
zur  Herstellung  von  Hohlkörpern  aas  Metall  mit  Bich 
verjüngender,  scharfkantig  auslaufender  Wand.  2.  6. 
1906.    A  3427/06. 

Kl.  80e.  Austro  -  Hungarian  -  Content  Company. 
Limited,  London.  Verfahren  zur  Herstellung  eine« 
ohne  besondere  Zuschläge  gebrauchsfertigen  Zementes 
aus  Hochofenschlacke.    3.  7.  1905.    A  3562/05. 

Kl.  80 e.  Austro- Hungarian- Cement  Company, 
Limited,  London.  Vorrichtung  zum  Zerstäuben  von 
feuerdüssiger  Hochofenschlacke  mittels  schnell  rotieren- 
der Trommel,  auf  welche  die  flüssige  Schlacke  ge- 
leitet wird.    21.  2  1906.    A  1115/06. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  49b,  Nr-,  ist  754,  toih  31.  Hai  1906.  Friedr. 
Carl  Tun  Brnck  in  Velbert,  Rheinpr.  Vor- 
richtung zum  Lochen  von  Flachstäben. 

Der  durch  den  Stem- 
pel b  zu  lochende  Flach- 
stab a  wird  während 
den  l.nchens  mittels  einer 
beweglichen  Leiste  c 
gegen  eine  feste  Leiste 
d    gedrückt,    um  das 

Herausdrücken  der 
Lochränder    nach  der 
hin  zu  verhüten.   Diese  Verschiebung  der  Leiste  c 
wird  durch  an  dem  Oberstempel  angebrachte  Keile  e 
bewirkt 

Kl.  24c,  Hr.  184  789,  tori  10.  Januar  1906.  Hein- 
rich Koppers  in  Essen,  Ruhr.  Feuerungsanlage 
für  Dampfkessel  mit  Koksofen-,  Schwel-  oder  ähn- 
lichen Gasen,  die  vorher  nach  Art  des  Bunsenbrenners 
mit  der  Primärluft  gemischt  und  entleuchtet  sind. 

Da«  Heizgas  wird  durch  Rohr  a  in  vor  dem 
Kessel  verlagerte  Rohre  6  eingeleitet  und  aus  diesen 
durch  eine  Anzahl  von  Düsen  c  in  Mischräume  d,  in 
die  seitlich  von  unten  Primärluft  hinzutritt  und  sich 
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mit  dem  Heizgase  mischt.  Das  Gemisch  strömt  durch 
rostartig  verlegte  Rohre  e.  die  oben  eine  Anzahl  Ton 
Oeffnungen  f  besitzen,  in  ein  Oitterwerk  g  aus  feuer- 
in Steinen  und  verbrennt  hier  mit  der  durch 


regelbare  Oeffnung  h  zugefübrten  Sekundärluft.  Die 
Steine  erhitzen  sich  hierbei  so  stark,  daß  sich  an 
ihnen  erloschenes  Gas  wieder  entzündet;  eine  Hilfs- 
feuerung wird  hierdurch  überflüssig.  Ferner  ver- 
gleichmäßigen die  Steine  die  Wärmeabgabe  an  den 
Dampfkessel. 

Kl.  7a,  Nr.  18502».  vom  12.  Januar  1904. 
Poettcr  &  Co.  in  Dortmund.  Drehvorrichtung 
für  das  Werkstück  bei  absatzweise  arbeitenden  Walz- 
werken. 

Dan  absatzweise  Drehen  des  Walzstückes  a  während 
seiner  Freigabe  von  den  beiden  schwingenden  oder 

rotierenden  Walzen  b 
und  c  erfolgt  unmittel- 
bar von  der  Achse  der 
einen  dieser  Walzen  aus 
unter  Zwischenschaltung 
eines  elastischen  Zwi- 
schengliedes. Diese 
Achse  ist  durch  ein  Sy- 
von  Hebeln  d  e  f 
i  k  mit  einer  auf  der 
das  Werkstück  tragen- 
den Dornstange  /  sitzen- 
den Drohvorrichtung  m 
verbunden,  wobei  zwi- 
schen h  und  i  eine  in 
einer  Büchse  sitzende 
Feder  eingeschaltet  ist, 

welche  während  des 
Walzens  gespannt  wird 
und  diese  Spannung  auf 
das  Werkstück  nach  sei- 
Freigabe  überträgt. 
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Kl.  7  b,  Nr.  186086,  vom  18.  September  1905. 
Hugh  L.  Thompson  in  Waterbury  (Conn.,  V.St.A.). 
Drahtziehmaschine  mit  schwenkbarem  Ziehmatrizen- 
träger. 

Um,  ohne  ein  Reißen  des  Drahtes  befürchten  zu 
müssen,  die  Ziehtrommel  a  mit  voller  Geschwindigkeit 
anlassen  zu  können,  ist  die 
Ziebmatrize  b  in  einem  Ann 
e  gelagert,  der  um  eine 
durch  die  Trommelachse 
gehende,  nur  zu  ihr  senk- 
recht stehende  Achse  d 
drehbar  ist.  Durch  eine 
Feder  e  wird  der  Arm  c 
beim  Stillstande  der  Trom- 
mel a  in  senkrechter  Lage 
erhalten,  aber  durch  den 
Zug  des  Drahtes  /'  nach  un- 
ten gezogen ,  in  welcher 
Stellung  er  durch  eine  selbst- 
tätige Einklinkvorrichtung 
g  festgelegt  wird. 

Durch  dieses  anfängliche 
Folgen  des  Drahtes  beim 
l'mlegen  des  Matrizenträ- 
gers wird  im  Augenblicke 
des  Anlassens  der  Trommel 
a  eine  genügende  Verlang- 
samung der  Drahtgescbwindigkeit  in  der  Ziehmatrize  b 
erzielt,  um  ein  Reißen  des  Drahtes  zu  verhüten. 

Kl.  18  a,  Nr.  185104,  vom  27.  Februar  1906. 
David  Baker  in  Philadelphia.  Vorrichtung  an 
Gicht  Verschlüssen  für  Hochöfen  oder  dergl.  zum  gleich- 
mäßigen Verteilen  des  Gichtgutes. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.814ö06. 
Vergl.  «Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  19  S.  668. 

KI.  81a.  Nr.  185108,  vom  5.  September  1905. 
Robert  Lindemann  in  Osnabrück.  Doppel- 
wand iger  vierseitiger  Tiegelschmelzofen. 

Der  Gebläsewind  tritt,  nachdem  er  in  bekannter 
Weise  behufs  Vorwärmung  in  einem  den  Tiegelofen 
Windkasten  a  den 
Ofenschacht  umkreist  hat. 
nicht  nur  durch  die  Spalten  des 
Rostes  b,  sondern  auch  durch  hohe 
Eckschlitze  c  die  unmittelbar  über 
dem  Roste  beginnend  nur  bis  zum 
Boden  des  Tiegels  gehen,  in  den 
Ofen. 

Es  soll  hierdurch  eine  sehr  inten- 
sive Beheizung  erzielt  werden. 

Kl.  81b,  Nr.  185107,  vom  4.  Mai  1906.  Sören 
I'eter  Nielsen  in  Westerüs  und  Petter  Eriks- 
son in  Lund,  Schweden.  Vorrichtung  zur  Her- 
stellung von  Kernen  mittels  eines'hin  und  her  gehen- 
den, den  Sand  absatzweise  in 
und  durch  eine  Kernpatrone  pres- 
senden Kolbens. 

Vor  dem  mit  Kernsand  gefüllten 
Behälter  a  befindet  sieh  die  Kern- 
matrize b,  in  welcher  dor  Sand 
durch  einen  hin  und  her  gehenden 
Kolben  c  eingeführt  und  zusammen- 
gepreßt wird.  Der  Kolben  trägt 
einen  vorstehenden  mittleren  Stift 
(i,  der  zur  Herstellung  eines  Luft- 
kanales  in  dem  Kern  dient.  Die- 
ser wird  durch  den  Kolben  c  er- 
zeugt, der  zwei  vorstehende  Stifte  e 
besitzt,  die  das  hintere  Ende  dos 
Kernes  auflockern,  so  daß  sich  der  neu  zugeführte 
Sand  damit  gut  verbinden  kann.  Die  hin  und  her 
bewegte  Rübrvorrichtung  f  bewirkt  eine  gleichmäßige 
Verteilung  des  Sandes. 
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Kl.  81b,  Nr.  18510M,  vom  14.  September  1906. 
Eisenhütte  Heerdt  F.  Haeenkamp  &  ('ie.  in 
Heerdt,  Reg. -Bez.  Düsseldorf.  Zahnrdderform- 
maschine  mit  einem  »ich  mit  dem  Modell  arm  drehen- 
den und  durch  deinen  Drehung  bewegten  Zeigerwerk. 

Auf  dem  in  der 
Hüchse  a  verschieb- 
baren Arm  b,  der 
vorn  das  Modell  c 
tragt  and  mit  der 
Büchse  a  um  die 
Säule  d  drohbar  ist, 
ist  verschiebbar  ein 
Arm  r  gelagert,  der 
oben  das  Lager  für 
die  Nabe/*  derZiffer- 
scheibe  g  und  unten 
einen  Zeiger  A  trägt. 
Die  Nabe  f  der  Zifferscheibe  ist  "auf  der  Welle  i  längs- 
verschiebbar;  Letztere  wird  bei  Drehung  des  Armes  b 
um  die  Säule  d  durch  die  beiden  Zahnräder  k  und  /, 
von  denen  /  auf  der  Säule  d  nicht  drehbar  ist,  gedreht. 

Bei  dieser  Einrichtung  befindet  sich  das  Zeiger- 
werk stets  vor  dorn  Former. 

Kl.  31  c,  Nr.  185112, 

vom  28.  Juni  1906.  Lud- 
wig Szajko  in  Buda- 
pest. Kemttütze  mit  Loch- 
ungen in  den  Endplatten 
zweck»  Abzüge»  der  beim 
Guß  entstehenden  Gase. 

Die  Platten  der  Kern- 
stütze sind  mit  Löchern  in 
Form  einer  Schnockenlinie 
oder    von  konzentrischen 
Kreisen  zum  Abzug  der  Oase  versehen.  Bei  genügend 
starken  Platten  werden  die  Löcher  schräg  zu  deren 
Oberfläche  hergestellt. 

Kl.  50c,  Nr.  185 181,  vom  22.  Mai  1 906.  Christian 
Gielow  in  Görlitz.  Kollergang  mit  in  Kurbeln 
gelagerten  Läufern. 

Die  Scharrmesser  a,  welche  eich  mit  den  Läufern  b 
im  Kreise  bewegen  und  die  Aufgabe  haben,  das  zer- 
kleinerte Out  weiterzubefördern,  sind  mit  den  Läufern 
zwangläufig  so  verbunden,  daß  sie  sich  zugleich  mit 
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den  Läufern,  sobald  diese  durch  noch  unzerkleinertes 
Material  angehoben  werden,  heben.  Ks  soll  hierdurch 
verhütet  werden,  daß  noch  nicht  genügend  zerkleinertes 
Material  weitorbefördert  wird.  Die  Scharrmesser  füh- 
ren sich  au  Trägern  c  und  sind  durch  die  Gabel  d 
und  e  mit  den  Kurbeln  f  verbunden,  an  donen  die 
Achsenzapfen  g  der  Läufer  b  befestigt  sind. 

Kl.  7a,  Nr.  185424,  vom  3.  Juni  1906.  Frie- 
drich Bonte  in  Duisburg.  Walzengerüst. 

Diu  Erfindung  betrifft  ein  Walzwerk,  das  beson- 
ders für  die  Herstellung  von  Feineisen  Verwendung 
finden  soll.  Dio  bekannten  Feineisenwalzwerke  ar- 
beiten entweder  als  Doppelduo  oder  als  Trio,  weil 
jede  Oattung  für  sich  gewisse  Vorteile  bietet.  Das 
Doppelduo  liefert  beim  Walzen  von  Band-  und  Flach- 
eisen ein  besseres  Fertigfabrikat,  da  die  Anordnung 
der  Walzen  ein  genaueres  Anstellen  gestattet.  Hei 


dem  Trio  läßt  sich  eine  größere 
Produktion  erzielen,  weil  da» 
Walzen  einfacher  ist.  Deshalb 
findet  zum  Walzen  von  Stabeisen 
uud  Draht  gewöhnlich  das  Trio 
Anwendung. 

Die  Erfindung  besteht  darin, 
daß  das  Walzengerüst  so  einge- 
richtet ist.  daß  es  sowohl  zwei 
Gruppen  von  je  zwei  Walzen  oder 
eine  Gruppe  von  drei  Walzen  auf- 
nehmen kann ,  so  daß  es  je  nach 
Bedarf  als  Doppelduo  oder  als 
Trio  arbeiten  kann. 

Es  besitzt  zwei  Schlitze  a  und 
b,  von  denen  a  mit  Schultern  für 
die  oberen  beiden  Walzen  versehen 
ist  Die  obere  Walze  wird  durch 
eine  Druckschraube  c  und,  falls  es 
als  Trio  arbeitet,  die  untere  durch 
einen  Keil  d  angestellt,  das  un- 
[)uo  in  dem  Schlitz  b  wird  gleichfalls  durch  eine 
Druckschraube  r  unter  Zwischenschaltung  eines  Ein- 
satzstttckes  f  angestellt. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  880485.  Byron  E.  Eldred  in  New  York. 
Verfahren,  den  Brennwert  von  Gichtga»  tu  verbessern. 

Im  die  kohlonsäurereichen  Gichtgase  für  die  Ver- 
wertung in  Oaskraftmaschinen  geeigneter  zum  machen, 
werden  sie  durch  Generatoren  geleitet,  in  denen  die 
Kohlensäure  zu  Kohlenoxyd  reduziert  wird.  Dann 
passieren  sie  noch  einen  Reiniger  und  können  nun 
als  hochwertige  (läse  in  jedem  Gasmotor  verwendet 
werden.  Da  die  Zerlegung  der  Kohlensäure  mit 
einem  Aufwände  von  Wärme  verbunden  ist,  so  müssen 
stets  zwei  Generatoren  zusammen  arbeiten,  von  denen 
abwechselnd  der  eine  durch  Gebläseluft  wieder  heiß 
geblasen  wird,  während  durch  den  zweiten  vorher  heiß 
geblasenen  das  anzureichernde  Gichtgas  geleitet  wird. 

Nr.  883948.  Ralph  Baggaley  in  Pitts- 
burg. Pa.  Roheiten-  und  StaMgewinnung  au»  eiten- 
hnltigen  Schlacken. 

Der  Kupferschmolzprozeß  ergibt  große  Massen 
von  eisenhaltigen  Schlacken,  welche  das  Eisen  an 
Kieselsäure  gebunden,  außerdem  aber  viele  verunrei- 
Stoffe  enthalten. 
Nach  dem  neuen  Verfahren  können  diese  Schlacken 
in  einem  Schachtofen  auf  Roheisen  verschmolzen  wer- 
den, wenn  ihnen  einerseits  viel  Kalkstein  als  Fluß- 
mittel zugesetzt  und  anderseits  eine  wesentlich  größere 
Hitze  angewendet  wird,  als  im  Hochofen.  Zur  Aus- 
führung des  Verfahrens  soll  ein  Gebläse -Schachtofen 
benutzt  werden,  dessen  unterer  Teil  aus  einem  wasser- 
gekühlten Eisenmantul  besteht;  als  Ausffltterung  sollen 
Magnesitziegel  dienen.  Das  fallende  Eisen  ist  sehr  unrein 
und  muß  daher  einem  Frischprozeß,  insbesondere  dem 
Bessemerverfahren,  unterworfen  werden;  dann  wird 
es  in  üblicher  Weise  rückgekohlt  und  fertiggemacht. 

Nr.  8862*2.     Frank  E.  Bachman  in  Port 

Henry,  NT.  Y.   Sinterverfahren  für  feinkörnige  Erze. 

Die  in  einem  Drehrohrofen  zu  sinternden  Erze 
werden  mit  Koksklcin  oder  dergl.  vermischt  in  den 
Ofen  eingetragen  und  in  üblicher  Weise  zusammen- 
gesintert. Die  Rückstände  des  verbrennenden  Koks- 
grieses sollen  die  Erzteilchen  schon  bei  wesentlich 
geringerer  Temperatur,  als  ohne  Zusatz  erforderlich 
sein  würde,  zusammenkitten  und  so  die  Verwendung 
von  armen  Oasen,  insbesondere  von  Gichtgasen,  er- 
möglichen. Sollte  die  erzeugte  Hitze  trotzdem  nicht 
ausreichen,  so  kann  mit  dem  Gase  zugleich  noch  Kohlen- 
staub oder  ein  flüssiger  Brennstoff  vorbeizt 
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Bezirke 


KrieuriiiK 


ln> 
Xot.  1*07 
Toonru 


D.vbr,  1907 


Tom 
1.  J»B.  bia 
31.  Drirmb. 
1907 


Eri«ug;ang; 


In 

Dcibr.  190« 


10m 

1.  Ju.  bl» 
Sl.  I>«ibr. 
190« 
Tonu*u 


Rheinland 
Sie^erland, 
Schlesien 
Pommern 
Hannover 
Bayern,  W 
Saarbezirk 
Lothringen 


Westfalen*  

,  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau 


98  106      104  390,    1  116  862 


and  Braunschweig  .... 
ürttemberg  und  Thüringen 


Luxemburg  .  

Gießerei-Roheisen  Sa. 


19  553 
6  926 

13  300  , 
4  286 
2  960  I 
8  406  | 

36  405  I 


19  791 
6  055 

13  650 
4  872 
2  480 
9  093 

36016 


252  072 
92  031 

158  975 
60  446 
32  520 

103  112 

443  398 


84  094 

20  255 
8  698 

13  350 
6  186 
2  633 
6  674 

33  477 


1  029  267 
222  547 
100  353 
157  790 
75  444 
27  712 
84  456  . 
406  115  i 


189  942      196  347     2  259  416  1    175  267     2  103  684 


Rheinland-  Westfalen* 
Siegorland, 
Schlesien  . 
Hannover  i 


Bennemor-K.oheiK.Mi  Sa. 


20  824  | 
4  755  I 
2  708 
8  460 


36  747 


22  014 
5  610 
2  964 
8  250 


287  081  I 
48  369  | 
40  020 
95  885 


38  838       471  355 


22  869 
6  977 

6  027 

7  880 


294  688 
44  952 
57  000 
86  100 


42  753 


482  740 


Rheinland-Westfalen* . 
Siegerland,  Lahnbezirk 
Schlesien  


307  656 


304  421     3  480  916 


nnd  HeKhcn-Na«Hau  .  — 


285  578.   3  805  928 


Hannover  und  Brannschweig  .... 
Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen 

Saarbezirk  

Lothringen 


und  Luxemburg 


27  196  i 
25  912 
16  440 
72819 
267  310 


29  384 
26  674 
14  400  I 
74  674 
266  714 


320  296 
312  498 
161  040 
847  334 
3  872  142 


21  520 
26  113 
12  310 
66  689 
286  134 


273  282  I 
281  425 
151  449 
816  796 
3  259  664  i 


Sa.      716  338      716  267     8  494  226      698  244;   8  088  534 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Pommern  

Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen   .  . 


8tabJ-  und  Spiegeleisen  usw.  8a. 

Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg  


Puddel-Roheison  8a. 


53  974 

43  071 

507  178 

39  678 

461  033 

31  930 

31  055 

387  808 

31  289 

368  453 

12  837 

12  633 

138  879 

9  723 

110  843 

785 

3  244 

98  741 

86  759 

1  034  650 

80  590 

943  673 

6  777 

5  685 

54  087 

4  416 

61  867 

16  646 

16  937 

201  657 

15  789 

215  068 

26  612 

27  352 

347  432 

31  921 

359  807 

8  555 

790 

5  903 

20  427 

18  190 

174  382 

i4  86« 

221  831 

70  462       68  164       786  113       67  784       854  636 


n 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lshnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Pommern  

Hannover  und  Braunschweig  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  . 

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg 


487 

72 

13 

38 
18 
81 
324 


337  I 

884 

279 

300 

658 

400 

225 

142 


479  581 
73  393 
78  388 
13  650 
39  79« 
16  880 
83  767 

320  920 


5  446 
889 
938 
158 
468 
202 
950 

3  989 


124 
906 
658 
975 
829 
900 
446 
922 


436  535  | 
73310 
77  889 
18  350  ; 
40  179  i 
15  733  i 
73  163 

334  479 


5  142  783 
851  020 
901  345 
157  790 
442  969 
188  308 
901  252 

3  887  600 


1 

Gesamt-Erzeugung  Sa. 

1  112  225 

1  106  375 

13  045  760 

1  064  «38 

12  473  067 

Jf 

e  r 

i1 

Gießerei-Roheisen  

Bessemer-RoheUen  

Puddel-Roheisen  

189  942 
36  747 

716  333 
98  741 
70  462 

196  347 
38  838 

716  267 
86  759 
68  164 

2  259  416 
471  355 
8  494  226 
1  084  650 
786  113 

175  267 
42  753 

698  244 
80  590 
«7  784 

2  103  684 
482  740 

8  088  534 
943  573 
854  536 

Gesamt-Erzeugung  Sa. 

1  112  225 

1  106  375 

13  045  760 

1  064  638 

12  473  067 

De  Komb.:  Einfuhr:  Steinkohlen  I  180085  t,  Braunkohlen  804  559  t,  Eisenerze  731  957  t,  Roheisen  39  419  t. 
Kupfer  13416  t  Ausfuhr:  Steinkohlen  1  902  587  t,  Braunkohlen  2026  t,  Eisenerze  311  490  t,  Roheisen  17  352  t. 
Kupfer  863  t.  Roheisenerzeugung  im  Auslande: 

Ver.  Staaten  von  Amerika:  Dezember:  1254  027  t.    Belgien:  Dezbr.:  123670  t.    Vcr.  Staaten  von  Amerika: 
J.  1907:  25714090t,  J.  1906:  25  931000  t.    Belgien:  J.  1907:  1  427  640  t,  J.  1906:  1  431000  t. 


•  Einschließlich  Lübeck. 


Digitized  by 


170    Stahl  und  Eisen. 


Referate  und  kitinert  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  5. 


Verteilung  der  deutschen  Roheisenerzeugung  auf  die  einzelnen  Bezirke  in»  Jahre  1907. 


Kti  .InUnd- 
Westfalen, 
ohne  8**r- 

beitlrk 
und  ohne* 
fclefferland 


l,«hn- 
beilrk  und 

N 


Pommern 


Hannoter  Hävern, 
und  Wurttem- 
Bruo-      brrff  and 
ochwrlf  Thüringen 


Lot». 
8*"-     !  ringen  aod 

beiirk  Lwm- 
burx 

%  % 


Deauchet 

Ibaich 


Gießereiroheisen  . 
Bessemerrobeisen 
Thoinasrobeisen  . 


I  1! 


1907 
1906 
1907 
1906 
1907 
1906 

8tahl-  und  Spiegel-  f  1907 
1906 
1907 
1906 
1907 
1906 


l'uddolrotKMsen  . 


•  I 
I 


Gesamte    Roheisen-  ( 
erzengung  ....  I 


49,48 
48.8 
U0,95 
61,0 
40,98 
40,9 
49,02 
48,9 
rt,87 

M 
41,74 

41,2 


11,15 

10,8 

10,26 

9.9 


37.48 
39,0 
25,65 
26.2 
6,82 


6,» 


4,07 
4,8 
8,50 
11,8 
3,77 
8.3 
13,42 
11,8 
44,19 
42,1 
7,19 
7.2 


7,03 
7,5 


1,21 
1,3 


2,67 
3,6 
20,34 
17,9 
3.68 
3,5 


3,59 
3,6 


1,44 

1,3 


1,89 

1,» 

0,76 

0,3 

1,09 

0,7 

1,55 

1,5 


4,56 
4,0 


9,98 
10,1 


7,28 
7,2 


19,61  17,31 
19,2  - 
-  3,61 


|  39,69 
I  40,3 


22,18 
25,9 
30,58 
31.1 


65,11 
7,93 
6,02 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  In  Ergänzung  früherer  An- 
gaben» können  wir  heute  mitteilen,  daß  die  Kosten 


für  die 


Erweiterung  des  Kalser-Wllhelm-Kanala" 

im  Gesamtbeträge  von  223  Millionen  Mark  im  Reichs- 
haushält  für  1908  im  einzelnen  nachgewiesen  werden. 
Die  Bedarfseutnmen  für  einige  uns  besonders  inter- 
Anlagen betragon: 


für  eine  Doppelschleuse  in  Brunsbüttel    26  000  000 

„     „  „  .  Holtenau  .    24  8O0  000 

.  Erbauung  einer  neuen  Eisenbahn- 
bochbrücke  bei  Taterpfahl  ein- 
schließlich aller  Nebenanlagen, 
wie  Rampen,  Bahnhöfe  usw.    .    18  800  000 

.  Erbauung  einer  neuen  Eisenbahn- 
bochbrücke  bei  Rendsburg,  sonst 
wie  vor   12  500  000 

„  Erbauung  einer  neuen  Straßeu- 
drohbrücke  bei  Rendsburg,  ein- 
schließlich aller  Nobenanlagen, 
der  Rampen,  Wegeverlegungen 
und  dergleichen   1  500  QOO 

„  Erbauung  einer  neuen  Straßen- 
bochbrücke  bei  Holtenau,  an 
Stelle  der  l'ontondrehbrücke   .      2  100  000 

„  Vergrößerung  der  Werkstatten, 
Dock-  und  Hellinganlagen,  Her- 
richten von  Liegeplätzen  für 
die  Kraatztore,  Beschaffung  von 
Dienstfahrzeugen  sowie  eines 
Schwimmkranes  ton  mindestens 
150  t  Tragfähigkeit   1  500  000 

Für  da«  kommende  Etatsjahr  werden  20  Millionen 
Mark  angefordert. 


Vereinigte  Staaten.  Der  Umstand,  daß 
in  den  Vereinigten  Staaten,  dem  Druck  der  Verhält- 
ninse  folgend,  dazu  übergehen  muß,  die  Erzeugung  an 
Martininatcrial,  besonders  für  die  Schienenfabrikation, 

•  „Stahl  und  Eisen»  1907  Nr.  37  S.  1332. 

.Zentralblatt  der  Bauterwaltung-,  30.  Not.,  1907 

S.  638. 


mehr  ab  bisher  zu  betonen,*  lenkt  natürlicherweise 
auch  die  erhöhte  Aufmerksamkeit  der  Beteiligten  auf 
die  bessere  Ausgestaltung  der  zur  Durchführung  de» 
Martinprozesses  notwendigen  Oefen  und  Apparate,  um 
durch  Verbesserungen  höhere  Leistungen  und  eine 
wirtschaftlichere  Ausnutzung  derselben  zu  erzielen. 
Unter  diesem  Gesichtspunkte  dürften  nachstehende 
Mittellungen  über 

Neuerungen  an  Martinöfen 

auch  an  dieser  Stelle  einigem  Interesse  begegnen. 

Bei  dem  Betriebe  eines  Martinofens  ist  für  den 
Betriebsleiter  fast  die  wichtigste  Sorge  die  des  größt- 
möglichen Aasbringens  in  dem  kürzesten  Zeiträume. 
Die  im  Betriebe  eines  Stahlofens  unvermeidlichen 
Stillstände  zwecks  Vornahme  der  notwendigen  Repa- 
raturen vermindern  seine  Erzeugnngsmöglichkeit  in 
hohem  Maße.  Man  scheut  daher  keine  Mühe  und 
Arbeit,  um  diese  Unterbrechungen  abzukürzen.  In 
vielen  Fällen  bildet  die  Ansammlung  von  Schlacken 
innerhalb  der  sogenannten  Schlackensäcke  (Staub- 
fänge) die  Hauptursache  von  Zeitverlusten  bei  der 
Durchführung  von  größeren  Reparaturen  an  den  Oefen. 
Ebenso  hängt  auch  ein  gutes  Arbeiten  des  Ofens  in 
hohem  Maße  ab  von  dem  Fassungsraum  dieser  Staub- 
fänge, und  oft  muß  ein  Ofen  außer  Betrieb  gesetzt 
werden  zur  Entfernung  der  angesammelten  Schlacken, 
während  die  anderen  Ofenteile  noch  in  betriebs- 
fähigem Zustande  sich  befinden.  8olche  Störungen 
erhöben  dann  natürlich  die  Selbstkosten. 

Die  Reinigung  der  mit  Schlacken  versetzten  Staub- 
fänge einex  50  t  -  Martinofens  erfordert  unter  Um- 
ständen die  Arbeit  einer  Kolonne  von  12  bis  15  Mann 
eine  Woche  lang  in  Tag-  und  Nachtschicht,  um  mit 
Hammer  und  Brechzange  die  harte,  heiße  Masse  her- 
auszuholen. Die  Dauer  dieser  Arbeit  wechselt  mit 
der  Grüßo  des  Ofens  und  der  Menge  der  Schlacken, 
aber  im  allergünstigsten  Falle  würde  die  Beseitigung 
derselben  in  drei  Tagen  eine  sehr  gute  Leistung  sein. 
Es  braucht  bloß  angedeutet  zu  werden,  daß  auch  eine 
gewisse  Zeit  nötig  ist,  um  die  Arbeitsstelle  einigermaßen 
abkühlen  zu  lassen,  bevor  man  überhaupt  mit  dem  Aus- 
brechen der  Schlacken  beginnen  kann.  Die  vorzeitige 
Anwendung  von  Wasser  zur  Abkühlung  verbietet  sich 


•  „Stahl  und  Eisen-  1907,  Nr.  16  8.  568;  Nr.  19 
S.  671;  Nr.  20,  S.  719. 
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meint  vou  selbst,  da  seine  Wirkung  für  das  noch 
etwa  im  guten  Zustande  befindliche  feuerfeste  Mauer- 
werk verderblich  sein  würde.  Um  diese  zeitraubende 
Arbeit  zu  umgehen,  wird  die  Anwendung  der  in  Ab- 
bildung I  dargestellten  „beweglichen  Scblackentasche" 
Tornesch  lagen.  *    Der  Hauptsache  nach  besteht  diese 


Abbildung  1.    Fahrbar«  SchlarkenUirhen. 

aus  einem  Wagen,  der  auf  Schienen  auf  dem  Boden 
der  Gas-  bozw.  Luftkammor  ruht.  Der  Wagenkasten 
dient  zur  Aufnahme  der  alitlht. enden  Schlacken  und 
des  Stauhes.  den  die  abziehenden  Oase  aus  dem  Ofen- 
raum mit  sich  führen.  Der  Huden  und  die  Seiten- 
«tfleke  des  Wagens  können  ans  Gußeisen-  oder  Stahl- 
gußstücken  hergestellt  sein, 
die  mit  Holzen  und  Keilen  zu- 
sammengehalten werden.  Die 
Innenseite  wird  mit  feuerfesten 
SteinstQcken  ausgemauert.  * 

Ist  der  Ofen  im  Betrieb, 
so  befindet  sich  der  Schlacken- 
wairen  in  der  Stellung,  wie  sie 
Abbildung  I  zeigt;  die  Fugen 
zwischen  der  obersten  Steinlage 
Her  Wagenaosmauerung  und 
dem  Mauerwerk  der  Schlacken- 
tasche tvergl.  A  in  Abbild.  1) 
werden  mit  feuerfester  Masse 
abgedichtet,  um  den  Eintritt 
von  falscher  Luft  zu  verhin- 
dern, die  auf  den  Ofongang 
störend  einwirken  könnte.  Die 
Maueröffnung,  welche  dem 
Wagen  die  Durchfahrt  an  der 
Vorderseite  der  Schlacken- 
tasebe  ermöglicht,  wird  in  der 
gewöhnlichen  Weise  vor  der 
Inbetriebsetzung  zugemauert. 
Eine  kleine  SchauölTnung,  die 
im  allgemeinen  durch  einen 
losen  Stein  verschlossen  ge- 
halten wird,  gestattet  einon 
Einblick  in  das  Innere  des 
Raumes,  so  daß  die  Sehlacken- 

ansammlung  jederzeit  beobachtet  werden  kann.  Um 
einer  zu  starken  Erhitzung  der  Seiten-  and  Boden- 
stücke des  Wagens  vorzubeugen,  sind  überwölbte 
OetTnungen  in  den  Außenseiten  des  Mauerwerks  und 
ebenso  in  der  Zwischenmauer  zwischen  den  Luft-  und 
Gaezügen   vorgesehen,  wodurch  die   AuUenseite  des 

•  „The  Iron  Trade  Review-  1907.  14.  November. 
Seite  795. 


Wagens  stets  mit  einem  abkühlenden  Luftstrom  in 
Berührung  gebracht  wird. 

Int  der  Schlackenwagen  gefüllt,  so  kann  er  nach 
Durchbrach  der  Mauerfüllung  mit  Hille  eines  Lauf- 
kranes oder  irgend  einer  anderen  mechanischen  Zug- 
vorrichtung herausgezogen  und  entleert  werden.  Inner- 
halb einer  kurzen  Zeit  kann  der 
Wagen  instAndgeBetzt  und  wieder 
an  Ort  und  Stelle  gebracht  sein, 
wenn  man  es  nicht  vorzieht,  einen 
bereitgchaltenen  Reservewagen  so- 
fort zu  benutzen.  Nach  gesche- 
henem Zumauern  der  Stirnwand 
ist  der  Ofen,  soweit  Schlacken- 
ansammlungcn  in  Krage  kommen, 
•  betriebsfertig.  Auf  diese 
Weise  vermeidet  man  alle  Betriebs- 
»tillstAnde,  die  mit  dem  gewöhn- 
lichen Verfahren  der  Reinigung 
von  Schlackensäcken  usw.  verbun- 
den sind.  Darüber  hinauB  bieten 
diese  „beweglichen  Staubfänge* 
noch  den  Vorteil,  daß  man  sie  zu 
gelegener  Zeit,  z.  B.  während  der 
Nachtschicht  am  Samstag,  ent- 
leeren kann,  ohne  den  Ofen  durch 
einen  Hingeren  BetriebsBtillstand 
zu'  beschädigen.  Es  liegt  auf  der 
Hand,  daß  die  Lebensdauer  des 
Ofens  durch  Vermeidung  von 
größeren  Betriebs]>ausen  verlängert  wird.  Der  oben 
erläuterte  Vorschlug  ixt  schon  an  zwei  basischen 
Martinöfen  für  je  25  t  Leistung  verwirklicht  worden. 

Eine  weitere  Neuerung*  an  Martinöfen  bezieht 
sich  auf  einen  Si  Inn/  den  nichtigsten,  aber  auch  am 
meisten  gefährdetsten  Teiles  diener  Oefen,  auf  die 


»e  129 


BtKt!Kl<>jhnt 


Abbildung  X.    Ausführung  dr«  Kopfr»  und  drr  Hellen»  and  Darb  Blair*  Vor- ■Mai;. 

il.ln(t»»chnilt.) 


Köpfe.  Die  T.  S.  Blair  it.,  Ingenieur  der  Lncka- 
wanna  Steel  Company  in  Buffalo,  patentamtlich  ge- 
schützte Anordnung  ist  versuchsweise  an  einem  der 
älteren  Martinöfen  **  genannter  Gesellschaft  seit  An- 
fang Juli  v.  J.  im  Hotrieb.  Dieselbe  hat  sich  bis- 
her durchaus   bewährt,  der  Kopf  soll  sich  in  gleich- 

•  „The  Iron  Age",  7.  November  1907  S.  1310. 
••  Vergl.  „Stahl  und  Elsen"  1907  Nr.  9  S.  302. 
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guter  Verfassung  befinden,  wie  am  Tage  der  Inbetrieb- 
setzung, wahrend  der  Ofen  selbst  schon  fast  die 
doppelte  Anzahl  von  Hitzen  auagehalten  hat  gegen- 
über der  Durchschnittsleistung  der  Oefen  mit  gewöhn- 
lichen gemauerten  Köpfen. 

Abbildung  2,  3  and  4  zeigen  die  Anordnung  der 
Klnirsrhen  Konstruktion  in  Aufriß,  HorizontalHchnitt 
und  Endansicht.  (Abbild.  4  ist  in  kleinerem  Maßstäbe 
Ausgeführt  als  Abbildung  2.)  Das  ganze  Endmauerwerk 
bei  a  sowio  die  Zuge  sind  aus  einer  Mischung  von 
gemahlenem  Magnesit  mit  15%  basischer  Schlacke 
hergestellt,  der  zweck«  leichteren  Einstampfens  ge- 
nügend Kohlonteer  zugesetzt  wurde.  Der  Oaszog  ist  von 
oiner  wassergekühlten  Haube  b,  die  aus  Kosseiblech 
hergestellt  ist,  überdeckt.  Sie  liegt  auf  jeder  Seite 
des  Zuges  in  einer  Breite  von  305  mm  auf  dem  Mag- 
nesitmauerwerk auf  und  ist  mit  einer  Magnesitschicht  c 
fest  uberstampft,  so  daß  alle  Nähte  der  Haube  vor 
der  direkten  Einwirkung  der  Flamme  geschützt  sind. 
Die  Haube  b  erstreckt  sieb  nach  vorn  Aber  den  Zug 


Abbild«»*  3.    Ki.dtii.lcht  iu  Abbild«*  2. 


hinaus  und  bis  auf  etwa  1,5  m  Abstand  vom  Ende  des 
Mauerwerks,  und  bildet  damit  einen  Miscbraum  für 
Gas  und  Luft,  bevor  beide  den  eigentlichen  Ver- 
brennungsraum über  dem  Herd  erreichen.  Das  End- 
mauerwerk von  a  könnte  auch  in  der  üblichen  Weise 
ans  Silikasteinen  aufgeführt  sein ;  die  Hauptsache  ist 
die  wassergekühlte  Haube,  die  den  Mauerbogen  ersetzt. 
Wird  der  Kopf  in  der  oben  beschriebenen  Weise  her- 
gestellt, so  hält  Blair  denselben  für  praktisch  unzer- 
störbar. 

In  der  äußeren  Querwand  ist  ein  wassergekühlter 
Kasten  e  angeordnet,  der  mit  einer  114  mm  starken 
Stcinscbicht  ausgemauert  und  in  Scharnieren  g  dreh- 
bar gelagert  ist,  so  daß  er  jederzeit  zwischen  zwei 
Hitzen  wie  eine  Tür  geöffnet  werden  kann  zum  Aus- 
bessern der  Züge.  Das  Kühlwasser  gelangt  durch  das 
Rohr  d  bis  in  die  äußerste  Spitze  b  der  Haube  nnd 
tritt  am  hinteren  Ende  derselben  durch  das  Rohr  h 
wieder  aus,  durch  welches  es  in  den  Kasten  o  geleitet 
wird,  um  von  hier  durch  die  Rohrleitung  i  zu  den 
Ofenventüen  abzuströmen. 

Blair  macht  für  seine  Konstruktion  außer  dem 
Vorzug  eines  praktisch  unzerstörbaren  Kopfes  noch 
weitere  Vorteile  geltend  :  Die  Ueberwachung  der  Ver- 
brennung und  der  OasfOhrung  ist  jederzeit  möglich, 
so  daß  das  Gewölbe  und  die  Seitenwände  viel  weniger 


angegriffen  werden  als  bei  der  bisherigen  Bauart.  Die 
genannten  Ofenteile  brauchen  nicht  neu  aufgemauert 
zu  werden  bei  einer  großen  Ofenreparator,  die  sonst 
dnreh  das  Zurüokbronnen  der  Köpfe  verursacht  wurde ; 
sie  können  vielmehr  ohne  großen  Aufenthalt  über 
Sonntag  ersetzt  werden,  wenn  der  eine  oder  andere 
Teil  erneuert  werden  soll,  während  die  Ofenkanäle 
ausgebrannt  werden  müssen.  Da  der  Kopf  stets  die 
Länge  behält,  die  für  die  beste  Gas-  und  Luftführung 
am  geeignetsten  ist,  so  ergibt  sich  daraus  ein  stete 
gleich  scharfer  Ofengang.  Man  kann  auch  den  Ofen 
heißer  gehen  lassen,  da  die  neue  Kopfkonstraktion 
am  außenliegenden  Ende  leicht  Temperaturen  ge- 
wachsen ist,  denen  ein  aus  Silikasteinen  in  üblicher 
Weise  aufgeführter  Kopf  erliegen  würdo.  Das  sonst 
so  lästige  und  gefährliche  Abschmelzen  der  Silika- 
steine des  Kopfmauerwerks  tritt  natürlich  nicht  mehr 
ein,  auch  fällt  die  sonst  durch  das  Ablaufen  dieser 
Steine  hervorgerufene  Zerstörung  der  Magnesitmaase 
fort.    Die  Folge  davon  ist  eine  Ersparnis  an  Zeit 


Abbilduag  4.    Hori«ont«l.chnU<  <u  Abbild«««  i. 


zwischen  zwei  Hitzen  sowie  an  Magnesit  und  Dolomit. 
Während  der  bis  jetzt  vier  Monate  dauernden  Hütten- 
reise  des  Martinofens,  der  nach  Blairs  Angaben  bei 
der  Lackawanna  Steel  Company  in  Betrieb  ist,  war 
es  nicht  nötig,  die  Enden  des  Ofens  unterhalb  des 
Kopfes  mit  Magnesit  zu  flicken.  Das  Abbrennen  der 
Tnnenwäude  der  Züge  liefert  in  der  Hauptsache  die 
Schlacke,  welche  die  Schlackensäcke  anfüllt.  Die 
Wasserkühlung  des  am  stärksten  durch  die  ausziehende 
Flamme  beanspruchten  Mauerwerks  in  Höbe  von  rd. 
1,8  m  verhindert  dieses  Abbrennen. 

Die  Ersparnisse  an  Betriebsreparataren  werden 
von  Blair  wie  folgt  angegeben :  Reparatur  der  Quer- 
wände, 26  000  Stück  Silikasteine  im  Jahre,  fertig  ver- 
mauert zu  147  .*  f.  d.  1000  Stück,  zusammen  3822  >*; 
Reparatur  der  Köpfe  usw.  viermal  im  Jahr  je  6300  Jl, 
zusammen  25  200  •  Eine  Ersparnis,  die  Blair  auf 
das  Mehrfache  der  obigen  beiden  Hosten  schätzt, 
werde  erzielt  durch  eine  höhere  Produktion,  da  bei 
einem  gewöhnlichen  Martinofen  jährlich  viermal  je  10 
Betriebstago  wegen  Vornahme  von  Reparaturen  ver- 
loren gingen.  Von  diesen  Ersparnissen  wären  ent- 
sprechende Abzüge  zu  machen  für  eine  zweitägige  (?) 


•  Diene  Zahlenangaben  besitzen  für  deutsche  Ver- 
hältnisse natürlich  nur  Vergleichswerte. 
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Reparatur  zwecks  Erneuerung  des  Kammermauer- 
werkes  und  für  andere  kleine  Flickarbeiten,  die  an  den 
Küpfen  den  Blairscheii  Ofens  notwendig  werden  sollton. 

Ohne  in  eine  nähere  Kritik  obiger  Vorschlage 
eintreten  zu  wollen,  muß  abgewartet  werden,  welche 
Erfolge  man  an  anderen  Stellen  mit  diesen  Neue- 
rangen erzielen  wird.  Werden  eich  auch  nicht  alle 
Vorteile,  die  mit  diesen  Konstruktionen  verbunden  sein 
sollen,  in  der  Dauerpraxis  erreichen  lassen,  so  werden 
sie  doch  manche  wertvolle  Anregung  für  eine  immer 
bessere  Ausgestaltung  des  Martinofen-Betriebes  bieten. 

Auf  einen  andern  Vorschlag  Blairs  zwecks  Aus- 
nutzung der  Vorteile  des  vereinigten  Besse  mer- 
und  Martin-Verfahrens  soll  in  einer  spätem  Nummer 
an  dieser  Stelle  eingegangen  werden. 

Dr.-Ing.  Petenen. 

Siedepunkte  der  Metalle.* 

Während  die  Schmelzpunkte  der  Metalle  durch 
die  Benutzung  des  Pyrometers  neuerdings  genauer 
bestimmt  sind,  bereitet  die  Bestimmung  ihrer  Siede- 
punkte große  Schwierigkeiten.  Da  jedoch  bei  der 
Gewinnung  von  Metallen  aus  ihren  Erzen  im  elek- 
trischen Ofen  die  Siedepunkte  der  Metalle  die  höchste 
Temperatur  des  Ofens  angeben,  so  ist  ihre  Kenntnis 
von  nicht  geringem  Werte.  Kür  die  Praxis  de*  elek- 
trischen Ofens  genügt  es,  wenn  die  relative  Stellung 
der  Metalle  in  der  Reihe  durch  Angabe  der  Intervalle 
von  zwei  aufeinanderfolgenden  Metallen  festgelegt  ist. 

Dr.  O.  P.  Watts  gab  in  einem  Vortrag  vor  der 
„American  Electrochemical  Society"  eine  Zusammen- 
stellung der  von  Moissan  gemachten  Bestimmungen 
und  versuchte,  die  Metalle  in  einer  Siedepunktsreihe 
zusammenzustellen.  Kr  erörterte  die  Schwierigkeit 
ihrer  genauen  Festlegung  und  bemerkte,  dalS  die  spe- 
zifische Wärme  und  die  unbekannte  Verdampfungs- 
wärme Irrtümer  hervorrufen  können. 

Die  einzigen  bekannten  Punkte  sind  die  Siede- 
punkte von  Zink  (940°  ('.)  und  Kupfor  (2100°  f.), 
die  von  Fery  bestimmt  worden  sind.  Der  Siedopunkt 
von  Wolfram,  dessen  Schmelzpunkt  bei  3200"  ('.  liegt, 
wurde  dann  auf  3700°  ('.  veranschlagt. 


Wratts   stellte  folgende 

Tabelle  der 

relativen 

depunkte  auf : 

«c. 

••<•. 

Zink.  .  .  . 

940 

Titan   .  .  . 

2700 

Kadmium 

1025 

Rhodium  .  . 

2750 

Blei  .... 

1250 

Ruthenium  . 

2780 

Silber  .  .  . 

1850 

Uold    .  .  . 

2800 

Kupfer    .  . 

2100 

Palladium  . 

2820 

Zinn  .... 

2170 

Iridium   .  . 

2850 

Mangan  .  . 

2200 

Osmium  .  . 

2950 

Nickel  .  .  . 

2450 

I'ran  . 

3IO0 

Chrom  .  .  . 

2500 

Molybdän  . 

3350 

Eisen  .  .  . 

2000 

Wolfram  .  . 

3700 

Platin  .  .  . 

2650 

Die  Stellung 

der  ersten  a 

ecljs  Metalle 

wurde  aus 

der  Destillation  von  Legierungen  erhalten.  Die  Stel- 
lung des  Mangans  in  beziig  auf  Zinn  und  Kupfer  ist 
zweifelhaft  Ueberraschend  ist  der  hohe  Siedepunkt 
für  Gold   in  der  Reihe;   auch  der  des  Titans  steht 

•  „ Electrochemical  and  Metallurgical  Industrv" 
1907,  Novemberheft,  8.  450. 


nicht  genau  fest.  Moissans  Versuche  haben  ergeben, 
daß  das  Titan  schon  unter  Beinern  Schmolzpunkte 
stark  vordampft. 

In  der  dorn  Vortrag  folgenden  Diskussion  machte 
J.W.Richards  darauf  aufmerksam,  daß  die  Me- 
talle aus  Legierungen  und  nicht  aus  reinen  Metallen 
destilliert  worden  wären.  Dieckmann. 

Künstlicher  Graphit  als  Schmiermittel. 

E.  0.  Acheson  erfand  im  Jahre  1900  eine  Methode 
znr  Herstellung  eines  feinen  und  sehr  reinen  Oraphits 
und  er  versuchte  gleichzeitig  eine  Anwendung  dieses 
Stoffes  als  Schmiermittel  durchzuführen.  Trocken  oder 
mit  einem  Schmierfett  gomischt,  war  er  leicht  zu  ver- 
wenden, bei  dem  Versuch  aber,  dem  Graphit  da  An- 
wendung zu  verschaffen,  wo  bisher  Oel  als  Schmier- 
material allein  in  (lebrauch  steht,  zeigten  sich  bald 
die  bekannten  Schwierigkeiten,  indem  der  Graphit  in 
Oel  sich  schnell  absetzte,  genau  wie  jeder  natürliche 
Graphit,  Erst  durch  Behandeln  mit  einer  Lösung  von 
Tannin  in  Wasser  (Digallussäure)  wurde  der  Graphit 
so  fein  in  der  Flüssigkeit  verteilt,  daß  er  mit  dem 
Filtrat  durch  die  feinsten  Filter  lief.  Setzte  man  der 
Lösung  aber  vorher  etwas  Salzsäure  zu,  so  blieb  er  auf 
dem  Filter  in  so  feiner  Form  zurück,  daß  er  in  Oel 
und  Wasser  suspendiert  blieb,  ohne  sich  abzusetzen. 

In  einem  Vortrage,*  den  der  Erfinder  vor  dem 
Franklin  Institute  gehalten  hat,  berichtet  er  eingehend 
über  erfolgreiche  Versuche,  die  Prof.  C.  IL  Benjamin 
gemacht  hat,  um  den  Wert  dieses  fein  verteilten 
Graphits  als  Schmiermittel  festzustellen. 

Wegen  ausführlicherer  Angaben  Uber  die  An- 
wendungsfähigkeit usw. dieses  von  Acheson,  .deflocculated 
graphite"  genannten  Körpers  muß  auf  die  Quelle  ver- 
wiesen werden.  Kraynik. 

AntienhandelMtelle  für  die  deutsche  Industrie. 

Die  .Interessengemeinschaft  der  zen- 
tralen industriellen  Verbände"  (Zentral- 
verhand Deutscher  Industrieller  —  Zentralstelle  für 
Vorbereitung  von  Handelsverträgen  —  Bund  der  In- 
dustriellen) hat  in  ihrer  Sitzung  vom  0.  Januar  d.  J. 
beschlossen,  den  im  vorigen  Jahre  festgestellten,  im 
Reichstage  angekündigten  und  der  Regierung  zur  Mit- 
wirkung unterbreiteten  Grundplan  einer  „Außenhan- 
delsstelle fürdiedeutsche  Industrie*  nun- 
mehr auszuführen.  Nach  dem  Vorgange  des  gesamten 
im  Wettbewerbe  stehenden  Auslandes  soll  ein  Haupt- 
Nacbricbtendienst  über  alle  Ausfuhrfragen  zum  Zwecke 
der  Wahrung  and  Erweiterung  unserer  Absatzgebiete 
im  Auslande  von  der  Industrie  selbständig,  aber  im 
Zusammenwirken  mit  amtlichen  Stellen  auf  gemein- 
nütziger Grundlage  errichtet  werden.  Die  Einrichtung 
wird  allen  an  der  Ausfuhr  beteiligten  Kreisen  in 
gleicher  Weise  dienlich  sein.  Die  Durchführung  dieses 
Planes  kann  als  Abschluß  der  langjährigen  Verhand- 
lungen, die  unter  dem  Stichworte  „Reichshandelsstelle" 
bekannt  geworden  Bind,  angesehen  werden.  Der  Bund 
der  Industriellen  ist  mit  der  Verwaltung  der  Stolle 
beauftragt  worden.  Dor  gesamten  Industrie  wird  in 
nächster  Zeit  der  Grundplan  zur  Mitwirkung  vorgelegt 
werdon. 

*  „The  Journal  of  the  Franklin  Institute",  November 
1907,  S.  375  bis  382. 


Bücherschau. 


van  der  Borght,  Dr.  R. :  Hamid  und  Handels- 
politik: Zweite  Auflage.  Leipzig  1907,  (_.  L. 
Hirschfeld. 

Als  die  erste  Auflage  dieses  vortrefflichen  Werkes 
erschien  und  wir  es  im  Junibeft  von  1900  den  Lesern 
von  „Stahl  and  Eisen'  auf  das  eingehendste  empfahlen, 


umfaßte  Deutschlands  internationaler  Handel  im  Spezial- 
bandel 10  Milliarden  Mark  an  Wert,  und  Deutsch- 
lands Bevölkerung  betrug  55  Millionen  Menschen. 
Die  10  Millarden  sind  inzwischen  auf  12,  die  55  Mil- 
lionen auf  61  gestiegen.  Deutschland  steht  an  zweiter 
Stelle  unter  den  Weltbandelsstaaten.  und  seine  Be- 
völkerung wird  an  Zahl  unter  den  Kulturländern  nur 
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noch  von  den  Ver.  Staaten  von  Amerika  und  von 
Rußland  überragt.  Das  Jahreseinkommen  des  deut- 
schen Volkes  dürfte  nur  noch  wenige  Milliarden  von 
dem  dos  englischen  entfernt  sein.  Unter  diesen  Um- 
ständen ist  eine  wissenschaftliche  Würdigung  des 
deutschen  Handels  von  dauerndem  Interesse,  und  van 
der  Borght  gibt  sie  in  einer  gegenüber  der  ersten  Auf- 
lage des  Buches  erweiterten  und  vertieften  Weise. 
Besonders  aber  berücksichtigt  er  im  zweiten  Teile  des 
Buches  die  inzwischen  eingetretenen  Veränderungen 
auf  dem  Gebiete  unserer  Süßerer  Handelspolitik.  Da 
der  Verfasser  mittlerweile  seine  Stellung  als  Professor 
der  Staatswissenscbaftcn  an  der  Technischen  Hoch- 
schule in  Aachen  mit  der  des  Präsidenten  de«  Kaiserl. 
Statistischen  Amtes  in  Berlin  vertauscht  bat,  so  be- 
merkt er  in  der  Vorrode  nur  für  diejenigen,  die  die 
private  wissenschaftliche  Tätigkeit  nicht  von  der 
dienstlichen  Stellung  trennen  können,  die  selbstver- 
ständliche Tatsache,  daß  das  Buch  lediglich  das  ent- 


halt, was  der  persönlichen  wissenschaftlichen  Ueber- 
zcugung  dos  Verfassers  entspricht,  und  daß  deshalb 
Inhalt  und  Form  auch  lediglich  von  ihm  persönlich 
zu  vertreten  sind.  Daa  lobende  Urteil,  das  wir  über 
die  erste  Auflage  gefällt,  können  wir  über  die  vor- 
liegende zweite  nur  in  verstärktem  Maße  wiederholen, 
sowohl  was  den  Inhalt  als  auch  was  die  Form  an- 
betrifft, welch  letztere  sich  in  glücklichster  Weise 
einer  fließenden  und  allgemein  verständlichen  Dar- 
stellung befleißigt. 

Interessant  und  bezeichnend  für  die  Wertschätzung 
des  literarischen  Eigentums  in  dem  sich  zu  den  Kultur- 
ländern rechnenden  Russischen  Reiche  ist  es  übrigen«, 
daß  von  der  ersten  Auflage  des  van  der  Borghtschen 
Werkes  E.  J.  Ragosin  in  St.  Petersburg  1905  eine 
russische  Uebersetzung  ohne  Genehmigung  des  Ver- 
legers und  Verfassers  erscheinen  ließ.  Die  bestehende 
Rechtslage  machte  die  Abwehr  eines  solchen  Vor- 
gehens leider  völlig  unmöglich.      Dr.  W.  Beumer. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  Rohoifienmurkte.  —  Das  Luxemburger 
Roheisen-Syndikat  beschloß  laut  „B.  B.-C",  die  für 
das  erste  Viorteljahr  1908  angeordnete  40prozentige 
Einschränkung  der  Erzeugung  auch  auf  das  zweite 
Vierteljahr  auszudehnen. 

Das  englische  Roheisengeschäft  ist,  wie  uns 
unterm  26.  Januar  ans  Middlesbroagh  gemeldet  wird, 
sehr  still,  trotzdem  aber  sind  die  Preise  fest.  Die 
Aussichten  für  Frühjahr  werden  für  günstig  gehalten, 
denn  bowoM  für  Eisen  ab  Werk  als  auch  für  Warrants 
worden  jetzt  für  sofortige  und  Frühjahrs-Lieferung  die- 
selben Preise  bezahlt.  Die  Arbeitseinstellung  auf  den 
Schiffswerften  hier  an  der  Nordostküste  übt  keinen 
Einfluß  aus.  Die  Verschiffungen  halten  sich  ungefähr 
auf  der  Höhe  des  vorigen  Monats.  Gegenwärtige  Preise 
ab  Werk  sind:  für  Gießereieisen  Nr.  1  sh  60,9  d, 
für  Nr.  3  sh  48/3  d,  für  HSmatit  in  gleichen  Mengen 
Nr.  1,2  und  3  sh  58/—  netto  Kasse.  Hiesige  Warrants 
Nr.  3  sind  zu  eh  47/8'/»  d  gesucht.  In  den  Lagern 
befinden  sich  98  154  tone,  davon  90  395  tons  Nr.  3 ; 
die  Zunahme  seit  Ende  Dezomber  beträgt  9951  tons. 

Verein  deutscher  Eisengletterelen.  —  In  der 
am  21.  Januar  1908  zu  Düsseldorf  abgehaltenen  Haupt- 
versammlung des  Vereins  wurde  die  neue  „Nied er- 
rheinisch- Westfälische  Gruppe  für  Bau-  und 
Maschinenguß"  gebildet.  Zum  Vorsitzenden  der 
Gruppe  wurde  Hr.  Potthoff,  Lünen,  zum  Stell- 
vertreter Hr.  Direktor  Chary,  Jünkerath,  einstimmig 
gewählt;  zum  Schriftführer  wurde  Hr.  Schultz, 
Lünen,  zum  Rechnungsführer  Hr.  Rottmeyer  (G. 
u.  J.  Jäger,  Elberfeld),  für  die  Hochofengießoreien 
nr.  Hegerkamp  (Niederrheinische  Hütte)  ernannt. 
In  derselben  Versammlung  beschloß  die  neue  Gruppe, 
die  125  Eisengießereien  umfaßt,  an  den  bisher  gül- 
tigen Proisen  festzuhalten,  da  trotz  der  für  neue  Ab- 
schlüsse ermäßigten  Roheisenproise  dio  Verkaufspreise 
noch  längst  nicht  in  einem  gesunden  Verhältnis  zu 
den  Gestehungskosten  stehen. 

Vereinigung  tob  FelublechwalzYferken.  —  In 

der  am  24.  d.  M.  abgehaltenen  Versammlung  der 
.Magener  Vereinigung"  wurde  in  gemeinsamer  Be- 
sprechung mit  den  Vertretern  der  Schwarzhlech- 
Vereinigung  festgestellt,  daß  alle  Werke  für  die 
Zeit  von  mindestens  drei  Monaten  sehr  gut  beschäf- 
tigt sind  und  daß  die  Nachfrage  nach  Feinblechen 
äußerst  lebhaft  geworden  ist.  Allgemein  war  man 
der  Ansicht,  daß  zu  den  bisherigen  verlustbringenden 
Preisen  nicht  mehr  verkauft  werden  könno. 

Ausfnhrrergfltangeu.  —  Wie  der  „Köln.  Ztg.- 
aus  Düsseldorf  gemeldet  wird,  gewährt  das  Kbeinisch- 
Westfälische  Kohlensyndikat  seit  dem  l.  Januar  d.  J. 


wieder  eine  Ausfubrvergütung  auf  Walzdraht,  die 
auf  der  Grundlage  von  1,50  Jt  f.  d.  Tonne  verbrauchter 
Kohle  berechnet  wird. 

Oberschleslsche  Eisenindustrie,  Aktien-Gesell- 
schaft für  Bergbau  und  Huttenbetrieb  in  GleiwiU 
—  Könlgxhulder  Stahl-  and  Eisennaren •  Fabrik, 
Akt. •tieft,  in  Könlgshuld,  Kreis  Oppeln.  —  Die 

Oberscblesiscbe  Eisenindustrie  A.-G.  bat  dem  „B.  T." 
zufolge  sämtliche  Aktien  der  Königshulder  Stahl-  und 
Eisen  waren  fabrik  erworben.  Daa  Aktienkapital  dieser 
Gesellschaft  beträgt  600000  Jt. 

Weitere  Anfschlleßang  des  staatlichen  Stein- 
kohleufelderbesltzes  Im  Gberbergamtsbezirk  Dort- 
mund. —  Dem  Preußischen  Abgeordnetenhause  ist 
ein  Gesetzentwurf  zugegangen,  nach  dem  die  Staats- 
regierung ermächtigt  werden  soll,  zur  Herstellung 
von  drei  Doppclschachtanlagen  in  den  staatlichen 
Steinkohlenfeldern  im  Oberbergamtsbesirke  Dortmund 
55  Millionen  Mark  zu  verausgaben  und  diesen  Be- 
trag durch  eine  Anleihe  aufzubringen. 

Nachdem  die  Staatsregiorung  ihr  Ziel,  mit  10  bis 
16  «o  an  der  rheinisch-westfälischen  Stoinkohlen- 
förderung  beteiligt  zu  sein,  infolge  deB  Scheiterns 
ihrer  Hiherniamachenschaften  bisher  nicht  hat  er- 
reichen können,  will  sie  sich  nach  der  dem  Gesetz- 
entwurfe beigefügten  Denkschrift  nun  in  verstärktem 
Maße  der  Abteufung  neuer  Schächte  zuwenden.  Die 
drei  geplauton  Doppelschächte,  für  die  der  Landtag 
jetzt  die  Mittel  bereitstellen  soll,  sind:  die  bereits  im 
September  vorigen  Jahres  begonnene  Anlage  bei 
Westerholt,  die  zweite  bei  Niederscholvon,  deren  In- 
angriffnahme nur  auf  dio  Schaffung  besserer  Trans- 
portwege wartet;  über  die  voraussichtliche  Lage  der 
dritten  läßt  die  Begründung  nichts  verlauten.  Die 
Regierung  glaubt,  daß  sich  die  drei  Anlagen  bei  mög- 
lichster Beschleunigung  der  Arbeiten  in  7  bis  8  Jahren 
freigebaut  haben  werden.  Der  Staat  würde  alsdann 
über  sieben  Doppclschachtanlagen  im  Ruhrbezirke  ver- 
fügen ;  neben  den  drei  neuen  nämlich  über  Ver.  Glad- 
beck, Bergniaiinsglück  und  Waltrop. 

l'eber  die  Beteiligung  der  staatlichen  Steinkohlen- 
fördernng  im  Kuhrbezirke  sagt  die  Begründung: 
„Selbst  wenn  die  sämtlichen  vier  DoppeUcbachtanlagen 
(Gladbeck,  Bergmannsglück  und  Waltrop)  die  volle 
Leistungsfähigkeit  erreicht  haben  werden,  wird  die 
fiskalische  Bergvorwaltung  von  dem  von  ihr  erstrebten 
Ziele,  etwa  10  bis  15  v.  H.  der  UeBamtförderung  des 
Ruhrkohleiibezirkes  aus  staatlichen  Gruben  zu  liefern, 
noch  weit  entfernt  sein.  Während  im  Jahre  1902  die 
Förderung  an  Steinkohlen  im  Oberbergaintabezirke 
Dortmund  58  000000  t  betrug,  belief  sie  sich  im  Jahre 
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1906  auf  76  800000  t.  Nach  den  bis  jetzt  vorliegsn- 
den  Ergebnissen  wird  man  annehmen  dürfen,  daß  sie 
im  Jahre  1907  80  000000  t  erreichen  wird.  Unter 
Berücksichtigung  des  Umstände«,  daß  eine  ganze  Reihe 
neuer  Werke,  namentlich  an  der  Lippe,  in  der  Ent- 
wicklung begriffen  sind,  wird  man  die  Juhri'nfiirdurung 
dei  Oberbergamtsbezirkes  Dortmund  zu  der  Zeit,  wo 
die  Alkalischen  Anlagen  roll  förderfähig  sein  werden, 
mit  rund  90  bis  100  Millionen  Tonnen  eher  zu  niedrig 
als  zu  hoch  schätzen.  Um  Ton  einer  solchen  Gesamt- 
forderung 10  bis  15  v.  H.  zu  liefern,  dazu  reichen 
vier  Doppelschachtanlagen,  selbst  bei  glänzenden  unter- 
irdischen Aufschlössen  und  bei  Ausnutzung  der  vollen 
Leistungsfähigkeit,  bei  weitem  nicht  aus.  .  .  .  Nach 
Vollendung  der  drei  neuen  Doppelst-bächta  würde  dio 
Bergverwaltung  ihr  Ziel  zwar  noch  immer  nicht  er- 
reicht haben,  aber  sie  würde  ihm  doch  um  einen  be- 
deutenden Schritt  näher  gekommen  sein.  Bei  dieser 
Sachlage  erscheint  die  Inangriffnahme  einer  dritten 
Doppelschachtanlage  neben  den  beiden  bereite  be- 
gonnenen bei  Westerbolt  und  NiederecholTsn  zur  Er- 
schließung des  fiskalischen  Felderbeaitzes  in  West- 
falen alsbald  als  geboten." 

Vom  1.  April  1915  ab  soll  eine  über  das  gesetz- 
liche Maß  hinausgehende  Tilgung  des  Baukapitals, 
dessen  tu  bewilligenden  Betrag  die  Regierung  übrigens 
nicht  voll  in  Anspruch  nehmen  zu  brauchen  hofft, 
stattfinden,  »o  daß  die  ganze  Summe  bis  zum  31.  März 
I9S0  getilgt  ist.  Die  Mittel  zur  verstärkten  Tilgung 
•ollen  gegebenenfalls  aus  den  Ueberschüssen  der 
Zechen  Ver.  Gladbeck,  BergmannsglQck  und  Waltrop 
entnommen  werden. 

Preisgestaltung  des  Aluminiums.*  —  Ueber 
diese  Frage  entnehmen  wir  der  „Köln.  Ztg."  die  nach- 
stehenden Ausführungen :  Wie  erinnerlich,  war  das  Jahr 
1906  für  die  Gestaltung  der  Aluminiumpreise  außer- 
ordentlich günstig.  Die  leistungsfähigsten  Hersteller 
des  reinen  Aluminiums,  zwei  französische,  eine  eng- 
lische, eine  amerikanische  und  schließlich  die  bekannte 
Neohauacner  Gesellschaft,  hatten  den  Absatz  und  den 
Vertrieb  ihrer  Erzeugnisse  dahin  festgelegt,  daß  ge- 
meinsame Lager,  z.  B.  in  Antwerpen,  errichtet  und 
den  einzelnen  Gesellschaften  der  Alleinverkauf  in 
ihrem  nächsten  tntereesenkreise  gewährleistet  wurde. 
Gegenseitig  unterstützten  sich  die  Werke  durch  ge- 
meinsame Versorgung  dor  Lager.  So  hatte  die  Alu- 
miniamgesellschaft  Neuhausen  den  ausschließlichen 
Vertrieb  von  Alomininm-Reinmotall  fUr  jenen  Ring 
fiber  die  hauptsächlichsten  europäischen  Festlands- 
Staaten  hin  in  II  Anden:  ausgenommen  war  nur  Frank- 
reich. Zu  diesen  vorzüglichsten  Verkaufseinrichtungen 
des  Rinjres  kamen  die  für  die  Gesellschaften  aehr 
günstigen  Zeitumstände.  Die  Preise  aller  Metalle,  be- 
sonders die  für  Kupfer  und  Zinn,  waren  stark  in  die 
Höhe  gegangen.  Dies  war  dem  Aluminium,  das  zum 
Teil  als  Ersatzmaterial  eintrat,  förderlich.  Aber  auch 
nach  den  Erzeugnissen  der  das  Aluminium  weiter 
verarbeitenden  Industrie  war  in  diesen  Zeiten  der 
Hochbewegung  die  Nachfrage  ungemein  gesteigert. 
Kerner  mehrte  sich  im  genannten  Jahre  die  Verwen- 
dung des  Aluminiums  für  chemische  Zwecke,  sowie 
in  den  großen  Eisenhütten  als  Zusatz  zu  Stahllegie- 
rungen usw.  Die  ungemein  gewachsene  Nachfrage 
nach  Eisen-  und  Stahlerzeugnissen  erhöhte  naturgemäß 
auch  den  Verbrauch  deB  Aluminiums.  Der  Bedarf 
an  Aluminium  war  aus  allen  diesen  Gründon  gewaltig 
gestiegen.  Abgesehen  hiervon  wurde  jedoch  dio  Be- 
wegung des  Aluminiummarktes  zum  Teil  schon  durch 
natürliche  Einschränkungen  der  Erzeugung  beeinflußt. 
So  waren  die  Wasserverhältnisse  nicht  besonders 
günstig  gewesen;  hinzu  kamen  auch  noch  Arbeiter- 
Schwierigkeiten.  Das  alles,  namentlich  aber  die  ge- 
schickte Preispolitik  der  den  Markt  beherrschenden 
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fünf  Firmen  des  RingOB,  führte  dazu,  daß  die  Alu- 
miniumpreise, die  noch  im  Jahre  1904  2  bis  2,50  .* 
das  Kilogramm  betragen  hatten,  beständig  erhöht 
wurden.  Bereits  1905  war  der  Preis  des  reinen  Me- 
talls für  große  Bezüge  in  Rohblöcken  auf  der  Höhe 
von  etwa  3  Jt  angelangt;  er  stieg  bis  Ende  des  Jahre« 
weiter  und  erreichte  im  Sommer  1906  die  beträchtliche 
Höbe  von  4  Jl  und  darüber.  Für  kleinere  Mengen 
wurden  schon  vorher  Ueberpreise  vorlangt  und  bezahlt. 
Nun  hielt  sich  der  Preis  der  Werke  ungefähr  bis  zum 
ersten  Vierteljahre  1907  auf  dieser  Höhe.  Aber  bereit« 
mit  dem  zweiten  Vierteljahre  1907  flaute  der  Preis 
merklich  ab,  und  im  Juli  1 907,  also  nicht  erst  im  Oktober, 
wie  seinerzeit  verbreitet  wurde,  war  der  Marktpreis 
trotz  aller  mehr  oder  minder  gefärbten  Berichte  auf 
ungefähr  3,15  Jt  gesunken.  Ende  Oktober  1907  vol- 
lends stand  der  Marktpreis  schließlich  schon  auf 
2,70         Keinesfalls  ist  also  richtig,  daß  im  Oktober 

1907  noch  der  Marktpreis  auf  200  Fr.  für  50  kg,  d.  h. 
3,25  Jt  f.  d.  Kilogramm  gestanden  habe.  Vielmehr 
wurde  damals  schon  vereinzelt  zu  vorgenanntem  Preise 
verkauft.  Mitte  November  erschien  eine,  wohl  aus 
Interessentenkreisen  stammende  Erklärung,  nach  der 
„die  Werke  sich  wiederum  auf  einige  Jahre  verständigt 
und  den  Verkaufspreis  des  Aluminiums  vom  1.  Januar 

1908  ab  auf  2  festgesetzt  haben".*  Heute  indes, 
also  nachdem  1.  Januar  1908,  dürfte  der  Preis  des  Metalls 
für  einen  Käufer,  der  für  größere  Mengen  einen  wirk- 
lichen Bedarf  hat,  doch  noch  niedriger  geworden  sein. 
Die  ungünstige  Lage  des  Geldmarktes  und  insbesondere 
des  Metallmarktes  hat  die  Kauflust  der  Verbraucher 
recht  merklich  beeinflußt.  Man  müßte  nun  eigentlich 
Annehmen,  daß  die  Verlängerung  des  Kartells  im 
November  1907  ein  Höhergehon  des  Preises  zor  Folge 
gehabt  hätte.  Das  war  jedoch  nicht  der  Fall,  und 
zwar  infolge  von  zwei  Umständen.  Zunächst  hatte 
sich  die  Marktlage  derart  gestaltet,  daß  die  Kupfer- 
und  Measingpreise  von  Mitte  1907  ab  unter  den  Preis 
des  Aluminiums  heruntergesunken  waren.  Es  wurde 
deshalb  die  Herstellung  vieler  Gegenstände  wieder  aus 
dem  billigen  Messing  anstatt  au«  Aluminium  vorge- 
nommen. Mit  dem  Billigerwerden  de«  Preises  für 
Aluminium  sollte  also  dem  Zurückgehen  der  Nachfrage 
nach  diesem  Metall  begegnet  werden.  Den  zweiten 
Grund  bildete  das  Vorhandensein  von  Werken,  die 
nicht  zum  Ringe  gehören.  In  Italien  z.  B.  war  unter 
der  Beteiligung  einer  angesehenen  Frankfurter  Metall- 
lirina ein  Aluminiumwerk  entstanden ;  außerdem  in 
Savoven  eine  Aluminiumfabrik,  die  wegen  naher  Be- 
ziehungen zu  einem  der  ersten  Werke  für  Tonerde, 
bekanntlich  dem  Rohstoffe  für  die  Aluminiumher- 
stellung, unter  sehr  günstigen  Bedingungen  arbeiten 
dürfte.  Ferner  hört  man  von  einer  Reihe  von  neuen 
Werken,  die  unter  Ausnutzung  gewaltiger  Wasser- 
kräfte von  den  bisher  den  Ring  bildenden  Firmen 
selbst  geplant,  angelegt  und  ausgebaut  worden  sind. 
Durch  diese  Neuanlagen,  die  zum  Teil  die  Größe  der 
bisherigen  Anlagen  nicht  nur  erreichen,  sondern  sogar 
überschreiten,  haben  die  bisherigen  Angehörigen  des 
Ringes  ihre  eigene  Herstellung  gewaltig  gesteigert. 
Die  in  den  Werken  de«  Ringes  auf  diese  Weise  fest- 
gelegten Millionen  und  ebenso  die  Kapitalien  der  außen- 
stehenden Werke  müssen  sich  verzinsen,  und  aus 
diesem  Herstellungszwange  Bowio  dem  Zurückgehen 
von  Bedarf  und  Nachfrago  dürfte  sich  von  selbst  der 
Schluß  ziehen  lassen,  was  von  der  Gestaltung  des 
Aluminium-Marktes  für  die  nächste  Zeit  zu  erwarten 
ist.  Aber  auch  für  den  Fall  einer  Verständigung  mit 
den  ringfreien  Werken  ist  wohl  kaum  zu  erwarten, 
daß  die  Preise  sich  besonders  lohnend  für  die  Alu- 
miniumwerke gestalten  werden,  weil  sonst  sofort  wieder 
neue  Mitbewerber  auftreten  würdon.  An  geeigneten 
Wasserkräften  und  Rohstoff  fehlt  es  nicht. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  42  S.  1517. 
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Au  «fuhr  von  Manganerz  Uber  Bio  de  Janeiro.* 

-  ■  Au  Manganerz  wurden  über  Rio  de  Janeiro  im 
3.  Vierteljahre  1907,  verglichen  mit  1906,  ausgeführt: 

1907  190« 
t  I 

im  Juli   28  050    16  900 

im  August   4  000    1 1  800 

im  September   21  500     7  100 

53  550  35  300 
Wenn  sieh  hieraus  auch  eine  nicht  unbedeutende  Zu- 
nahme der  Manganerzausfuhr  gegen  die  gleichen  Mo- 
nate de»  Vorjahres  ergibt,  so  wären  doch,  falls  die 
Zentraleisenbabn  die  nötigen  Wagen  gestellt  bitte, 
viel  größere  Mengen  zur  Ausfuhr  gelangt.  Don  Mangan- 
gruben erwächst  aus  dem  herrschenden  Wagenmangel 
großer  Schaden.  So  sind  z.  B.  kürzlich  größere  Auf- 
träge, nnter  anderem  einer  auf  Lieferung  von  30000  t 
Mangan,  von  Europa  und  den  Vereinigten  Staaten 
aus  rückgängig  gemacht  worden.  Man  hofft,  daß  die 
in  Kürze  bevorstehende  Einstellung  von  etwa  100 
neuen  Erztransportwagen  seitens  der  Zentraleigenbahn 
belebend  auf  die  Manganerzausfuhr  wirken,  und  daß  die 
Ausfuhr  im  Jahre  1908  gegenüber  1907  um  etwa  50% 
zunehmen  wird.  (Bericht  des  HandelssachverstÄndigen 
bei  dem  Kaiserl.  Generalkonsulate  in  Rio  do  Janeiro.) 

Stahlwerke  Bich.  Lindenberg,  Aktiengesell- 
schaft in  Remscheid.  —  Von  dieser  Gesellschaft 

*  Vorgl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Xr.  33  S.  1211. 


haben,  wie  die  .Köln.  Ztg."  mitteilt,  die  Deutsch* 
O  österreichischen  Manuesmannröhren" 
Werke  in  Düsseldorf  eine  Lizenz  für  Deutschland 
und  Italien  zur  Herstellung  von  Elektrostahl  für  Rohre 
und  Formguß  erworben  und  die  Sc  h  a  r  r  e  r  s  c  h  e  n 
Werke  für  Eisenindustrie  in  Stuttgart  eine 
ausschließliche  Lizenz  für  das  Königreich  Württem- 
berg, hauptsächlich  zur  Erzeugung  von  Stahlformguß 
nach  dem  System  Heroult-Lindenberg.* 

Oesellschaft  für  Elektrostahlanlageu  mit  be- 
schränkter Haftung,  Berlin-Nonnendamm.**  —  Die 

Gesellschaft  hat  vor  kurzem  eine  Interessengemein- 
schaft mit  der  Gröndal-K jellin  Co.  in  London 
abgeschlossen.  Diose  hat  durch  das  Abkommen  von 
der  Gesellschaft  für  Elektrostahlanlsgen  die  Verwertung 
der  elektrischen  Induktionsöfen,  System  Köchling-Ro- 
denhauser,  in  England  samt  Kolonien  und  den  Ver- 
einigten Staaten  übernommen. 

Society  Metallurgiqne  de  Sambre- et- Hoselle 
—  Sociäte  Anonyme  des  l'sines  du  Phenix.  —  Die 
am  21.  d.  M.  tagende  außerordentliche  Hauptversamm- 
lung der  Aktiengesellschaft  Sambre-et- Moeelle  beschloß 
die  Verschmelzung  mit  dem  Blechwalzwerke  Phenix 
in  Obatelineau  und  die  gleichzeitige  Erhöhung  den 
Kapitals  um  1  '/>  Mill.  auf  23  Vi  Mill.  Franken.*** 

*  Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen"  19i  7  Xr.  42  K.  1523. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Für  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen : 

(DI*  ElnwDd'r  .lad  durch  *  b«z<ichni'M 

Talbot,  Arthur  X.:  Tut*  »f  Reinforcvd  Convrete 
Ream».    V.tOH.    (University *  of  Jllinois.J 

Die  Reden  den  Freiherrn  Carl  Fenlinand  von  Stumm- 
Ilalberg,  Historisch-kritische  Uesamtausgabo, besorgt 
von  Dr.  Alexander  Tille.  Erster  und  zweiter 
Band.    (Freifrau  von  Stumm-Halberg'.J 

Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Blum,  Arthur  Norbert,  Oberingenieur,  St.  Petersburg, 
Karawannaja-Gasse  28. 

Egoroff-Rubeji,  Paul,  Ingenieur,  Director,  St.  Peters- 
burg, Stat.  Tosno,  Rußland,  Nikolai-Eisenbahn. 

Fehler,  Rudolf,  Ingenieur,  Witkowitz-Eisenwerk. 

Goecke,  Kurt,  stellv.  Vorstandsmitglied  dor  Rheinischen 
Stahlwerke,  Duisburg-Meiderich,  Stahlstr.  50. 

Heskamp,  Faul,  Betriebsingenieur  und  Prokurist  der 
Matbildenhütle,  Bad  Harzburg. 

HObtr,  J.  //.,  Hütteuingenieur  der  Berndorfer  Me- 
tallwarenfabrik Arthur  Krupp,  Berndorf,  Xiedor- 
Oesterroich. 

Lichtenberger,  Otto,  Dipl.-Ing.,  Kuhrort,  Ludwigstr.  35. 

Neue  Mitglieder, 
ron  Bodenhaustn,  Dr.  Freiherr,  Essen  a.  d.  Ruhr. 
Hopfer,  Franz,  Fabrikant,  Teilh.  der  Scharrersehen 
Werke,  Feuerbach-Stuttgart,  Gymnasiumetr.  31  B. 


Hofmann,  Franz  Jos.,   Dipl.-Ing.,  Betriebsassistent, 

Essen  a.  d.  Ruhr,  Wernerstr.  40. 
Hoppe,  Mar,  Betriebsiogenieur  der  Walzwerke  und 

Drahtziehereien  der  Berndorfer  Metallwaren-Fabrik 

Arthur  Krupp,  ßerndorf.  Xieder-Oesterr. 
Kühn,   Ferdinand,   Dipl.-Ing.,   Betriebsassistent  de« 

Martinwerks  der  Friedrichhotte,  Webbach  b.  Kirchen. 

Rhoinl. 

Kumpmann,  Wilhelm,  Ingenieur  der  Märkischen  Ma- 
scbinenbananstalt  Ludwig  Stuckenholz,  Akt.-Ges.  in 
Wetter  a.  d.  Ruhr,  Hagen  i.  W.,  Wehringhauser- 
straße  2. 

Kurzmann,  Hugo,  Ingenieur,  Betriebsleiter  des  Martin- 
stahlwerks der  Firma  F.  W.  Killing  G.  m.  b.  H., 
Hägen-Delstern  i.  W.,  Eilperstr.  111. 

heiße,  Johannes,  Ingenieur,  Reg.-Bauführer,  Hasen 
a.  d.  Ruhr,  Heinickostr.  35. 

Manderla,  Carl,  Ingenieur,  Oberingenieur  der  Sa- 
langens-Bergwerka-Aktieselskab,  Langnesset  bei  Sö- 
veien,  Tromsö  Amt,  Norwegen. 

Oeerhoff,  Julius,  Ingeniour,  Direktor  der  Oesterr. 
Berg-  und  Hüttenwerks-Gee.,  Wien  I,  Teinfaltatr.  8  a. 

Schneider,  Oscar,  Dipl.-Ing.,  Chemiker  der  Friedrich- 
Wilhelms-Hütte,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Adolfstr.  34. 

Schubert,  Bruno,  Ingenieur,  Königshütte  O.-S.,  Girud- 
straße  21. 

Verstorben. 

Ronirer,  J.,  Ingenieur,  Duisburg-Ruhrort. 
Brendel,  Wilh.,  Ingenieur,  Sosnowice,  Russ.-Polen. 


Eisenhütte  Südwest, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  nächste  HAUPT-VERSAMMLUNG  findet  statt  am  Sonntag  den 
9.  Februar  1908,  vormittags  IT  ?  Uhr,  im  Zivil- Kasino  zu  Saarbrücken. 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 
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5.  Februar  1908. 


28.  Jahrgang. 


Die  Eisenschwelle.* 

Von  Geh.  Kommerzienrat  Dr.-lng.  h.  c.  A.  Haarmann  in  Osnabrück. 


Meine  Herren !  Es  war  im  Januar  des  Jahres 
1S9-2.  also  vor  fast  16  Jahren,  als  ich 
an  dieser  Stelle  nach  Herausgabe  meiner  Ge- 
schichte de»  Eisenbahngeleises**  das  Thema  „über 
die  Verwendung  von  Eisen  und  Holz  im  Eisen- 
bahnoberbau* erörterte.***  Ich  wies  darauf  hin, 
welche  gewaltige  Entwicklung  das  Eisenbahn- 
wesen bereits  genommen  habe  und  unaufhaltsam 
weiter  nehmen  müsse,  und  daß  dabei  die  Frage 
der  Ausrüstung  des  Schienenweges  mit  möglichst 
leistungsfähigem  Oberbau  von  der  allergrößten 
technischen  und  wirtschaftlichen  Bedeutung  sei. 
Heute  soll  uns  die  Oberbaufrage  als  solche  weniger 
beschäftigen.  Meine  Aufgabe  soll  sich  vielmehr 
darauf  beschränken,  ein  einziges  Glied  im  Eisenbahn- 
Oberbau,  nämlich  die  Schwelle,  einer  näheren 
Betrachtung  zu  unterziehen,  da  der  Zeitpunkt 
gekommen  erscheint,  auch  für  die  Schienenunter- 
lage  nachgerade  dem  Eisen  die  ihm  zukommende 
Weitung  zu  verschaffen. 

Diese  für  unsere.  Industrie  wie  für  die  Eisen- 
bahnen gleich  bedeutsame  Angelegenheit  zu 
klären,  hat  unserem  Vereine  von  jeher  am  Herzen 
gelegen.  Ich  brauche  in  dieser  Beziehung  nur 
an  die  lichtvollen  Ausführungen  der  HH.  Bueckfi 
ßraunsff  und  ßeukenbergg  zu  erinnern. 
In  gleicher  Hichtung  sind  die  deutschen  Eisen- 
bahnverwaltungen, der  Verein  für  Eisenbahn- 
künde,  sowie  in  jüngerer  Zeit  auch  der  Stahl- 
werks-Verband für  die  umfangreichere  Ver- 
wendung der  Eisenschwelle  redlich  bemüht  ge- 
wesen. Freilich  sind  dafür  nicht  immer  die 
richtigsten  Wege  beschritten  worden.  Auch  in 
unseren  Reihen  wurde  viel  zu  sehr  der  nach 
meiner  Meinung  unhaltbare  Standpunkt  vertreten, 

*  Vortrag,  gehalten  vor  der  HauptverNatnmlunif 
de«  Verein«  deutlicher  KUeobQttenleute  am  8.  Dezember 
m"  zu  DOiseldorf. 

**  A.  Haarmann:  „Das  Einenbahngeleise".  Ge- 
schichtlicher Teil.   Leipzig  1891  bei  Willi.  Edelmann. 

**•  .Suhl  and  EUen"  1892  Xr.  4  8.  173. 

t  .Suhl  and  Eisen"  1886  Nr.  1  8.  24. 

t+  ,8Uhl  and  Rifwi*  1889  Nr.  4  8.  25f>. 

#  „8uhi  "i,d  Eieen«  1904  Nr.  23  8.  1345. 

Vl.„ 


(Nsrbdmek  verboten.) 

daß  die  Tätigkeit  des  Hüttenmannes  mit  der 
Herstellung  guter  Schienen  und  Schwellen  nach 
den  Vorschriften  der  Eisenbahnverwaltungeu  sich 
erschöpfe,  wahrend  dia  Konstruktion  lediglich 
Sache  dos  Eisenbahntechnikors  sei.  Ich  bin  der 
letzte,  die  Berufenheit  der  Eisenbahntechniker 
zur  Bearbeitung  der  so  schwierigen  Konstruk- 
tionsaufgaben, an  denen  das  Eisenbahnwesen  so 
reich  ist,  leugnen  oder  auch  nur  einschränken  zu 
wollen.  Im  Gegenteil,  ich  habe  schon  früher 
nachdrücklich  sowohl  hier  als  im  Verein  für 
Eisenbahnkundc  und  an  anderen  Stellen  die  Not- 
wendigkeit des  innigen,  zielbewußten  Zusammen- 
wirkens der  Eisenbahner  und  der  Hüttenleute 
auf  diesem  Gebiete  hervorgehoben.  Ich  bin  so- 
gar Uberzeugt,  daß  die  bis  jetzt  bei  uns  in 
Deutschland  und  besonders  in  Preußen  durch- 
gedrungene Anerkennung  der  Leistungsfähigkeit 
des  Eisenquerschwelleu-Oherbaues  in  erster  Linie 
dem  Handinhandarbeiten  der  Eisenbahntechnik 
mit  der  Hüttentechnik  zu  verdanken  ist. 

M.  H.!  Für  diejenigen  von  Ihnen,  welchen 
es  bei  den  tatsächlich  vorgekommenen  Mißgriffen 
in  Konstruktion  und  Ausführung  vielleicht  zu 
weitgehend  erscheint,  von  einer  jetzt  schon  vor- 
handenen Anerkennung  der  Leistungsfähigkeit 
der  Eiscnschwellen  zu  sprechen,  muß  ich  einige 
statistische  Zahlen  meinen  weiteren  Ausführungen 
voranschicken.  Hatte  ich  im  Jahre  1892  mit 
den  Zahlen  für  1890  abschließen  müssen,  so 
kann  ich  heute  Nachweise  bis  zum  Jahre  1905 
geben.  Da  aber  die  im  Reichseisenbahnamt 
herausgegebene  offizielle  Statistik  seit  1898  auf 
veränderten  Grundlagen  aufgebaut  ist,  so  habe 
ich  die  betreffenden  Zahlen  nur  für  die  letzten 
8  Jahre  zusammengestellt.  Tabelle  1  gibt  die 
Verhältnisse  der  auf  den  vollspurigen  deutschen 
Eisenbahnen  liegenden  Geleise  mit  Querschwellen 
wieder.  Die  in  den  beiden  Rubriken  mit  den 
Prozentzahlen  je  an  erster  Stelle  aufgeführten 
Ziffern  stellen  das  Verhältnis  der  Eisenquer- 
achwellen zu  allen  Querschwellen,  die  je  an 
zweiter  Stelle  stehenden  Ziffern  dasjenige  zu  den 
Holzquerschwellunmengen  dar. 
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Tabelle  1. 

U ebersiebt  der  anf  den  vollspurigen  Eisenbahnen  Deutschlands  mit  Holzschwellen  und  mit  Eisenschwellen 
Geleise,  sowie  Stückzahl  der  8chwellen  und  Verhältnis  der  Eisenschwellen  in  den  Holzechwellen. 


Im 

1  Ul 

RcehntiDr*- 
jthr 

% 

der  EL«. 

AI  d>r 

*  ; 

der  EUrn- 

km 

km 

quer- 
■ch  wellen 

llolsschwetlea      '  Elaeaqnenehwellen 

qner- 
•ckweUen 

 ■  ' 

1898 

46  020,71 

16  111,03 

25,9 
35,0 

56  250  330 

19  904  493 

26,1 
35,4 

1899 

47  089,44 

16  657,64 

26.0 
35,4 

57  748  211 

20  616  468 

26,3 
35,7 

i  (Inn 

4*3  1  i  l,ös 

1 7  9na  7? 

1  4    ZV  Oy  i  4 

26,3 
85,7 

59  326  504 

21  490  912 

26,6  I 
36,2 

1901 

49  565,55 

17  630,16 

26,3 
36,6 

61  459  928 

22  272  430 

26,6 
36,2 

1902 

50  699,16 

18112,45 

26,3 
85,7 

63  434  161 

23  066  490 

26,7 
36,4 

1909 

51  796,54 

18  558,17 

26,4 
86,8 

65  224  411 

23  908  406 

26,8 
37,7  , 

1904 

52  876,92 

19  414,63 

27,0 
37,7 

66  851  513 

26  226  882 

27,5 
38,0  j 

1905 

53  030,66 

20114,07 

27,7 
98.0 

67  885  129 

26  575  507 

28,1 
39,1 

Tabelle  2. 

Uoborsicht  der   anf   den   vollspurigen  Eisenbahnen 
Deutschlands  beim  Umbau  nnd  einzelnen  Auswechs- 
lungen behufs  Unterhaituns;  und  Erneuerung  des  Ober- 
baues verwendeten  Schwellen  nnd  deren  Preise. 


In 

Reeh- 
r.unic»- 
>hr 

Möllern* 
Qucr»chwellea 

Slüik 

Eiserne 
QnerachweUen 

Stuck 

»Br  100  Stuck 
Mols- 
■chwcllcn 

Jt 

Wr  1  t 
Eleenquer- 
schwellen  ' 

jK  

1898 

4  218  007 

1  443  230 

416 

110 

1899 

4  199  «90 

1  498  707 

448 

107 

1900 

4  355  415 

1  743  298 

450 

112 

1901 

4  306  014 

1  654  24G 

461 

114 

1902 

4  342  440 

1  929  661 

436 

109 

1903 

4  280  468 

1  727  890 

440 

109 

1904 

4  013  003 

1  954  447 

444 

108 

1Ü05 

4  126  828 

2  098  611 

442 

112 

Tabelle  3. 

Ueberaicht  der  auf  den  preußischen  nnd  preuBiech- 
heBsiscbeD  StaatseiBenbahiien  vorhandenen  Holzschwel- 
len und  Eisenachwellen  im  ganzen  und  f.  d.  Kilometer. 


I. 

tteeb- 
nuii|(>- 
jafar 

Elsenquernehwellrn 

Im  (aalen 

StOek 

f.d.  km 
Stack 

Im  fernen 
Stuck 

f.d.  km 
Stock 

1898 

35  991  584 

1206 

11  992  182 

1192 

1899 

96  829  657 

1211 

12  676  920 

1202 

1900 

37  799  131 

1217 

13  201  525 

1214 

1901 

38  880  771 

1221 

13  689  567 

1231 

1902 

40  099  309 

1238 

14  657  280 

1245 

1903 

41  866  235 

1238 

15  499  252 

1262 

1904 

42  321  031 

1245 

16  657  418 

1276 

1905 

43  338  050 

1262 

17  730  362 

1304 

Wahrend  im  Jahre  1892  <la9  Verhältnis  der 
Geleise  mit  Eisenquerscbwellen  zu  denjenigen 
mit  Holzquerschwellen  80,2  °/0  betragen  hatte/ 

•  Yergir.Btahl  und  Eisen«  1892  Nr.  4  8.  173. 


war  es  bis  zum  Jahre  1898  auf  36  °/o  und  bis 
1905  auf  38°/o  angewachsen.  Die  beim  Um- 
bau und  bei  Auswechslungen  in  den  einzelnen 
Jahren  verlegten  Schwellen  und  deren  Preise 
sind  in  der  zweiten  Tabelle  verzeichnet. 

Für  die  preußischen  Staatsbahnen  stellten 
sich  die  Zahlen  der  im  ganzen  und  für  das  Kilo- 
meter vorhandenen  Schwellen  gemäß  den  An- 
gaben der  Tabelle  3. 

Von  besonderem  Interesse  sind  für  uns  die 
Zahlen  der  letzten  Rubrik,  welche  erkennen 
lassen,  daß  man  durch  Naherlegen  der  Schwellen, 
somit  durch  Vergrößerung  der  Gesamtdruckflacbe, 
die  Standfestigkeit  des  Geleises  mit  den  gewach- 
senen Verkehrsansprlichen  mehr  und  mehr  in 
Einklang  gebracht  bat.  Daß  diese  Durchschnitts- 
zahlen für  den  Holzschwellen-Oberbau  nicht  eine 
gleich  rasche  Steigerung  zeigen ,  wie  für  den 
Eisenschwellen-Oberbau,  hangt  damit  zusammen, 
daß  die  Stückzahl  aller  Eisenschwellen  neuer- 
dings eine  viel  raschere  Zunahme  erfahren  hat. 
als  die  der  Holzschwellen.  Es  liegen  eben  ver- 
hältnismäßig mehr  Eisenschwellen  in  jüngeren 
stark  beanspruchten  Schnellzugstrecken,  die  so- 
wieso eine  dichtere  Schwellenlage  erfordern,  und 
verhältnismäßig  mehr  Holzschwellen  noch  in 
alteren  weniger  starkem  Verkehr  dienenden  Haupt- 
bahnstrecken. Im  übrigen  erhalten  Holzschwellen- 
geleise und  Eisenschwellengeleise,  sofern  sie  für 
übereinstimmende  Betriebsansprüche  hergerichtet 
werden,  auch  Ubereinstimmende  Schwellenanord- 
nung; so  weisen  z.B. sowohl  der  Oberbau  lÖaHK 
mit  Kiefernschwellen  als  auch  der  Oberbau  15aE 
mit  Eisenschwellen  der  preußischen  Staatsbahnen 
nach  den  Normalien  vom  Jahre  1905  für  gerade 
Strecken  1533  und  für  Kurvenstrecken  1600 
Stück  Schwellen  auf  einen  Kilomr»sr  auf. 
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Die  nachgewiesene  Zunahme  der  Verwendung  von 
Eisenquerschwellen  entspringt  natürlich  keinerlei 
willkürlichen  Maßnahmen.  Ware  nicht  die  Ent- 
wicklung der  Eisenquerschwolle  in  technischer 
Beziehung  so  bedeutend  fortgeschritten,  so  würde 
in  Deutschland  sicher  keine  Propaganda  aus- 
gereicht haben,  ihren  Wettbewerb  mit  der  Holz- 
Schwelle  so  wirksam  zu  gestalten. 

Nach  den  Berichten  über  einen  Vortrag,  den 
der  Generalsekretär  des  Vereins  zur  Förderung 
der  Verwendung  des  Holzschwellen-Oberbaues, 
Regierungsbanmeister  Schwabach,  im  Anfang 
dieses  Jahres  über  Bettung  und  Unterschwellung 
gehalten  hat,  und  über  die  Diskussion,  die  sich 
in  diesen  Vortrag  anschloß,*  wird  man  sich  des 
Eindrucks  nicht  entschlagcn  können,  als  ob  die 
Vertreter  der  vermeintlichen  Vorzüglichkeit  der 
Holzschwelle  ihre  Sache  in  etwas 
sehr  einseitiger  Weise  verteidigen. 
Gewiß  darf  und  soll  man  berech- 
tigte Sonderinteressen  vertreten :  das 
muß  aber  stets  sachlich  geschehen, 
und  ganz  besonders  dann,  wenn  es 
sich  nicht  um  Geschmackssachen  oder 
Liebhabereien,  sondern  um  sehr  wich- 
tige Faktoren  des  Gemeinwohls  han- 
delt.  Die  Eisenbahnen  sind  Gemein- 
gut geworden.    An  ihrer  Auagestal- 
tung nimmt  mit  Recht  das  gesamte 
Volk  lebhaften  Anteil.    Sie  müssen 
wirtschaftlich  sein,   sie  müssen  die 
denkbar  größte  Sicherheit  bieten,  und 
sie  haben,   auch   aus  hygienischen 
Gründen,  der  Forderung  erschütte- 
rungsfreier glatter  Fahrt  nach  Mng- 
licbkeit  zu  entsprechen.    Ein  gleich 
großes  Interesse  wie  das  Publikum 
hat  daran  selbstverständlich  die  Eisen- 
bahnverwaltung  als  die  berufene  Hüterin  der 
Sicherheit   und  der  Wirtschaftlichkeit  des  Be- 
triebes. Erst  wenn  diesen  Hauptinteressen  genügt 
ist,  können  Sonderinteressen,  wie  diejenigen  der 
Holzindustrie,  der  Forstwirtschaft  oder  der  Eisen- 
industrie in  Frage  kommen. 

Um  die  Entwicklung  der  Schwellenfrage  zu 
reranschauUchen,  mußte  es  nützlich  erscheinen, 
unter  Heranziehung  meines  Werkes  über  das 
Eisenbahn  gel  eise  einige  der  markantesten  Stücke 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  19  8.  672.  — 
Der  8chwabacb«che  Vortrag  ist  abgedruckt  in  der 
, Wochenschrift  für  deuUcbe  Bahnmeister*  1907  Nr.  24 
3.  365.  —  Kr  erscheint  auch  in  der  neuen  .Zeitschrift 
des  Vereins  zur  Förderung  der  Verwendung  des  Holz- 
schwellen -  Oberbaoes*  1907  Nr.  1  8.  14.  Diese  Zeit- 
whrift  enthalt  auch  am  Schlüsse  der  ersten  Nummer 
*inen  redaktionellen  Hinweis  auf  den  Haarmannschen 
Vortrag,  dem  —  obwohl  man  ihn  nur  aus  einem 
dorchaus  sachlichen  Bericht  der  .Köln.  Ztg."  kannte  — 
Einseitigkeit  und  Unsachlichkeit  vorgeworfen  wird. 
Es  wäre  wohl  richtiger  gewesen,  die  Veröffentlichung 
dieses  Vortrags  abzuwarten ,  um  sich  vom  UcgenteU 
tu  überzeugen.  Die  Redaktion. 


aus  dem  Osnabrücker  Geleisemuseum  im  Bilde 
vorzuführen. 

Im  Anfang  war  der  Stein.  Die  ersten  Eisen- 
bahngeleise wurden  aus  gußeisernen  Winkel- 
schienen  gebildet,  die  auf  Steinschwellen  befestigt 
waren.  Abbildung  1  gibt  ein  Stück  des  Geleises 
wieder,  das  vor  mehr  als  100  Jahren  bei  Merthyr 
Tydfil  in  Südwales  von  Trevithik  zur  Veran- 
staltung seines  denkwürdigen  Versuches  mit 
seiner  primitiven  Dampflokomotive  mit  flansch- 
losen Radern  benutzt  wurde.  Die  Steinschwellen 
sind  nach  Größe,  Form  und  Qualität  keines- 
wegs gleichmäßig,  aber  sie  boten  beim  Bau 
immerhin  Fixpunkte,  auf  denen  sich  die  nur 
ein  Yard  (=  0,914  m)  langen  gußeisernen 
Winkelschienen  verlegen  ließen.  Im  Betriebe 
konnten  sie  trotz  der  nach  unseren  heutigen  Be- 


Abbildung L    Merthyr  Tydfil  (1804). 
Gaßeiserne  Schienen  auf  Steinschwellen. 

griffen  winzigen  Beanspruchungen  —  denn  jene 
Geleise  hat  man  ehensogut  als  die  Vorläufer 
unserer  Feldbahnen  wie  als  die  unserer  Haupt- 
bahnen anzusehen  —  nicht  lange  festliegen.  Der 
Schienenstrang  war  ja  eine  kurzgliedrige  Kette, 
auf  der  jene  urwüchsigen,  schwer  bewegÜchen 
„iron  horses"  wie  stampfende  Pferde  dahinstol- 
zierten.  Von  Stoßverbindung,  Steifigkeit,  Druck- 
verteilung und  dergl.  war  keine  Rede.  Jede 
Schwelle  blieb  in  bezug  auf  Tragfähigkeit  auf 
sich  selbst  angewiesen. 

Ein  Vierteljahrhundert  später:  George 
Stephenson,  den  wir  mit  Recht  den  Vater 
der  Eisenbahn  nennen,  und  der  ja  auch  das 
Verdienst  hat,  durch  seine  berühmte  .Rocket" 
(Abbildung  2)  eine  neue  Aera  des  Bahnbetriebes 
eingeleitet  zu  haben,  brachte  beim  Bau  der  Eisen- 
bahn von  Stockton  nach  Darlington  (Abbild.  3) 
bereits  einigermaßen  System  in  die  Sache.  Ihm 
ist  die  regelrechte  Formgebung  der  Steine  und 
die  Einführung  der  ihm  von  dem  Walzwerker 
Berkinshaw   gebotenen   Uber  fünf  Schwellen 
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Abbildung  2.    Ocorgo  StepbcnBone  „Rocket"  (1M0). 


reichenden  Schienen,  anfangs  mit  Fischbauchen 
irewalzt,  zu  danken.  Alier  obwohl  dabei  die 
Steinunterlagen  fest  in  den  Boden  gerammt  wur- 
den, hielten  auch  sie  unter  den  immer  wieder- 
kehrenden Rucken  der  Fahrzeuge  nicht  stand. 
Sie  muhten  nach  und  nach  versinken,  und  die 
Schwierigkeit  des  gleichmäßigen  l'nterstopfens 
in  so  großer  Bettungstiefe  sprach  den  Stein- 
seh wellen  das  Todesurteil.  Nicht  sogleich!  denn 
die  den  Hartsteinen  nun  einmal  innewohnenden 
Eigenschaften   großer  WetterhesUndigkcit  und 


Druckfestigkeit  erhiel- 
ten ihnen  noch  jahr- 
zehntelang Anhänger. 
Die  Linie  Nürnberg  — 
Furth,  unsere  erst  e  deut  - 
sehe  öffentliche  Bahn 
mit  Dampfbetrieb,  1 835 
eröffnet,  war  ebenfalls 
mit  Steinschwellen  ver- 
sehen ( Abbildung  4). 
Und  in  Bayern  sind  in 
der  Folge  betrachtliche 
Strecken  mit  Stein- 
uuterlagen  ausgerüstet 
worden,  die  zum  Ttril 
noch  bis  in  die  jüngste 
Zeit  im  Betriebe  waren, 
mit  Kolzschwellen  an 
den  Stößen,  da  sich 
dort  die  Steine  wie  die 
Schienenenden  nicht  hal- 
ten tieften  (Abbild.  5). 
Die  Holzschwellen  mit 
ihrer  nicht  zu  verken- 
nenden Kflbickeit,  den 
zwei  Schienen  eines  Ge- 
leises den  notwendigen 
Zusammenhalt  bester 
zu  sichern  und  eine 
breitere  Stützung  zu 
bieten,  zeigten  sich  im 
allgemeinen  des  Steinschwelleo  so  wesentlich 
überlegen,  daß  sie  sich  in  dem  rasch  wachsen- 
den Fisenbahnhau  bald  die  Alleinherrschaft  er- 
oberten. 

So  wich  der  Stein  dem  Holz.  In  den  ersten 
Jahrzehnten  des  modernen  Eisenbahnwesens  waren 
die  Holz<iuerschwellen  nach  Form  und  Abmessung 
begreiflicherweise  sehr  verschieden.  Damals  hatte 
man  in  der  Auswahl  der  Hölzer  nach  Art  und  Alter 
noch  völlig  freie  Hand  und  zwar  bei  verhältnis- 
mäßig billigen  Beschaffungspreisen.  Man  konnte 
wohl  bis  zu  sechs  Schwellen  aus  einem  Stammi|iier- 


Abbildung  3.    Stockton— IWIington  <l  *'>.',  i. 
FiiiehbaunllHcbieneri  auf  Sti<innrbwi'llüii. 


Abbildung  4.    Nürnberg— Fürth  (1835). 
1'ilzHchienen  nuf  Steinachwellen. 
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schnitt  schneiden,  wahrend  heute  die  einzeln  ge- 
schnittenen Holzquerschwellen  die  Kegel  bilden.* 
Leider  sind  uns  aus  der  früheren  Periode  des 
Eisenbahnwesens  keine  Holzquerechwcllcn  erhalten 
geblieben,  an  denen  wir  auf  Grund  eigenen 
Augenscheins  nachprüfen  könnten,  welche  Schwa- 
chen und  Mangel  ihnen  innewohnten.  Wir  müssen 
uns  deshalb  damit  begnügen,  aus  jüngeren  Jahr- 


Abbildung  5.    Bayerische  Bahnen  (um  1850). 
Stublschienen  auf  .Steinschwellen. 

gangen  erhaltene  und  im  Betriebe  gewesene 
Holzschwellen  zu  betrachten,  um  an  ihnen  zu 
erkennen,  welchen  Veränderungen  sie  durch  Ver- 
witterung und  mechanischen  Verschleiß  zu  unter- 
liegen pflegen.  Diese  beiden  Faktoren  wirken 
stets  zusammen,  und  es  galt  deshalb  seit  langem 
als  eine  überaus  wichtige  Aufgabe  des  Eisenbahn- 
Ingenieurs,  beiden  Einwirkungen  nach  Möplich- 


Abbildung  6.  Leipzig— Dresden  (1838). 
Breitfulischienen  auf  Holzquerschwellen. 

keit  gleichzeitig  entgegenzuarbeiten.  Die  wieder- 
gegebenen Abbildungen  lassen  ersehen,  wie  ganz 
besonders  an  den  Schienenauflagestellen  Ein- 
•lrückungen  und  Einschleifungen.  verbunden  mit 
durch  die  Nagel  oder  Schrauben  verursachten 
Splitterungen  und  Ausbröckelungen,  vorkommen. 
Noch  deutlicher  ergibt  sich  das  aus  den  im 
Osnabrücker  Geleisemuseum  befindlichen  Naturai- 
stöcken. 


i 


 ) 


Den  Ausgangspunkt  der  raschen  Einführung 
der  Holzschwellen  bildet  für  Deutschland  der 
Bau  der  Eisenbahn  von  Leipzig  nach  Dresden 
im  Jahre  1838  (Abbildung  6).  Hier  hat  das 
so  bestrickend  einfache  System  mit  unmittelbar 
auf  Holzquerschwellen  verlegten  Breitfußschienen 
zum  erstenmal  Anwendung  gefunden.  Diese  Bau- 
weise ist  in  Deutschland  und  in  vielen  anderen 
Landern  vorbildlich  geblieben.  Die  englischen 
Eisenbahnen  dagegen  haben  bekanntlich  nach 
dem  Vorgang  Robert  Stephensons,  der  im 
Jahre  1838  auf  der  Bahn  von  London  nach 
Birmingham  die  von  Locke  aus  der  Pilzschiene 
abgeleitete  Doppclkopfschiene  in  gußeisernen 
Stühlen  auf  Holzquerschwellen  verlegte,  bis 
heute  an  dem  Stuhlschienen-System  festgehalten.* 

Einige  Beispiele  mögen  die  Entwicklung  des 
Ilolzschwellen-Oherbaues  veranschaulichen.  Zu- 
nächst verweise  ich 
auf  ein  Geleisstück  mit 
Breit  fußschienen,  wel- 
ches auf  der  Strecke 

Kopenhagen-  Ro- 
skylde  von  1847  bis 
1858,  also  elf  Jahre 
lang,  im  Betrieb  ge- 
wesen ist  (Abbild.  7). 
Es  hat  Fichtenholz- 
querschwellcn  mit  Ha- 
kennagel -  Befestigung 
und  Stumpfstoß  mit 
einer  der  ältesten  Ver- 
laschungen, nämlich 
nur  Außenlaschen. 
Fünfzehn  Jahre,  von 
1870  bis  1885,  war 
auf  der  Linie  Köln  — 
Hamburg  das  in  den 

folgenden  Bildern  veranschaulichte  Gelcisstück  in 
Verwendung.  Deutlich  erkennbar  ist  die  starke 
Abnutzung  der  imprägnierten  Kiefernschwelleu, 
besonders  an  den  Stellen,  wo  keine  Unterlags- 
platten verwendet  waren  (Abbild.  8),  Immerhin 
bildeten  die  kleinen  Stoß-Unterlagsplatten  (Ab- 
bildung 9)  auch  nur  einen  geringfügigen  Schutz. 

Daß  sich  die  Unterlagsplatten  vom  sechsten 
Jahrzehnt  ab  rasch  einbürgerten,  begreift  man 
bei  der  Betrachtung  des  folgenden  Bildes  (Ab- 
bildung 10).  Es  zeigt  eine  von  1875  bis  1885 
verlegt  gewesene  imprägnierte  Kiefernschwelle 
derselben  Bahn  mit  unmittelbarer  Schienenauf- 
lage. An  der  Schwelle  ist  die  nach  wiederholter 
Dexe'ung  eingetretene  große  Querschnittsver- 
minderung deutlich  erkennbar,  während  der  in 
Abbildung  1 1  dargestellten  Schwelle  von  gleicher 
Holzart  durch  die  Unterlagsplatte  eine  sicht- 
lich   längere    Lebensdauer    verliehen  wurde. 


Abbildung  7. 
Kopenhagen — Koskylde  (1847). 


*  A.  Haarmann  a.  a.  <>.  8.  112  und  113,  Ab- 
bildung 186  bis  194. 
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Bemerkenswert  sind  noch  die  Mittel,  das  Reißen 
der  Schwellen,  namentlich  der  Eichen-  und  Buchen- 
schwellen, von  den  Enden  her  durch  hölzerne 
Dübel  oder  eiserne  Schrauben  und  Klammern 
aufzuhalten  (Abbildungen  12  und  18). 


Abbildung  8. 
Köln  — Hamburg 
(1870-1885). 
MitteUchwelle  ohne 
Unterlageplatte. 


Abbildung  9. 
Köln— Hamburg 
(1870—1885). 
Stoßechwelle  mit  Untor- 


Holzschwellen  recht  unregelmäßiger  Form 
und  Größe,  aber  in  sehr  dichter  Lage,  weisen 
die  amerikanischen  Bahnen  auf  (Abbildung  14). 
Hakennägel   befestigen   die  Schienen   auf  den 

Schwellen,  neuer- 
dings mehr  und 
mehr  unter  Be- 
nutzung vonUnter- 
lagsplatten.  Da« 
Geleisstück  von 
der  Pennsylvania- 
bahn ist  interessant 
durch  die  Wechsel- 
stoßanordnung 
(broken-joint),  die 
sich  übrigens  auf 
vielen  Strecken  des 

amerikanischen 
Ostens  findet.  Diese 
Gcleisanordnung 

mit  1 4  Weißeichen-Schwellen  von  ziemlich  gleich- 
maßiger Form  unter  30  Fuß  langen,  100  lbs 
f.  d.  Yard  (  =  49,6  kg/ tu)  wiegenden  Schienen 
ist  wohl  die  stärkste  dor  in  Amerika  vorkommen- 
den und  seit  etwa  12  Jahren  auf  besonders  be- 
lasteten Strecken  eingeführt. 


Abbildung  10. 
Köln— Hamburg  (1875—1885). 
Kiefernechwelle  ohne  Unter- 
laguplatte. 


Uebrigens  gibt  der  Wechselstoß  zwar  dem 
Geleise  im  neuen  Zustande  zweifellos  einen 
festeren  Verband  und  mindert  die  Wucht  des 
Stoßens  in  etwa  herab.  Dafür  wird  aber 
die  Anzahl  der  Stoßbewegungen  verdoppelt  und 
bei  langer  befah- 
renen Geleisen  die 
Folge  hervorgeru- 
fen, daß  bei  größe- 
rer Geschwindig- 
keit der  Züge  außer 
den  senkrechten 
auch  noch  nicht 
unbedeutende  seit- 
liche Schwankun- 
gen der  Fahrzeuge 
eintreten.  Daß  hier- 
in ein  besonderer 
Vorteil  zu  erblik- 
ken  wäre,  erscheint 
zweifelhaft ,  na- 
mentlich ,  wenn 
demnächst  die  Stoß- 
konstruktion mit 

entsprechender  Un-  Abbildung  11. 

terschwellung   bei   Köln— Hamburg  (1884—1894». 
Parallelstößen  so-      Kiefernechwelle  mit  Unter- 
weit  vervollkomm-  lageplatte, 
net  sein  wird,  daß 

dann  von  Stößen  irgendwelcher  Bedeutung  über- 
haupt nicht  mehr  die  Rede  sein  kann. 

Die  Pennsylvaniabahn  ist  jedenfalls  eine  der 
am  besten  gebauten,  unterhaltenen  und  betriebenen 
Bahnen  Nordamerikas.     Die  Schwellen  halten 


Abbildung  12. 
Uuohenachwellen  mit 
HolxMplint,  Kieen- 
klammor  und  Schrauben. 


Abbildung  13. 
Buchenechwellen 
mit  Holzeplint 
und 

Bisenklammer. 


hier  nach  den  mir  an  Ort  und  Stelle  gewordenen 
Mitteilungen  durchschnittlich  sieben  Jahre.  Ein 
Auswechseln  ist  fast  fortwahrend  im  Gange, 
und  die  herausgenommenen  Schwellen  sind  trotz 
verhältnismäßig  kurzer  Betriebsdauer  in  einem 
solchen  Zustande,  daß  ihre  anderweitige  Ver- 
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wertung,  vor  allen  Dingen  ihr  Transport  auf 
größere  Entfernungen  sich  nicht  lohnen  würde. 
Hier  wie  bei  anderen  amerikanischen  Bahnen 
werden  die  ausgewechselten  Schwellen  entweder 
einfach  über  den  Bahndamm  hinunter- 
geworfen und  dem  Schicksal  des  Ver- 
modern8  überlassen,  oder  sie  werden 
in  Haufen  verbrannt.  Beiläufig  löste 
es  bei  mir  sozusagen  romantische 
Empfindungen  aus,  als  ich  vor  einigen 
Wochen  bei  meiner  letzten  Fahrt 
auf  der  Pennsylvaniabahn,  Lager- 
feuern vergleichbar,  solche  Holzstöße 
bei  Huntington  in  Brand  stehen  sah. 
Es  ist  das  nämlich  die  historisch  denk- 
würdige Stelle,  wo  sieh  der  „ stehende 
Stein"  befindet,  bei  dem  die  Indianer 
jener  Gegend  jahrhundertelang  ihre 
Zusammenkünfte  abhielten.  Einige 
wichtige  Strecken  der  Pennsylvania- 
bahn, z.  B.  diejenige  zwischen  Phila- 
delphia und  Altoona,  sind  mit  vier 
Geleisen  versehen,  von  denen  die 
zwei  inneren  dem  Güterverkehr,  die  beiden  äußeren 
dem  Personenverkehr  dienen,  und  es  macht  ge- 
waltigen Eindruck,  wenn  man,  bei  der  Fahrt 
auf  der  Plattform  des  letzten  Wagens  stehend, 

die  vielen  stolzen 

Güterzüge  mit 
ihren  50  t- Wagen 
in  rascher  Aufein- 
anderfolge so  flott 
daher  Iah  ren  sieht! 

Eine  Geleiskon- 
8truktion  der  Bel- 
gischen Staatsbahn 
ausdem  Jahre  1 889 
zeigt  die  Anord- 
nung mit  Goliath- 
schienen und  im- 
prägniertenEichen- 
holzschwellen  (Ab- 
bildung 15).  Am 
Stoß  ersetzen  die 
wagerechten  Flü- 
gel der  Winkel- 
laschen die  Unter- 
lagsplatten. 

Unsere  deut- 
schen Holzschwel- 
lengeleise können 
sich  mit  diesen  schwersten  amerikanischen  und 
belgischen  in  bezug  auf  die  Menge  des  darin 
enthaltenen  Eisens  nicht  messen,  wenn  sie  sich 
auch,  wie  die  hier  veranschaulichte  bayerische 
Anordnung  vom  Jahre  1900,  ganz  stattlich  aus- 
nehmen (Abbildung  16).  Die  verhältnismäßig 
schweren  Schienen  und  Unterlagsplatten  dieses 
Oberbaues  sind  jedenfalls  ein  besserer  Schutz 
für  die  Schwellen  als  die  Hartholzdübel,  die 


wegen  der  größeren  Löcher  die  Schwellen  schwa- 
chen und  bei  wiederholtem  Einziehen  der  Schwel- 
lenschrauben in  den  Windungen  unvermeidlich 
ausfasern  und  mit  der  Zeit  versagen  müssen. 


Abbildung  15. 

Belgische  Staatsbabn  (1889). 
Schwere  Schienen  und  große 
Unterlagsplatten. 


Abbildung  14.    Pennsylvaniabahn  (1895). 
Dichte  Holzschwollenlago  und  schwere  Schienen. 


Der  preußische  Holzquerschwellen -Oberbau 
nach  der  Konstruktion  1892  hat  auf  den  Mitten- 
schwellen kleine  und  auf  den  Stoßschwellen 
größere  Platten  (Abbildung  1 7).  Erstere  wer- 
den zurzeit  nur  noch  auf  Mittenschwellen  aus 
Eichenholz  benutzt.  Neuerdings  verwenden  die 
preußischen  Staatsbahnen  bekanntlich  auf  ihren 
Schnellzugstrecken  eine  stärkere  Schiene  Profil  15 
von  45  kg/m 
mit  durchweg 
größeren  Unter- 
lagsplatten bei 
24  Schwellen 
auf  15  m  mit 
einem  Eisenge- 
wicht von  128 
kg/m  (Abb.  18). 

Mit  dem  we- 
sentlich schwe- 
reren Stuhl- 
schienen  -  Ober- 
bau englischer 
Hahnen  nach der 
Bauart  der  Mid- 
iandbahn hat 
die  Preußische 

Staatsbahn- 
verwaltung seit 

1893  vergleichende  Versuche  gemacht  (Abbil- 
dung 19).  Die  Schwellen  sind  niedriger,  aber 
breiter  als  die  in  Deutschland  üblichen.  Das 
hier  dargestellte  Stück  war  9*/4  Jahre  zwi- 
schen Minden  und  Bückeburg  im  Betriebe  und 
hat  in  nicht  eben  günstiger  Bettung  gelegen, 
nämlich  in  Flußkies.  Diesem  Umstände  wird  es 
wohl  mit  zuzuschreiben  sein,  daß  sich  die  Stühle 
sehr  stark  eingefressen  haben  (Abbildung  20), 


Abbildung  16. 
Bayerische  Staatsbabn  (1900). 
HartholzdQhel  in  Kiefernschwellen. 
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mehr,  als  dies  in  England  der  Fall  zu  sein 
pflegt.  Dort  herrscht  allerdings  Kleinschlag 
auf  Schnellzugstrecken  vor,   gerade  wie  jetzt 


Abbildung  17.    Preußische  Staatbbahn  Ii 892). 
Mittelschwelle  und  Stoßschwelle. 


auch  bei 

Schwellung 

schlossene 


> 


Abbildung  18. 
Preußische  Ktaatxbahn. 
Schwerere  Schiene  (1905)  und 
Hakenplatto  mit  langen 
Leisten  (1907)  auf  Kiefern- 
schwollen. 


uns,    gleichgültig,    welche  Unter- 
gewühlt  wird.     Der   jetzt  abge- 
Versuch  hat  für  deutsche  Verhält- 
nisse die  größere 
Wirtschaftlichkeit 

des  englischen 
Stuhlschicncnober- 
_.- 1,  baues    nicht  dar- 

getan. Die  neueren 
englischen  Anord- 
nungen sind  noch 
massiger.  So  hat 
die  Midiandbahn 
seit  1896  einen 
Oberbau  mit  47 
kg/m-Schienen  und 
fast  25  kg  schweren 
Stühlen  auf  impräg- 
nierten Eichen- 
schwellen einge- 
führt, der  169  kg/ m 
Eisengewicht  hat  (Abbildung  21 ).  Diese  Anord- 
nung findet  sich  beispielsweise  in  dem  von  außer- 
ordentlich raschfahrenden  und  schweren  Zügen 
belasteten  Geleise  von  Derby  nach 
London.  Das  Geleise  befährt  sich, 
wie  ich  noch  unlängst  selbst  fest- 
stellen konnte,  ziemlich  erschütte- 
rungsfrei, was  sicherlich  zum  guten 
Teile  auf  das  hohe  Eisengewicht 
und  auf  die  gute  Druekübertragunj; 
zurückzuführen  ist.  Da  aber  die 
Schienenstöße  sich  selbst  in  den 
großen  Schnellzug-D- Wagen  deutlich 
bemerkbar  machen,  so  bin  ich  über- 
zeugt, daß  auch  die  Ausrüstung  des 
Stumpfstoßes  mit  Klachlaschen  ohne 
die  schweren  Stühle  nicht  ausreichen 
würde.  Wenn  diese  Stühle  trotz 
ihres  großen  Gewichtes  und  ihrer 
großen  Druckflache  von  rund  700  qetn  keinen 
vollständig  ausreichenden  Schutz  für  die  Holz- 
schwcllen  bieten,  so  kann  man  sich  nicht  wun- 
dern, daß  Unterlagsplatten,  deren  schwerste  und 


größte  ungefähr  ein  Viertel  des  Gewichtes  der 
Stühle  und  nicht  viel  mehr  als  die  Hälfte  von 
deren  Auflage  haben,  diesem  Zwecke  im  Holz- 
quersch wellen- Oberhau  mit  Breitfußschienen  erst 
recht  nicht  gewachsen  sind.  Sie  mahlen  sich 
ausnahmslos  mit  der  Zeit  in  das  Holz  ein,  die 
Nägel  oder  Schrauben  werden  locker,  und  es 
muß  ein  Nacharbeiten  der  Schwellen  sowie  ein 
Neueinbringen  der  Nägel  oder  Schrauben  er- 
folgen, bis  die  Schwellen  völliger  Untauglichkeit 
anheimfallen.  Und  das  vollzieht  sich  mit  den 
an  die  Geleise  gestellten  wachsenden  Ansprüchen 
trotz  aller  Schutzmaßregeln  in  immer  schnellerem 
Tempo.  Die  Durchschnittslebensdauer  der  Holz- 
schwellc  nimmt  nicht  zu.  sondern  ab,  während 
die  Preise  zwar  schwanken,  aber  keinesfalls 
billiger  werden.  Bei  dem  naturgemäß  steigen- 
den Bedarf  mußte  sich  das  Angebot  in  besseren 
Holzschwellen  vermindern.  Man  verwendet  zur- 
zeit hauptsächlich  kieferne  Schwellen.  Mit  Buchen- 
schwellen hat  man  trotz  der  wiederholten  Ver- 
suche bislang  keine  sehr  ermutigenden  Erfahrungen 
gemacht.  Die  überhaupt  nicht,  oder  nach  altem 
Verfahren  ungenügend  getränkten  Buchen- 
schwellen litten  an  dem  Uebelstande,  daß  sie 
äußerlich  gesund  aussahen,  während  sie  nach 
wenig  Jahren  innen  vollständig  verrottet  waren. 
Diese  für  den  Betrieb  höchst  bedenkliche  Eigen- 
schaft horl't  man  durch  das  nunmehr  ausgiebigere 
Tränkungsverfahren  zu  beseitigen,  hat  aber  für 
die  Erreichung  dieses  Zieles  vorläufig  noch  keine 
greifbare  Gewähr  und  einstweilen  jedenfalls  die 
Kosten  der  Schwellen  selbst  wesentlich  verteuert. 
Das  Steigen  der  Schwellenpreise  macht  sich  natür- 
lich nicht  nur  bei  uns  bemerkbar.  Nach  den 
Notizen  von  meiner  jüngsten  Studienreise  sind 
in  Amerika  die  Holzschwellen,  welche  zur  Zeit 
der  Kolumbus  -  Ausstellung  (1898)  im  Durch- 
schnitt 45  bis  50  Cents  (etwa  1,90  bis  2,10  -  £t 
das  Stück  kosteten,  seitdem,  also  in  14  Jahren. 


Abbildung  19.    Minden— Hückeburg  (1893—1903). 
Bauart  der  Midiandbahn.  Schwere  gußeiserne  Stähle  auf  Kiefernschwellen. 


auf  95  Cents  <nl.  :i,Hl>  .£).  also  um  100  n/o 
gestiegen,  und  man  ist  bei  der  zunehmenden  Ver- 
minderung des  Bestandes  an  Starkhölzern  darauf 
gefaßt,  daß  die  Verteuerung  fortschreiten  wird. 
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Ich  erinnere  nur  daran,  daß  erst  vor  wenigen 
Tagen  der  Präsident  Uoosevelt  in  seiner  Bot- 
schaft an  den  Kongreß  der  Vereinigten  Staaten 
auf  den  Ernst  der  Entwaldungsfrage  für  Nord- 
amerika besonders  hingewiesen  hat. 


I 


\ 


Abbildung  20. 
Minden  — Backeburg  (1893—190.)). 
Abnutzung  der  Schwelle  im  Stuhlauflager. 

Bei  englischen  Bahnen,  die  ihren  Schwellen- 
bedarf aus  Schweden  und  Norwegen  beziehen, 
ist  mir  der  jetzige  Preis  mit  V]t  bis  5  sh  be- 
ziffert worden. 

Je  schwieriger  es  nun  bei  uns  wurde,  im 
Inlande  den  Schwellenbedarf  zu  decken  und  dem 
Fahrgestange  angesichts  der  an- 
dauernd wachsenden  und  immer  hef- 
tiger angreifenden  Betriebslasten  auf 
den  Holzschwellen  festen  Halt  zu 
geben,  um  so  dringender  stellte  sich 
die  Notwendigkeit  ein,  auf  einen 
höherwertigen  Ersatz  des  Holzes  Be- 
dacht zu  nehmen.  Vorausschauende 
Volkswirte  haben  diese  Notwendig- 
keit schon  frühzeitig  erkannt  und 
darauf  hingewiesen,  daß  es  beson- 
ders im  Interesse  der  Landeskultur 
in  hohem  Maße  unwirtschaftlich  wäre, 
die  Schonung  der  Walder  zu  vernach- 
lässigen. Dabei  drangt  sich  freilich 
dann  auch  sofort  die  Frage  auf, 
oh  es  angesichts  der  Fortschritte  in  der  Eisen- 
industrie noch  zu  rechtfertigen  ist,  große  Mengen 
von  Holzschwellen  aus  dem  Auslande  zu  be- 
ziehen. Der  Einwand,  daß,  gleichwie  die  Holz- 
industrie, auch  die  Eisen-  und  Stahlindustrie 
sich  nicht  auf  die  Verwendung  der  heimischen 
Bodenschatze  beschränke,  sondern  beispielsweise 
eine  große  Menge  ausländischer  Erze  verhütte, 
ist  für  ernsthafte  Wirtsehaftspolitiker  von  keiner 
Erheblichkeit.    Hier  handelt  es  sich  zunächst 


um  ein  Rohmaterial,  das,  durch  deutsche  In- 
telligenz, deutsche  Arbeit  und  deutsches  Kapital 
zu  Gute  gemacht,  unserem  Nationalvermögen 
neue  Werte  zubringt.  Dann  aber  ist  wohl  zu 
bedenken,  daß  jener  Erzeinfuhr  auch  eine  Erz- 
ausfuhr  gegenübersteht.  Der  Ueberschuß  der 
Einfuhr  beträgt  im  Durchschnitt  der  letzten  tünt' 
.lahre  rund  10  °'o  der  in  Deutschland  verhütteten 
Gesamtmengen.  Dem  deutschen  Erzbergbau  er- 
wächst aber  durch  diese  Bezüge  aus  dem  Aus- 
lande nicht  nur  keine  Konkurrenz,  sonilern  es  wird 
ihm  dadurch  sogar  eine  nicht  zu  unterschätzende 
Förderung  zuteil,  da  die  reichhaltigen  schwedi- 
schen und  spanischen  Erze,  mit  den  ärmeren 
deutschen  Erzen  gattiert,  deren  Verhüttung  ent- 
schieden begünstigen.  Endlich  paßt  jener  Ein- 
wand auch  schon  aus  dem  Grunde  nicht,  weil  es 
uns  im  Inlande  an  ausreichenden  Erzmengen  und 
Qualitäten  fehlt,  und  nicht  etwa,  wie  für  das  Holz 
das  Eisen,  für  die  fehlenden  Erze  ein  anderes  Er- 
satzmaterial heimischer  Herkunft  vorhanden  wilre. 
Uebrigens  ist  auch  die  Beschaffenheit  des  aus- 
ländischen Holzes  andauernd  in  der  Verschlechte- 
rung begriffen,  da  mit  dem  Verschwinden  der 
alten  Bäume  aus  den  Holzbeständen  deren  Kern- 
holz von  dem  Nachwuchs  nicht  mehr  erreicht 
wird.  Es  kommt  dazu,  daß  heute  ganz  all- 
gemein eine  viel  intensivere  Ausnutzung  der 
Wälder  für  die  verschiedensten  Zwecke  statt- 
findet, was  die  Beschaffung  guter  Schwellen 
immer  mehr  erschwert.  Wenn  nun  auch  dem 
Mangel  an  Festigkeit  des  Holzes  durch  Ver- 
wendung stärkerer  und  größerer  l'nterlasrsplatten 
und   durch   Einschrauben   von   Holzdübeln  aus 


Abbildung  21.    Midiundbahn  (lS'JU). 
Schwere  Schienen  und  schwere  Stuhle  auf  KicheiiHchwotlen. 


härterem  Material  mit  mehr  oder  weniger  Er- 
folg begegnet  wird,  so  erhöhen  sich  dadurch 
wiederum  die  Kosten  derart,  daß  jetzt  nur  noch 
die  lleberlegcnueit  des  Systems  eine  Bevor- 
zugung dieser  Bauweise  rechtfertigen  könnte. 

Der  Wert  des  Systems,  das  ist  also  heute 
die  Frage!  Der  Oberbau  mit  eisernen  Schwellen 
ist  ja  auch  heute  keine  Neuheit  mehr  und  hat 
in  den  letzten  40  Jahren  eine  sehr  wechselvolle 
Entwicklung  durchgemacht.   Die  allerersten  An- 
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Abbildung  22.    Aloxandria— Kairo  (1854—1887) 
(ireaveii  gußeiserne  Glockcnschwellen. 

satze  zur  Verwendung  des  Eisens  für  die  Schienen- 
unterstützung: liegen  freilich  noch  viel  weiter 
zurück.  Wir  wollen  davon  hier  jedoch  nur  der 
Vollständigkeit  wegen  Notiz  nehmen.  So  lange 
die  Eisenindustrie  noch  nicht  soweit  fortge- 
schritten war,  aus  dem  zäheren  Schweißeisen 
und  Flußeisen  geeignetere  Formen  durch  den 
Walzprozeß  herzustellen,  war  es  zunächst  das 
Gußeison,  welches  besonders  in  tropischen  Ländern, 
wo  das  Holz  dem  Klima  und  den  Termiten  nicht 
standhält,  für  die  Unterschwellung  der  Eisen- 
bahnen zu  einer  gewissen  Bedeutung  gelangte. 

Glockenschwellen  lagen  z.  6.  seit  1854  lange 
Jahre  auf  der  Eisenbahn  von  Alexandria  nach 
Kairo  und  sind  erst  in  den  letzten  Jahrzehnten 
durch  kreosotierte  Holzschwellen  und  durch 
Eisenquerschwellen  ersetzt  worden  (Abbild.  22). 
Das  dargestellte  Geleisstück  hat  20  Jahre  mit 
doppelkopfförmigen  eisernen  Stuhlschienen  in  der 
Strecke  gelegen.  Die  Dauerhaftigkeit  der 
Schwellen  als  solcher  ist  selbstverständlich  eine 
viel  größere.  Also  nicht  des  Eisens  wegen, 
sondern  wegen  der  durch  die  ungünstige  Kon- 
struktion  verursachten  Unterhaltungsschwierig- 


keiten  ist  das  System  verlassen  wor- 
den. Man  findet  derartige  „pot- 
sleepers*  hier  und  da  heute  noch  in 
Aegypten  in  den  Häuden  von  Fellahs. 
die  sie  zu  verschiedenen  Zwecken 
im  Haushalte  verwenden.  Flachere, 
im  Grundriß  viereckige  gußeiserne 
Schwellen  fanden  vielfach  in  Ost- 
indien Eingang,  und  zwar  unter 
Breitfußschienen  mit  Klemmbacken 
und  Keilbefestigung  (Abbildung  23). 

Für  uns  in  Mitteleuropa  und  be- 
sonders in  Deutschland  kommt  für 
eisernen  Oberbau  überhaupt  nur  noch 
die  Quersch welle  in  Betracht.  Und 
da  ist  es  denn  besonders  bemerkens- 
wert, daß  gleich  die  ersten  ernsteren 
Versuche,  welche  damit  vor  mehr 
als  40  Jahren  in  Holland  angestellt 
wurden,  zu  einem  recht  erstaunlichen 
Erfolge  hinsichtlich  der  Lebensdauer  der  Eisen- 
schwellen  geführt  haben  (Abbildung  24).  Es 
sind  dies  Schwellen  aus  H- Eisen  des  Systems 


Abbildung  23.    Raiputana— Malwa  (1885  —  1892). 
Denham-Olpberta'sche  gußeiserne  Plattenscbwellen. 
(Schmalspur.) 

Cosyns,  welche  auf  der  Hauptbahnstrecke 
zwischen  Deventer  und  Zwolle  1865  ver- 
legt wurden  und  zum  Teil  heute  noch  im  Ge- 
leise liegen,  also  die  Schienen  mehr- 
fach überdauert  haben  (Abbild.  25). 
Anfangs  mit  Holzsätteln  ausgerüstet, 
erhielten  sie  später  gußeiserne  Sättel, 
deren  zu  geringe  Auflage  aber  dem 
Verhalten  der  Schwellen  schädlich 
war.  Es  kamen  Verbiegungen  und 
Brüche  vor.  *  Den  jetzt  noch  brauch- 
baren Schwellen  hat  man  neuerdings 
wieder  Holzsättel  gegeben,  jedoch 
von  größeren  Abmessungen,  um  die 
volle  Lebensdauer  der  Schwellen  aus- 
zunutzen.   Die  tiefe  Lage  im  Geleis- 


Abbildung  24.    Defenter— Zwolle  (1865—1907). 
Cobjdb- Schwellen  mit  Sattelstücken. 


*  Haarmann:  DaB  Eisenbahngeleise. 
Kritischer  Teil.  Leipzig  1902  bei  Wilhelm 
Engelmann.    Abbild.  245. 
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bett,  die  Festlage  der  Sattel  zwischen  den 
Flanschen  der  M-Eisen  und  die  gute  Abstutzung 
sind  anerkennenswerte  Vorzüge  des  Systems,  dem 
allerdings  auch  in  der  zu  geringen  Steifigkeit 
der  Schwellen  und  in  ihrer  geringen  Auflage- 
breite  (200  mm)  erhebliche  Nachteile  inne- 
wohnen. Eine  einzelne  Schwelle  von  2.55  m 
Lange  bedeckt  nur  5100  qcm  Bodenflache.* 

Nach  solchem  An- 
fange hatte  die  Ein- 
führung des  Eisen- 
querschwellen  -  Ober- 
baues wohl  rascher 
vor  sich  gehen  kön- 
nen, als  es  in  Wirk- 
lichkeit der  Fall  war, 
wenn  nicht  falsche 
Erwägungen  die  Ent- 
wicklung aufgehalten 
hatten.  Der  eiserne 
Oberbau  sollte  nicht 
mehr  kosten  als  der 
Holzquerschwellen- 
C<wTns-8ch wolle.  Schienen-  Oberbau.  Zwar  billig, 
sattelung  auf  Holzstücken,   jedoch  viel  zu  dünn, 

zu  schwach,  zu  kurz, 
zu  leicht  und  darum  in  Wahrheit  zu  teuer,  das 
sind  die  Kennzeichen  der  Eisenquerschwellen,  die 
Ende  der  sechziger  Jahre  in  Deutschland  den 
Reigen  eröffneten.  Dazu  gehören  die  Vautberin- 
Schwellen  mit  Unterlagsplatten  von  der  Strecke 
Wittenberge-Leipzig;    zuerst  mit  direkter 


Abbildung  25. 


gehalten,  natürlich  nicht  ohne  starken  Ver- 
schleiß, Aufbiegungen,  Ausbrüche  und  Auf- 
splüißungen  zu  erleiden  (Abbildung  27). 

Ich  denke  nicht  daran,  Ihnen  die  ganze  große 
Zahl  der  Einzelkonstruktionen  von  Schwellen- 
querschnitten und  Befestigungen  vorzuführen, 
die  zur  Verbesserung  des  eisernen  Oberbaues 
erdacht,  versuchsweise  ausgeführt  oder  umfang- 
reicher eingeführt  worden  sind.  Ich  werde 
vielmehr  nur  die  wichtigsten  aus  der  großen 
Reihe  der  fraglichen  Anordnungen  herausgreifen 
(Abbildungen  28  und  29).  Ein  Blick  auf  diese 
Auswahl  viel  benutzter  Schwelleuprolile  läßt 
deutlich  erkennen,  wie  Eisenbahner  und  Hütten- 
leute nur  allzulange  geglaubt  haben,  mit  einem 
Minimum  von  Eisenraasse  auskommen  zu  können, 
ein  Fehler,  der  ja  bis  heute  noch  nicht  über- 
wunden ist.  Wohl  hat  man  die  Form  mannig- 
fach verändert,  namentlich  die  Fußränder  bald 
dünner,  bald  dicker  gestaltet,  bald  wagerecht, 
bald  senkrecht  auslaufen  lassen,  aber  mit  dem 
Gewicht  von  anfangs  etwa  30  kg  das  Stück  ist 
man  erst  ganz  allmählich  hier  und  da  auf  rund 
75  kg  gekommen,  wozu  die  Verlängerung  der 
Schwelle  von  2,2  auf  2,7  m  mit  beigetragen  hat. 

Die  aus  der  Hilf  sehen  Langschwelle  ab- 
geleitete Eisenquerschwelle  und  ihre  Abarten 
wurden    teils   mit   Keilbefestigung,    teils  mit 


Abbildung  26.  Wittenberge—  Leipzig  (1870—1887). 
Yautherin  -  Schwellen  mit  Klemmplattcn  -  Befestigung. 


Abbildung  27. 
Wirtenberge— Leipzig  (1870—1887). 
Abnutzung  der  Schwellendecke. 


Auflage,  später,  nach  eingetretenem  Verschleiß, 
mit  aufgenieteten  Unterlagsplatten  (Abbild.  26). 
I'as  reine  Blech!  Und  doch  haben  diese  Schwell- 
chen  mit  den  winzigen  Klemmplättchen  von 
1870  bis  1887,  also  17  Jahre,  im  Betriebe  aus- 


*  Anläßlich  des  Vortrages  waren  neben  Tierzig- 
jährigen  Cosyns-Schwellen  auch  einige,  acht  Jahre  im 
Betriebe  gewesene  und  bereits  stark  mitgeuommene 
Holzschwellen  der  nämliclien  holländischen  Eisen- 
bahnstrecke  aasgestellt. 


Klemmplatten  und  Schrauben  ausgerüstet.  Ein 
solcher  Oberbau  war  in  der  Strecke  Hagen— 
Haspe  der  früheren  Bergisch-Märkischen  Bahn 
von  1889  bis  1892  im  Betriebe  (Abbild.  30).  Die 
zu  kleinen  Berührungsflächen  zwischen  Befesti- 
gungsteilen und  Schwellenlochwandungen  führten 
zu  sehr  starkem  Verschleiß.  Deshalb  hat  sich  die 
Keilbefestigung  nicht  eingebürgert.  Dagegen  ist 
die  inzwischen  vielfach  ausgebildete  Klemmplatten- 
Befestigung  lange  vorherrschend  gewesen. 
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Als  Beispiel  für  eine  der  neuesten  Aus- 
führungen diene  der  Oberbau  der  Gotthard- 
bahn vom  Jahre  1896.  bei  dem  die  Schienen- 
neigung noch  durch  Biegen  der  Schwellen  her- 


verschiedene Strecken  mit  Carnegie -Schwellen 
drüben  besichtigt  und  meine  schon  in  einem 
Artikel  der  New  Yorker   „Railroad  Gazette"  * 


6ottt*nH»fm 


966  2.4m  J-M^X^  m^  «»    V">  «2*/ 
Abbildung  28.    Aeltere  (iuerscuwellonprolile. 

gestellt  wird,  wahrend  verschiedene  Klemm- 
plattennummcrn  zur  Erzielung  der  Spurweite 
dienen  (Abbildung  31).  Wie  die  Schienen  und 
Klemmplatten  sich  in  fünfjährigem  Betriebe  in 

die  12  mm  starke 

Schwcllendecke 
einzuarbeiten  be- 
gonnen haben,  ist 
deutlich  zu  ersehen. 

Bei  den  in  den 
letzten  Jahren  in 
Nordamerika  mit 

l'arn  e g  i e - 
Schwellen*  ange- 
stellten Versuchen 
hat  die  Klemm- 
plattenbefestigung 
mit  direkter  Schie- 
nenauflage eben- 
falls Anwendung 
gefunden  (Abbil- 
dung 32).  Man  hat 
aber  die  Klemm- 
platten nicht  zur 
Entlastung  der 
Schrauben  gegen 
Seitenschub  in  die 

Schwellenlöcher 
eingreifen  lassen. 
Da  die  amerikanischen  Schienen  nicht  in  Nei- 
gung,  sondern  senkrecht  stehen,  so  war  das 
Biegen  der  Schwellen   entbehrlich.     Ich  habe 


T 


Abbildung  30. 
Hagen-Haspe  (1889-1892). 
Keilbefestigung  und  Schwellen- 
abnutsung. 


*  Die  Anordnung  entspricht  einem  schon  im 
Jahre  1867  von  l'rof.  Winkler  gemachten,  aber 
bis  dahin  nicht  verwirklichten  Vorschlage.  („Der* 
Eisenbahn-Oberbau"  von  Dr.  E.  Winkler.  3.  Auflage. 
Prag  1875,  S.  181.) 


1895  2,7m 
Abbildung  29.    Neuere  Querschwellenprotile. 

ausgesprochene  Vermutung  bestätigt  gefunden, 
dali  die  im  Februar  1907  bei  Mineral-Point 
in  einer  Kurve  vorgekommene  Entgleisung  mit 
Abscherung  der  äußeren  Schraubenreihe  nicht 
dem  Eisen  als  solchem  zuzuschreiben  ist,  sondern 
wesentlich  auf  den  angedeuteten  Mangel  zurück- 
zuführen sein  muß  (Abbildung  33).  Außerdem 
schien  es  mir.  daß  die  Geleise  mit  Carnegie- 
Schwellen  sich  zwar  gleichmäßig,  aber  auch 
etwas  hart  fahren.  Das  dürfte  mit  der  ge- 
ringeu  Auflagebreite  von  203  mm  und  mit  der 


Abbildung  31.    Gotthardbahn  (1896). 
Klemmplatten  mit  Eingriff  in  die  Schwellenlöcher. 

dafür  zu  großen  Steifigkeit  der  Schwellen  zu- 
sammenhangen. An  sich  ist  die  Steifigkeit  aus 
statischen  Gründen  zweifellos  vorteilhaft,  da 
sich  daraus  ein  gut  verteilter,  im  vorliegenden 
Falle  aber  absolut  viel  zu  hoher  Bettungsdruck 


•  „Railroad  Oaiette*,  27.  Sept.  1907,  8.  352. 
Vergl.  auch  .Stahl  und.  Eisen"  1907  Nr.  31  S.  1139. 
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ergibt.  Die  Carnegie-Schwelle,  von  der  mir  die 
(  arnegie  Steel  Company  in  entgegenkommender 
Weise  mehrere  dem  Betriebe  entnommene  Stücke 
überlassen  hat.*  wiegt  76  kg,  deckt  aber  nur 


TT 


Abbildung  32.    Carnegie -Schwellen  (1906).  Hochstcgprohl. 


5258  qeiu.  Man  ist  zurzeit  mit  einer  Ver- 
besserung der  Konstruktion  beschäftigt,  aber  es 
scheint  mir  ein  Fehler  zu  sein,  daß  man  sich  in 

Amerika  bei  der 

Einführung 
eisernerSchwcl- 
len  so  wenig  die 

Krfahrungen 
zunutze  macht, 
welche  wir  in 
Deutschland  seit 
einemMenschen- 
alter  gesammelt 
haben. 

Bei  den  preu  - 
Bischen  Bah- 
nen sind  vor- 
nehmlich vier 
Schwellenprolile 
als  Normale  zur 
Geltung  gekom- 
men l  Abbildung 
Abbildong  38.  84)    1)&s  cr8te 

Carnegie-Schwelle  (1906).    Klemm-  derselben,  1HH1 
platten  ohno  8chwellenoingriff.       eingeführt ,  ist 

die  meiner  ver- 
flossenen Lantrsehwelle  nachgebildete  Kastrn- 
schwelle.  Ihre  Form  crwieH  sich  jedoch  als 
nicht  vorteilhaft  für  die  Druckübertragung,  da 

*  Auch  v. in  diesen  Schwellen  war  eine  in  Düssel- 
dorf ausgestellt. 


sich  besonders  die  zwei  wagerechten  Flügel  auf- 
setzten, der  Mittelraum  aber  sich  nicht  fest 
genug  stopfen  ließ.  Die  zwei  folgenden  Profile, 
Form  52   und  51,  sind  fast  gleichzeitig  Mitte 

der  achtziger  Jahre 
aufgekommen.  Das 
Profil  51  mit  2,7  m 
Lange  und  5H.3  kg 
Gewicht  bei  Deckung 
von  6262  qcm  Bet- 
tungsflilche  blieb  bis 
heute  für  freie  Strek- 
ken  als  Normalprotil 
bevorzugt.  Außer  für 
Weichen,  für  welche 
das  vierte,  breitere 
Profil,  Form  50,  von 
75,H  kg  Gewicht  und 
7660  qcm  Auflage- 
große  ausschließlich 
bestimmt  war,  hat  man 
in  den  letzten  Jahren 
diese  Form  für  Stoß- 
schwellen .  hier  und 
da  sogar  für  Mittel- 
schwellen verwendet. 

Wesentlich  für  die 
Ausbreitung  des  eiser- 
nen Oberbaues  war  von 
jeher  die  Forderung  einer  zweckmäßigen  Schienen- 
befestigung. Dabei  kam  vor  allem  in  Betracht 
die  Vermeidung  des  Biegens  der  Schwelle  für  die 
Schienenneigung;  ferner  verlangte  man  einen 
wirksamen  Schutz  gegen 
minderung  der  Zahl  der 


Verschleiß ,  die  Ver- 
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Befestigungsmittel,  die 
Erhöhung  der  Ucber- 
sichtlichkeit  des  Geleis- 
gestünges  und  die 
Ermöglicbung  leichter 
Spurregelung  in  Kur- 
ven. Diese  Erwägungen 
haben  bei  den  preußi- 
schen Staatsbahnen 
schon  seit  1S82  dazu 
geführt,  meine  Haken- 
plattenbefestigung 
zur  Einführung  zu  brin- 
gen.* Die  Haken  platte 
sichert  der  Schiene  ihre 
Neigung  und  verteilt 
den  Druck  besser  auf 
die  Schwelle.  Sie  macht 
durch  Eingreifen  in  die 
Schwelle  und  durch  Um- 
fassen des  Schienenfußes  an  der  Schienenaußen- 
seite  weitere   Befestigungsmittel   unnötig  und 

*  Ii  aarmann:  Don  l'lisenbabngeleiso.  Geschicht- 
licher Teil.  S.  601  bis  605,  Abbild.  1446  bia  1456. 
Kritischer  Teil.    8.  1 1(1  bis  118.    Abbild.  JsJ  l>iH  2HS. 
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Abbildung  34.  Preußische 
Schwellen  -  NormalproKle. 
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gestattet  auf  verhältnismäßig  einfache  Weise  bei 
stets  gleicher  Schwellenlochung  die  Spurregelung 
in  den  Kurven. 

Freilich  war  die  erste  Hakenplatte  noch 
recht  unvollkommen,  vor  allen  Dingen  zu  klein 
(Abbildung  35  oben).  Aber  auch  die  damals  Übliche 
Schwelle  hatte,  wie  bereits  erwähnt,  Ihre  Fehler, 
namentlich  eine  zu  geringe  Deckenbreite.  Man 
rechnete  zu  viel  mit  dem  Geleis  im  neuen  Zu- 
stande und  zu  wenig  mit  dem  gewaltigen  An- 
wachsen der  Beanspruchungen,  die  man  nicht  vor- 
auszusehen wagte.  Für  die  oben  etwas  breiteren 
Schwellen,  Profile  51  und  52  (vergl.  Abbild.  34). 
konnte  die  Platte  zwar  entsprechend  langer 
gemacht  werden,  aber  auch  diese  Abmessungen 
genügten  nicht,  wie  der  Verschleiß  der  Schwellen 

und  Platt  en  selbst  dar- 
tut. Durch  Vergröße- 
rung der  Plattenbreite 
und  Verlegung  des 
Klemmplattensitzes 
auf  die  Hakenplatte 
gelang  es  dann,  die 
Wirkung  der  Haken- 
plattenbefestigung 
wesentlich  zu  vervoll- 
kommnen. Immerhin 
konnten  sich  die  Schie- 
bungen der  Schiene 
noch  auf  die  Haken- 
platte übertragen,  so 
daß  der  Deckenver- 
schleiß  der  Schwelle 
und  Anbrüche  in  den 
Lochecken  nicht  aus- 
reichend verhindert 
Abbildung  35.  wurden.    Um  diesem 

Entwicklung  der  Hakenplatte.  FeUw  vorzubeugen, 

wurde  auf  der  Innen- 
seite ein  zweiter  Zapfeneingriff  vorgesehen,  und 
diese  sogenannten  Zapfenplatten  erhielten 
eine  schräge  Anschlagleiste  für  die  Klemm- 
platte, so  daß  die  Schiene  nun  fester  eingespannt 
werden  konnte.  Außerdem  wurde  bei  dieser 
Konstruktion  die  Spurregelung  mittels  einer  ein- 
zigen Klemmplattenform  statt  der  seitherigen 
vier  Nummern  bewirkt.  Aber  der  zweite  Zapfen 
erforderte  eine  von  der  normalen  abweichende 
Schwellenlochung.  Nicht  der  Fall  ist  dies  bei 
einer  anderen  Ausrührungsform  der  durch  Zapfen- 
eingriff quer  zum  Geleise  festgelegten  Zapfen- 
platten mit  nur  einem  äußeren  das  Schwellen- 
loch ausfüllenden  Zapfenansatz  ohne  Hakenunter, 
griff.  Diese  Zapfenplatten  veranschaulichen  nun 
das  Uebergangsstadiiim  von  der  alteren  Haken- 
platte zu  der  neueren  Hakenzapfenplatte, 
welche  die  Vorteile  beider  vereinigt,  ohne  weder 
eine  von  der  normalen  abweichende  Schwellen- 
lochung zu  erfordern,  noch  auch  den  die  Sicher- 
heit erhöhenden  Hakenuntergriff  vermissen  zu 


U  „ 
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lassen.  Sie  übertrifft  beide  aber  durch  die  große 
Auflagefläche  und  insonderheit  durch  die  Ueber- 
deckung  des  seither  am  meisten  der  Bruchgefahr 
ausgesetzt  gewesenen  Schwellenloches  für  den 
Zapfen  und  bedeutet  daher  für  die  Schwellen 
eine  erhebliche  Verlängerung  ihrer  Lebensdauer. 

Das  Schaubild  (Abbildung  36)  zeigt  das 
jährliche  Anwachsen  der  Hakenplattenmengen. 
In  der  unteren  Schaulinie  sind  die  gelieferten 
Jahresmengen,  in  der  oberen  die  Gesamtmengen 
der  zur  Verlegung  gelangten  Hakenplatten  nach- 


Abbildang  36. 

Jahres-  und  Gesamtmengen  der  für  Eieenquerachwellen- 
Oberbau  zur  Verwendung  gelangten  Hakenplatten. 

gewiesen,  bis  zur  heutigen  Zahl  von  57  Mil- 
lionen Stück,  was  einer  Geleiselänge  von  unge- 
fähr 20  000  km  entspricht.  Was  die  Haken- 
zapfenplatten betrifft,  so  sind  sie,  nach  einer 
ersten  versuchsweisen  Verwendung  im  Frühjahr 
1906  auf  einer  Strecke  der  Württembergi- 
schen Staatsbahn  (Abbildung  37),  zurzeit 
von  der  Oldenburgischen  Staatsbahn  auf 
40  km  Geleise  zur  Verwendung  gelangt  (  Ab- 
bildung 38). 

Sowohl  in  Württemberg  wie  in  Oldenburg 
hat  man  dabei  die  von  mir  vorgeschlagene,  zu- 
erst auf  der  Eisenbahn  Georgsmarienhütte  — 
Has bergen,  dann  seit  1900  auf  einer  kür- 
zeren Strecke  der  Linie  Köln  —  Hamburg 
und  seit  1904  auch  auf  einigen  Strecken  der 
Königlichen  Eisenbahndirektionen  Breslau  und 
Elberfeld  verlegte  Rippenschwelle  ge- 
wählt. Die  Haupteigenschaft  der  Kippenschwelle 
besteht  darin,  daß  sie  zwischen  zwei  oben  an- 
gewalzten Rippen  die  sichere  Festlegung  der 
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Unterlagsplatten  gewahrleistet,  wahrend  sie  in 
ihrem  unteren  Teil  eine  breite,  nach  den  Kuß- 
rändern in  schlanken  Rundungen  verlaufende 
und  die  Stopfung  erleichternde  Druckflache 
bietet.  Nach  der  württembergischen  Geleis- 
anordnung kommen  21  Schwellen  auf  15  m  und 
nach  der  oldenburgischen  25  auf  18  m  Ge- 
leise. Die  spezifische  Tragflache  des  Geleises 
ist  bei  beiden  ziemlich  gleich  und  übertrifft  noch 
diejenige  der  amerikanischen  Bahnen  mit  ihrer 
bekannten  dichten  Holzschwellenlage. 

Die  Preußische  Staatsbabn  hat  in 
Würdigung  der  angeführten  Eigenschaften  der 
Rippenschwelle  mit  Hakenplattenbefestigung  sich 

entschlossen, 
diese  mit  einer 
Aenderung  des 
Schwellenprofils 
ihren  Normalien 
anzupassen  (Ab. 
bildung39).  Die 
neue  preußische 
Normalschwelle 
mit  Rippen, 
Abbildung  37.  porm  7^ 

Rippenquerschwelle  der  Württem-  stimmt,  abge- 
bergieehen  Staatsbahn.    Form  II.  sehen  von  den 

Rippen,  mit  der 
seitherigen  Nor- 

malschwelle, 
Form  51,  voll- 
standig  überein. 
Ihre  Breite  ist 
also  232  mm 
und  ihre  Bet- 
tungsdruck- 

flache  6264  qcm 
Abbildung  38.  beJ  62  4  kg  Ge_ 

Kippenquerschwelle  der  Olden-    wicht.  Zur  Un- 
burgiachen  Staatsbahn.    Form  III.  terschwellung 

der  Stöße  soll 

die  sogenannte  Breitschwelle,  Form  66,  dienen, 
welche  nach  Anordnung  des  Preußischen  Ministe- 
riums der  öffentlichen  Arbeiten  mit  zwei  Paar 
Rippen  versehen  wird.  Diese  Schwelle  mit  zwei 
Paar  Rippen  hat  eine  Bettungsflache  von  1 ,3  qm 
und  wiegt  125,9  kg,  hat  also  schon  recht  nettes 
Fleisch  unter  den  Rippen.  Die  Hakenzapfen- 
platte ist  selbstverständlich  der  Schienenfuß- 
breite von  110  mm  angepaßt  (Abbildung  40). 
Die  von  der  Georgsmarienhütten  -  Bahn  aufge- 
nommenen Bilder  veranschaulichen  die  Geleis- 
lage  des  Rippenschwellen-Oberbaues  in  der  Aus- 
führung, welche  die  Staatsbahnverwaltung  — 
nach  den  vorgesehenen  Mengen  von  Schwellen 
und  Hakenzapfenplatten  zu  schließen  —  für  zu- 
nächst 500  km  Geleise  gewählt  hat  (Abbild.  41 
und  42).  Es  verdient  vielleicht  hervorgehoben 
zu  werden,  daß  bei  diesem  überbau  eine  ge- 
waltsame aus  böswilliger  Absicht  unternommene 


Lockerung  des  Gestänges  sehr  viel  größeren 
Schwierigkeiten  begegnet,  als  beim  Holzquer- 
schwellen-Oberbau mit  Hakennagel-  und  Stuhl- 
bezw.  Keilbefestigung.    Wer  aber  ein  Rippen- 
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Abbildung  39.  Rippenschwellen-Profile. 

schwellengeleise  mit  Hakenzapfenplatten  im 
Betriebe  gesehen  hat,  der  ist  für  Holzschwellen 
verloren. 

Im  Jahre  1880  erstattete  der  leider  viel  zu 
früh  verstorbene  Geheime  Oberbaurat  Gr ütt  e- 
fien   in  der  in  Düsseldorf  abgehaltenen 


Abbildung  40. 
Hakenzapfenplatte  der  Preußischen  Staatsbahn  (1907). 

Versammlung  des  „Iron  and  Steel  Institute" 
seinen  denkwürdigen  Bericht*  über  die  Erfolge, 
welche  mit  verschiedenen  Sj'stemen  des  eisernen 
Oberbaues  damals  bei  den  preußischen  Bahnen 

*  .The  Journal  of  the  Iron  and  Steel  Institute" 
1880,  "ll.  8.  488.  .On  the  results  obtained  with 
yarioui  Systems  of  iron  permanent  way  in  l'russis-. 


Digitized  by  Google 


192    Stahl  and  Eisen. 


Die  Kuentck tceile. 


28.  Jahrg.  Nr.  6. 


erzielt  worden  waren.  Zu  jener  Zeit  hatte  man 
noch  nicht  einmal  voraussehen  können,  daß  die 
Eisenquerschwelle  den  Sieg  über  die  Lang- 
schwelle davontragen  werde.  Schon  deshalb 
erscheint  es  widersinnig,  wenn  man,  wie  das  im 


Abbildung  41.    Ohcrbau  mit  Kippensehwellon 


Verein  zur  Förderung  der  Verwendung  des  Holz- 
schwellen-Obcrbaues  geschehen  ist,  die  Ausfüh- 
rungen Grüttefiens  noch  heute  zugunsten  der 
Holzschwelle  ins  Feld  führen  will  gegenüber  der 
vor  27  Jahren  erst  im  Anfangsstadium  Ihrer 
Entwicklung  begriffenen  Eisenqucrschwelle.  Wies 
doch  der  genannte  Fachmann 
in  seinem  derzeitigen  Vor- 
trage deutlieh  genug  darauf 
hin,  daß  die  damaligen  Schwel- 
len, die  Vautherinsche  und  die 
Hilfsche.  zu  schwach,  zu  kurz 
und  zu  leicht  seien.  Anderseits 
sprach  er  aber  auch  klar  aus, 
dali  nach  den.  wenn  auch  erst 
fünfjährigen  Erfahrungen  der 
Preußischen  Staatshahn  an 
der  weiteren  Bewahrung  der 
Eisenquerschwellen  auf  die 
Dauer  nicht  zu  zweifeln  sei. 
Diesen  Ausspruch  stützte  er 
ausdrücklich  auf  die  größere 
Dauer  der  Eisenschwelle,  die 
zuverlässigere  Befestigung 
der  Schienen,  die  größere 
Gleichmäßigkeit  in  der  Lage, 
die  gute  Spurhaltung,  die 
verringerte  Tendenz  zum 
Wanden  der  Schienen  und 
auf  die  ruhige  und  elastische 
Bewegung  der  Fahrzeuge.  Eine  Berufung  auf 
England  und  Amerika  ist  dabei  nicht  stich- 
haltig, schon  aus  dem  einfachen  Grunde,  weil 
die  Verhältnisse  dieser  Länder  so  ganz  andere 
sind.  In  England  verwendet  man  auf  groß- 
flächigen Holzschwellen  ungewöhnlich  hohe  Kisen- 
massen.  Und  in  Amerika  spart  man.  wie  wir 
gesehen  haben,  nicht  an  Holzunterlagen.  Daß 


es  sich  aber  deshalb  auf  englischen  und  amerika- 
nischen Bahnen  im  allgemeinen  erheblich  besser 
führe,  muß  ich  auf  Grund  oigener  Beobachtung 
entschieden  bestreiten.  Selbst  auf  der  gut  ge- 
pflegten englischen  Midiandbahn  fühlt  man  so 
ziemlich  jeden  Schienenstoß, 
und  das  Stoßen  und  Schau- 
keln auf  den  Strecken  Lon- 
don  —  Liverpool  und 
Liverpool  —  Manchester 
laßt  trotz  sorgfaltigster  Ge- 
leisunterhaltung und  täglich 
morgens  und  abends  wieder- 
holter Kontrolle  der  Keilbefe- 
stigung in  bezug  auf  Deut- 
lichkeit nichts  zu  wünschen 
übrig.  Eher  könnte  man 
die  Fahrt  auf  einzelnen  ame- 
rikanischen Bahnen  als 
überlegen  bezeichnen.  Das 
hangt  aber  nicht  nur  mit 
der  engen  Lage  der  Holz- 
dem  größeren  Gewicht  des 
Ein  sehr  wesent- 


schwellen  und 
Schieneugestangcs  zusammen, 
lieber  Anteil  daran  gebührt  den  gut  gefeder- 
ton, weit  auseinandergezogenen,  vielfach  drei- 
achsigen und  äußerst  schmiegsamen  Dreh- 
gestellen.    Ich  hatte  an  dieser  Stelle  früher 


Abbildung  42.    Uberbau  mit  Rippenschwellen. 


schon  Anlaß,  auf  den  Wert  der  Trucks  hinzu- 
weisen, und  darf  heute  bestätigen,  daß  das 
amerikanische  Eisenbahnwesen  noch  jetzt  in 
diesem  Punkte  den  Rekord  halt.  Das  schließt 
nicht  aus.  daß  meine  frühere  Begeisterung  für 
die  Pulman-cars  insofern  etwas  ins  Wanken 
gekommen  ist,  als  es  sich  mit  den  Annehmlich- 
keiten dieser  Luxuswagen  doch  sehr  ungleich- 
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maßig  vorhält.  Zunächst  ist  es  nicht  eben  ge- 
mütlich zu  nennen,  daß  man  in  einem  solchen 
Gefährt  bei  schneller  Fahrt,  vermutlich  wegen 
des  großen  Gewichtes  und  der  dadurch  mit  her- 
vorgerufenen Vibrationen,  das  Gefühl  bekommt, 
als  befände  man  sich  auf  einem  etwas  unruhig 
stampfenden  Dampfer.  Der  Reisende,  welcher 
derartige  Erscheinungen  nicht  sachlich  beobachtet, 


Abbildung  43.    AelteHter  amerikanischer  Eiseubahnzng 


bildet  sein  Urteil  wohl  eher  auf  Grund  anderer 
Momente.  Für  ihn  haben  die  Möglichkeit,  in 
solchem  amerikanischen  Zuge  sich  freier  als  in 
unseren  D-Zügen  bewegen  zu  können,  die  ange- 
nehme Sitz-  und  Schlafgelegenheit  und  die  Aus- 
stattung gewisser  Züge  mit  Badeeinrichtung. 
Bibliothek.  Schreibzimmer  und  dergleichen  so  viel 
Bestechendes,  daß  er  über  sonstige  weniger  an- 
mutige Empfindungen  hinwegkommt.  Was  aber 
die  Geleise  als  solche  betrifft, 
so  könnte  man,  bildlich  ge- 
sprochen, vielleicht  sagen,  daß 
in  Amerika  einzelne  Haupt- 
bahnstrecken ,  so  diejenigen 
der  Pen  nsyl  v  ani  a  -  Bahn, 
s.'''wissermalien  Paradepferde 
sind  nnd  demgemäß  gepflegt  und 
aufgezäumt  werden,  wahrend 
man  minderwichtige  Strecken, 
beispielsweise  die  der  näm- 
lichen Gesellschaft  gehörende 
von  Buffaln  nach  Harris- 
burg —  etwas  grob  ausge- 
drückt  —  wie  alte  Karrengäule 
behandelt.  Urteile  über  englische  und  amerikanische 
Bahnen  sind  daher  mit  Vorsicht  aufzunehmen.  Der 
Laie  wirft  gar  zu  leicht  Ursache  und  Wirkung 
durcheinander.  In  Amerika  selbst  hat  man  freilich 
eine  höhere,  dem  „great  country"  nun  einmal 
überhaupt  anhaftende  Meinung.  Einer  der  Eisen- 
liahnmagnaten.  Mr.  Gould,  äußerte  sich  z.  B. 
noch  vor  einigen  Wochen  dahin:  .Zwischen 
unseren  Bahnen  und  denen  in  Europa  gibt  es 
keinen  Vergleich.  Die  unsrigen  are  the  best  in 
the  world. ■  Er  gab  dann  allerdings  zu.  daß  er 
auch  einige  recht  nette  Eisenbahnen  (some  pretty 
fair  onesj  in  Deutschland  pesehen  habe,  l'nd 
mit  dieser  Beschränkung  hat  er  ja  auch  so  un- 

VI.,» 


recht  nicht,  da,  ebenso  wie  drüben,  auch  bei 
uns  die  Ausrüstung  der  Gelelse  und  die  Aus- 
stattung dor  Wagen  auf  Hauptbahnen  und  Neben- 
bahnen selbstverständlich  nicht  gleich  ist.  Ein 
Unterschied  besteht  vielleicht  darin,  daß  man 
„ überm  großen  Teich"  ob  solcher  Kleinigkeiten 
weniger  Lärm  schlägt,  als  der  deutsche  Staats- 
bürger, falls  er  sich  durch  staatliche  Einrich- 
tungen „zurückgesetzt"  fühlt. 
Mr.  Gould  hätte  übrigens  bei 
seinen  kritischen  Bemerkungen 
die  Tatsache  nicht  vergessen 
sollen,  daß  die  freilich  leider 
nirgendwo  ganz  zu  vermei- 
denden Eisenbahnunfälle  in 
Amerika  auch  heute  noch  ein 
erträgliches  Durchschnittsmaß 
weit  überschreiten. 

Wie  sich  die  ganzen  Zug- 
gebilde in  England  und  Ame- 
rika, ähnlich  wie  bei  uns,  seit 
Einführung   der  Eisenbahnen 
geändert  hanen,  läßt  sich  bildlich  nur  annähernd 
darstellen.   (Abbildung  43  bis  45). 

M.  H.,  den  grundsätzlichen  Verfechtern  des 
Holzes  kann  durchaus  kein  Vorwurf  daraus 
gemacht  werden,  daß  die  Vervollkommnung  der 
hölzernen  Querschwellen  nicht  gleichen  Schritt 
mit  der  jüngsten  Ausbildung  der  Eisenquer- 
schwelle gehalten  hat,  denn  das  hat  einfach  gar 
nicht  in  ihrer  Macht  gelegen.    Handelt  es  sich 


Abbildung  44.    Moderner  amerikanischer  Schnellzug. 


darum,  diesem  Konstruktionsteil  eine  bestimmte 
Abmessung,  eine  besonders  gewünschte  Form 
oder  ein  gewisses  Gewicht  zu  geben,  so  be- 
gegnet das  bei  der  Eisenschwelle  keiner  Schwie- 
rigkeit. Ein  handgreiflicher  Beweis  dafür  ist 
die  auf  Anforderung  der  Preußischen  Staats- 
bahnverwaltung gelieferte  Breitschwelle  für 
Schienenstöße.  Wenn  verlangt  würde,  Schwellen 
von  noch  höherem  Gewicht  herzustellen,  so  würde 
kein  einziger  Walzwerker  das  für  unmöglich 
erklären.  Und  wenn  die  Forderung  dahin  lau- 
tete, für  stark  befahrene  Strecken  Schwellen  mit. 
einer  Lebensdauer  von  50  und  mehr  Jahren  zu 
liefern,  so  würde  die  Eisenindustrie  auch  diesem 
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Anspruch  bei  höchster  Gleichmäßigkeit  nach  Form 
und  Qualität  genügen  können.  Mit  der  Zusicherung 
erhöhter  Leistungsfähigkeit  des  Eisens  übertreibe 
ich  in  keiner  Weise.  Die  alten  und  leichten 
Cosyns-Schwellen,  welche  nach  einer  40jährigen 
Betriebszeit  immer  noch  verwendungsfahig  ge- 
blieben sind,  haben  allerdings  in  Strecken  ge- 
legen, die  beispielsweise  mit  Geleisen  im  Kohlen- 
bezirk nicht  ohne  weiteres  verglichen  werden 
können.  Aber  das  Eisen  als  solches  hat  damit 
—  und  zwar  in  schlechter  Bettung  —  seiue 
Ausdauer  erwiesen.*  Und  darauf  kommt  es  an. 
Von  einer  Eisenschwelle,  die  richtig  konstruiert, 
bemessen  nnd  ausgerüstet,  auf  Grund  unserer 
heutigen  technischen  Erfahrungen  hergestellt, 
ins  Geleise  kommt,  ist  also  wohl  eine  noch 
längere  Lebensdauer  zu  erwarten.  Wie  sich 
imprägnierte  Hol  zsch  wellen,  eiserne  Schwellen  ohne 
Rippen  und  Rippenschwellen  in  stark  belasteter 


Abbildung  45.    Kngliacher  Schnellzug  (Große  Weatbahn» 


Strecke  in  längerem  Betriebe  unter  gleichen  Be- 
dingungen verhalten,  ist  an  den  im  <  >snabrücker  Ge- 
leisemuseum ausgestellten  Stücken  zu  erkennen.** 
Wir  Eisenhüttenleute  dürfen  danach  die  Eisen- 
schwelle ihrer  erhöhten  Leistungsfähigkeit  wegen 
mit  Fug  und  Recht  in  den  Vordergrund  stellen.  Und 
ich  solitr  doch  meinen,  wir  seien  nachgerade  lange 
genug  auf  dem  Holzwege  gewesen. 

Gewiß  haben  die  Holzschwellen  Großes  ge- 
leistet; ihre  Bedeutung  leugnen  zu  wollen,  wäre 
Torheit.  Aber,  ist  nicht  der  Holzschwellen- 
produzent vollkommen  Sklave  —  des  Baum- 
wuchses, kurz  gesagt  ?  In  beziig  auf  Abmessung. 
Querprofil  und  Längsgestalt.  Festigkeit  und  Halt- 
barkeit ist  der  Freund  der  Holzschwellc  Immer 
nur  auf  die  Eigenschaften  angewiesen,  welche 
die  Natur  ihm  von  Fall  zu  Fall  darbietet.  Hei 
der  Unmöglichkeit,  alle  Schwellen  einer  großen 
Lieferung  Stammen  zu  entnehmen,  die  nach  Alter. 
Wuchs.  Astfreiheit,  Standort  und  Behandlung 
gleichartig  wären,  kann  von  einer  gleichmäßigen 

*  (Jeher  die  Featigkeita-  und  Klaatizitätaeigen- 
»chatten  des  Eiaena  nach  AOjAbriger  Beanspruchung 
vergl.  „Stahl  und  Eiaen*  1908  Nr.  4  8.  188.     Die  Red. 

••  Auch  davon  waren  einige  gelegentlich  diene« 
Vortragea  auagcatellt. 


Haltbarkeit  der  Holzschwellen  in  dem  Sinne  wic- 
het Eisenschwellen  nicht  die  Rede  sein.  Auch 
ist  die  Zeit  der  willkürlichen  Auswahl  der 
Hölzer  nun  einmal  unwiederbringlich  vorüber. 
Höchstens,  daß  es  noch  gelingt,  den  allzu- 
schnellen Verfall  des  Holzes,  den  unter  dem 
Einfluß  der  wechselnden  Witterung  seine  natür- 
lichen Feinde,  an  denen  Tierwelt  und  Pflanzen- 
welt so  reich  sind,  zu  beschleunigen  trachten, 
durch  Tränkung  etwas  hinzuzögern.  Will  die 
Holzschwelle  darüber  hinaus  noch  einen  höheren 
Gebrauchswert  erlangen,  so  muß  sie  bei  der 
Eisenindustrie  Anleihen  machen,  um  durch  die 
Ausrüstung  mit  großen  und  schweren  Unter- 
lagsplatten oder  massigen  Stühlen  erst  leistungs- 
und  lebensfähig  zu  werden. 

Bei  der  rechnerischen  Prüfung  des 
wirtschaftlichen  Wertes  von  Holzschwellen 
und  Eisenschwellen  habe  ich  natürlich  die  an 
sich  nicht  zweifelhafte  größere 
Betriebssicherheit  und  den  auf 
die  Dauer  günstigeren  Einfluß  des 
richtig  konstruierten  Eisenquer- 
schwellen-Oberbaues auf  das  rol- 
lende Material  als  Faktoren  aus- 
geschaltet. Desgleichen  habe  ich 
außer  Betracht  gelassen,  daß  die 
Herstellung  von  Eisenschwellen  eine 
namhafteSumme  von  Arbeitslöhnen 
einschließt,  deren  Wert  für  unsere 
Volkswirtschaft  auf  mindestens  45  c£ 
f.  d.  Tonne  zu  beziffern  ist. 

Es  versteht  sich  von  selbst,  daß 
wir  einer  solchen  Vergleichsrechnung 
die  Obernau-Anordnungen  der 
Preußischen  Staatsbahnen  für  Schnellzug- 
strecken zugrunde  legen,  und  zwar: 

1.  einen  Oberbau  mit  25  imprägnierten  Kiefern- 
schwellen unter  15  m  langen  Schienen,  und 

2.  einen  Oberbau  mit  Rippenschwellen  Form  »  1 
und  66;  23  Mittelschwellen  und  Stoßbreit- 
schwelle, die  für  zwei  Einzelschwellen  zahlt.* 

Die  Kosten  Cur  Schienen,  Laschen,  Bettung 
und  Unterhaltung  habe  ich  als  für  beide  gleich 
angenommen,  obwohl  wir  Anhaltspunkte  genug 
dafür  besitzen,  daß  gute  Eisenschwellen  auf  die 
Dauer  geringere  Instandhaltungsarbeiten  erfor- 
dern als  Holzschwellen.  Kür  die  Beschaffungs- 
kosten der  Eisenschwellen  und  des  Kleineisen- 
zeuges sind  selbstredend  die  offiziellen  Preise 
maßgebend.  Für  Altmaterial  nehme  ich  durch- 
weg *20  */o  Abnutzung  und  nur  50  e((f  f.  d.  Tonne 
an.     Gemäß   einem   schon   vor   15  Jahren  im 


*  Während  der  Drucklegung  diene«  Vortragea  iat 
da«  neueMte  Blatt  der  Oberbau-Normalien  der  l'reub. 
StaatNliahnen  „Oberbau  IV'  K"  mit  24  Mittelnchwellen, 
Form  71  d  (Oewicht  62,3H  kg),  und  einer  Breitachwelle, 
Form  6Cb  (128  kg),  berauagegeben  worden.  F.a  wird 
alao  noch  eine  Mittelacbwello  mehr,  ala  hier  angenom- 
men worden  iat,  vcrlogt. 
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Verein  fiir  Eisenbahnkunde  von  mir  gefübrteu 
und  un widerlegt  gebliebenen  Nachweis*  ent- 
spricht jeder  Tonne  gebrauchsfertigen  Eisens  für 
Oberbauzwecke  eine  Frachteneinnahme  seitens  der- 
jenigen Eisenbahnen,  auf  denen  sich  die  Trans- 
port« der  Fertigprodukte.  Halbfabrikate,  Roh- 
materialien und  Abfalle  lieh  nenne  nur  Erze. 
Kohlen.  Koks,  Roheisen,  Schlacken,  Thomasmehl) 
vollziehen,  im  Betrage  von  30  ,.M>  und  einschließ- 
lich des  Altmaterials  bis  33  ,  Diese  Tatsache 
durfte  ich  nicht  unberücksichtigt  lassen,  wenn- 
gleich die  Frachtenbeträge  natürlich  nicht  in 
jedem  einzelnen  Falle  immer  derjenigen  Bahn, 
welche  die  Schwellen  beschafft  und  verlegt,  im 
vollen  Umfang  direkt  zugute  kommen.  Pen 
größeren  Vorteil  davon  werden  unter  allen  Um- 
standen die  Bahnen  im  Industriebezirk  haben. 
Für  uns  handelt  es  sich  aber  auch  nur  darum, 
allgemein  zutreffende  Mittelwerte  zu  erlangen, 
die  beispielsweise  für  das  große  Gebiet  der  preu- 
ßischen Staatsbahnen  volle  Geltung  beanspruchen 
können.  Wenn  andere  Bahnen  infolge  ihrer 
geographisch  oder  wirtschaftlich  verschiedenen 
Uge  etwas  anders  rechnen  müssen,  so  ändert 
das  nichts  an  der  allgemeinen  Richtigkeit 
unserer  Erwägungen.  Da  nun  die  fertigen  Holz- 
schwellen selbst  ebenfalls  transportiert  werden 
müssen,  will  ich  auch  die  Fracht  für  die  Rippen- 
schwellen als  Fertigware  absetzen  und  statt  30 
bis  33  nur  2ö  JK>  Frachteneinnahme  f.  d.  Tonne 
in  Rechnung  stellen.  Damit  hoffe  ich  den  etwai- 
gen Vorwurf  einer  ungerechtfertigten  Begünsti- 
gung der  Eisenschwelle  von  vornherein  auszu- 
schalten. 

Den  Preis  für  die  imprägnierten  Kiefern- 
schwellen könnte  ich  der  Tabelle  1.  d.  h.  der 
offiziellen  Statistik,  einfach  entnehmen,  wenn  der 
dort  nachgewiesene  nicht  den  Durchschnittspreis 
aller  Schwellen  darstellte,  getränkter  wie  nicht 
iretmnkter,  kieferner,  buchener  und  eichener. 
I>ie  Statistik  versagt  also  wieder  einmal  im 
Einzelfalle.  Ich  muß  mich  deshalb  auf  meine 
allgemeine  Kenntnis  der  Dinge  stützen.  Es  wilre 
nun  gewiß  nicht  zu  hoch  gegriffen,  wenn  ich 
den  Freis  der  zur  Verlegung  fertigen  Holz- 
Schwellen,  also  einschließlich  des  Tränkens  und 
Hobeln»,  aber  ausschließlich  des  Transportes  vom 
Hauptlagerplatz  zur  Verwendungsstelle,  mit  5  -  H 
das  Stück  rechne:  nebenbei  bemerkt  kosten  in 
gleicher  Weise  eichene  Schwellen  etwa  <>,75  M 
and  buchene  gar  7,50  -M .  Ich  will  aber  für 
imprägnierte  Kiefcrnschwellcn  nur  4,25  -  #  Neu- 
wert einsetzen.  Den  Altwert  der  bis  zu  ihrer 
Auswechslung  im  Hauptbahngeleise  gewesenen 
Holzschwellen  will  ich  dagegen  eher  zu  hoch 
bemessen  und  ihn  mit  1,25  J(,  das  Stück  schätzen, 
indem  ich  zu  ihren  Gunsten  annehme,  daß  sie 

*  A.  HiirmiDii:  »Die  Eisenbahn-Oberbau- Frage 
ia  ihrer  volkswirtschaftlichen  Bedeutung«.  „(Masers 
Annalen"  1893,  15.  Januar  8.  24  and  1.  Febr.  8.  41. 


zum  Teil  noch  auf  Nebenstrecken  weitere  Ver- 
wendung finden  können.  Viele  —  wohl  bei 
weitem  die  meisten  —  werden  ja  als  Brennholz 
zu  viel  niedrigeren  Preisen  abgegeben. 

Nun  haben  wir  noch  die  Lebensdauer  zu  be- 
rücksichtigen. Erfahrungsgemäß  beträgt  die 
durchschnittliche  Benutzungsdauer  der  impräg- 
nierten Kiefernschwellen  auf  stark  beanspruchten 
Hauptbahngeleisen  ungefähr  10  bis  12  Jahre. 
Ich  will  12  Jahre  gelten  lassen.  Den  Rippen- 
schwellen dürften  wir  nach  dem  vorher  Dar- 
gelegten wohl  mindestens  die  dreifache  Lebens- 
dauer zuschreiben.  Soweit  will  ich  indessen  für 
unsere  Vergleichsrechnung  nicht  gehen,  sondern 
mich  mit  20  Jahren  als  angenommener  Durch- 
schnittadauer  der  Rippenschwellen  bescheiden. 

Von  den  Befestigungsmitteln  weiß  man.  daß 
ihre  Erneuerung  im  allgemeinen  am  zweck- 
mäßigsten und  auch  tatsächlich  bei  Umbauten 
mit  derjenigen  der  Schwellen  zusammen  erfolgt, 
abgesehen  vielleicht  von  den  Schrauben,  die 
vielfach  früher  ersatzbedürftig  werden.  Bei  der 
Uberaus  sorgfältigen  Ausbildung  und  Festlegung 
der  Hakenzapfenplatten  und  zugehörigen  Kleram- 
platten  mit  ihren  großen  Berührungsflächen  kann 
nach  den  bis  jetzt  mit  dem  Rippenschwellen- 
Oberbau  in  einem  bereit«  achtjährigen  starken 
Betrieb  gemachten  Erfahrungen  mit  Bestimmt- 
heit angenommen  werden,  daß  auch  diese  Teile 
die  Lebensdauer  der  Schwellen  erreichen.  Dies 
ist  um  so  sicherer  zu  erwarten,  als  gegenüber 
der  früheren  Fabrikationsmetbode  der  Haken- 
platten  die  Hakenzapfenplatten  auf  eigens  kon- 
struierten Spezialmaschlnen  im  kalten  Zustande 
aus  dem  Walzstabe  auf  das  genaueste  heraus- 
gearbeitet werden.  Für  die  zugehörigen  Haken- 
schrauben nehme  ich  dagegen  nur  zwölfjährige 
Durchschnittsdauer  an.  Bezüglich  der  Holz- 
schwellen mag  das  Zutrauen,  das  ich  ihren  Be- 
festigungsmitteln beimesse,  indem  ich  annehme, 
daß  die  Hakenplatten  mit  ihren  verhältnismäßig 
großen  Abmessungen  nach  achtzehnjähriger  Be- 
triebsdauer, die  kleinen  Klemmplatten  und  die 
Schwellenschrauben  aber  mit  den  Schwellen  für 
Hauptbahnbetrieb  in  zehn  bis  zwölf  Jahren  un- 
tüchtig werden,  immerhin  etwas  zu  optimistisch 
erscheinen,  denn  sie  werden  bekanntlich  durch 
das  häutig  nötige  Nachziehen  und  N'eubefestigen 
arg  mitgenommen.  Schließlich  dürfen  die  Aus- 
wechslungskosten .  Herausnehmen  der  alten  und 
Einbauen  neuer  Schwellen,  wofür  ich  —  gleich- 
gültig ob  es  sich  um  Holz  oder  Eisen  handelt  — 
nur  0,50  .  #  rechne,  nicht  übersehen  werden. 

Die  Berechnung  der  Aufwendungen,  welche 
unter  Berücksichtigung  des  Altwertes  und  der 
Frachteneinnahmen  beim  Bezug  der  Schwellen 
und  Befestigungsmittel  aus  dem  Inland  für  je 
ein  Kilometer  Oberbau  gemacht  werden  müssen, 
auf  dieser  Grundlage  Posten  für  Posten  durch- 
geführt, liefert  das  nachfolgende  Ergebnis: 
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28.  Jahrg.  Nr.  6. 


1.  Kiefernaehwellen-Oberbau. 

Stück  25  Schwellen  unter  15  m  langen  Schienen. 

1667  Kiefernscb wellen  zu  4,25  — 1,26      •-*  -* 

=  3  *  das  Stück   5000,— 

Dazu  AuswecbslungekoBten 

0,50  ,4  f.  d.  8chweUe  .  .  .  _83S,50_  5833,50 

3067  Hakenplatten  fQrMitteUch wel- 
len je  6,63  kg  =  20,334  t  and 

267  Hakenplatten  f.  Stottichwellon 
je  6,76  kg  =  1,805 1,  zuumm. 
22,139  tzu  180  —  25  =  155  .*  3482,— 
Davon  ab  17,711  t  Altmaterial 
zu  50  Jk   885,50  2546,50 

3600  Klemmplatten  je  0,582  kg  = 

2,095  t  zu  250—25  =225  *  471,— 
Davon  ab  1,676  t  Altmaterial 

zu  50  .41   83,80  387,20 

1 0270  Sch  wellenechrauben  je 0,469  kg 

=  4,817tzu260 -25  =  235  *  1132- 
Davon  ab  3,854  t  Altmaterial 

zu  50  *   J92,70  939,30 

2.  Rippenachwellen-Oberbau. 

23  Mittelechwellen  und  1  Stoßbreitschwelle  unter 
Stack  15  m  langen  Schienen. 

1533  Mittelechwellen  je  62,4  kg  =      •*  •* 
95,66  t 

67  Itreitech  wellen  je  125,9  kg  = 
8,44  t,  zusammen  104,10  t  zu 
112  —  25  =  87    9056,— 

Davon  ab  83,28  t  Altmaterial 

zu  50  A  !ÜJ4'r 

4892,- 

Dazu  Auswechalungakosten 

0,50  Ji  f.  d.  Schwelle   .  .  .     883,50  5725,50 

(StoBacbwclko  doppelt)  — 

3334  Hakenzapfenplatten  je  3,16  kg 

=  10,54 tzu 250 -25 =226^»  2372,— 
Davon  ab  8,43  t  Altmaterial 

*u  50  *4   421,50  1950,50 

3334  Klemmplatten  je  1,36  kg  — 

4,53  t  zu  195  —  25  =  170  *  770,— 
Davon  ab  3,62  t  Altmaterial 

zu  50    181,-  589,- 

3334  Hakenaebrauben  je  0,67  kg  = 

2,23  t  zu  290  —  25  =  265  691,— 
Davon  ab  1,78  t  Altmaterial 
zu  50  Jt   89,-  502,— 

Die  jahrliche  Rücklage,  welche  danach  bei 
4.  %  Zinseszinsen  erforderlich  wäre,  um  die  Be- 
schaffungskosten der  Schwellen  nebst  Zubehör 
bis  zum  jeweiligen  Zeitpunkt  der  notwendigen 
Erneuerung  aufzubringen,  betragt: 


1.  Für  den  Holzech wellen-Oberbau. 
Holzachwellen,  Klemmplatten  und  Sohwellenacbrauben: 
(5833,50-1-387,20+939,30)  .  0,04  47ß  5Q  K 

1,0412-  1 

Hakenplatten  für  HolzBch wellen: 

2646,50  .  0,04    99  33  ^ 


I 


675,83  « 


2.  Für  den  Kippeuachwellen-Oberbau:* 

Rippenachwellen,  Hakenzapfenplaiten  u.  Klemmplatteo, 
(6725,50^1960,50+589)  ■  0,04  2-?  55  4 

1, 04*°-l 
Hakenschrauben : 

50-;0'°i   8M5_,, 

l'04  — 1  alao  nur    311,00  * 

Danach  stellen  sich  also  die  Holzschwellen 
in  Landern  mit  leistungsfähiger  Eisenindustrie 
um  mindestens  85  *'/o  teurer  als  die  Eisenschwellen. 
Sollte  die  zuungunsten  der  Holzschwellen  be- 
stehende Jahresrücklagendifferenz  von  264  -  # 
verschwinden,  so  müßten  die  Holzschwellen  ganz 
erheblich  billiger  werden,  sie  durften  höchstens, 
Neuwert  minus  Altwert,  60  c)  kosten,  um  der 
Rippenschwelle  im  Preise  gleich  zu  sein.  Da- 
bei gibt  unsere  Rechnung  noch  keineswegs  ein 
vollständiges  Bild  von  der  ganzen  wirtschaft- 
lichen Ucberlcgenhoit  der  eisernen  Schwelle. 
Neben  der  sich  der  Rechnung  entziehenden  Be- 
triebssicherheitserhöhung  und  den  Arbeitslöhnen 
kommt  vor  allem  auch  noch  der  indirekte  Nutzen 
mit  in  Betracht,  den  eine  ausgiebig  und  möglichst 
stetig  beschäftigte  Eisenindustrie  für  die  ge- 
samte Volkswohlfahrt  mit  sich  bringt.**  Und 
so  sehe  ich  schon  die  Zeit  nahen,  wo  die  wirk- 
lich praktisch  erwiesene  Lebensdauer  und  Stand- 
festigkeit des  Elsenquurschwellen-Obcrbaues  auch 
einen  solch  niedrigen  Preis  der  Holzschwelle 
noch  zu  teuer  erscheinen  läßt.  Wir  müssen  uns 
eben  an  den  Gedanken  gewöhnen,  daß  —  wie 
im  Schiffbau,  Häuserbau,  Brückenbau  und  auf 
anderen  Gebieten  —  auch  im  Bahnbau  das  Holz 
als  organischer  Baustoff  von  dem  Eisen  als  un- 
organischem Material  mit  Naturnotwendigkeit 
zurückgedrängt  wird.  Wird  von  den  rund  70  Mil- 
lionen Holzschwellen,  die  noch  in  mehr  als 
53  000  km  der  vollspurigcn  Eisenbahnen  Deutsch- 
lands liegen,  die  Hälfte  auf  den  wichtigeren 

*  Bei  dem  Rippenechwellen-Oberbau  mit  24  statt 
23  Mittelachwellen  (neueste  Oberbau-Anordnung  15r  E 
der  Kgl.  1'reuB.  Staatab.)  aind  1600  Mittelachwellen 
und  je  3467  Hakenzapfenplatten,  Klemmplatten  und 
Hakoiiachraubon  in  Rechnung  zu  sotten.  Die  ilafür 
erforderliche  Jahrearäcklaire  iat  um  13,29  .*  höher 
ala  die  für  die  Anordnung  mit  23  Mittelschwellen  be- 
rechnete ;  aie  beträgt  824,29  Jf.  Natürlich  wird  auch 
die  Jahrearflcklage  für  den  Holzachwellen-Oberban 
höher,  wenn  man  bei  ihm  ebenfalls  eine  Schwelle 
mehr  annimmt,  und  zwar  steigt  aie  um  22,82  Jt  auf 
592,65  v*.  Aber  aelbst  wenn  wir  den  Holzqoer- 
sehwellen-Oherbau  mit  25  Schwellen  dem  Eisenquer- 
schwellen-Oberbau mit  1  Breitschwelle  und  24  Mittel- 
Bchwellen  gegenüberstellen,  finden  wir  für  erste ren  ein 
Kücklagenmehr  von  über  250 

**  Es  ist  vielleicht  nicht  anangebracht,  an  dieser 
Stelle  auf  die  Redo  hinzuweisen,  welche  der  Finanz- 
minister  Freih.  von  Hhcinbaben  bei  der  EtaU- 
beratung  im  Preußischen  Abgeordnetenhause  am  8.  Ja- 
nuar d.  Ja.  gehalten  hat,  denn  aie  enthält  einen  über- 
zeugenden Beleg  für  die  Richtigkeit  der  Auaführungen 
des  Vortragenden.  Die  Redaktion 
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Strecket!  durch  die  im  Betriebe  billigeren  Eisen- 
schwellen ersotzt,  so  wird  dadurch  ein  Jahres- 
rücklagenbetrag ftir  die  Geleiseunterhaltung  von 
20  500  X  -*>■*  =  fast  7  Millionen  Mark  erspart, 
den  Zinsen  eines  Kapitals  von  175  Millionen 
Mark  entsprechend,  und  wir  Hüttenleute  könnten 
unseren  Arbeitern  dafür  eine  Lohnsumme  vou 
über  110  Millionen  Mark  auszahlen. 

Ich  bin  mir  bewußt,  bei  den  gegebenen  Dar- 
legungen und  den  daraus  gezogenen  Schlüssen 
einfache  und,  wie  ich  glaube,  auch  unbestreit- 
bare Tatsachen  festgestellt  zu  haben.  Wenn 
die  deutschen  Eisenhüttenleute  diese  Ueberzeugung 
zu  teilen  vermögen,  so  wird  es  auch  ihre  Auf- 
gabe sein,  auf  diesen  Tatsachen  fußend,  mit 
größerer  Entschiedenheit  für  die  Eisenschwelle 
einzutreten.  Die  Entscheidung  über  die  Wahl 
Jer  im  allgemeinen  oder  von  Fall  zu  Fall  wirt- 
schaftlich richtigsten  Eisenbahnschwelle  liegt 
selbstverständlich  bei  den  maßgebenden  Stellen 


unserer  Eisenbahnverwaltungen.  Zu  ihnen,  und 
zwar  sowohl  zu  den  Technikern  wio  zu  den 
Finanzleuten,  habe  ich  das  begründete  Vertrauen, 
sie  werden  bei  unbefangener  Nachprüfung  der 
von  mir  gelieferten  Nachweise  deren  Richtigkeit 
anerkennen.  Dann  aber  hat  in  unserm  Eisen- 
bahn-Oberbau die  Holzschwelle  höchstens  nur 
noch  insofern  Berechtigung,  als  man  ihr  im  Inter- 
esse der  heimischen  Forstwirtschaft  —  soweit  die 
inländische  Produktion  in  Betracht  kommen  kann  — 
auf  Nebenbahnen  Verwendung  gewahrt.  Auf 
unseren  Haupthabnst recken  wird  sie  das  Feld 
rflumeu  müssen,  und  nach  meinem  Gefühl  dürfen 
wir  zuversichtlich  hoffen,  daß  in  bezug  auf  das  ge- 
samte Fahrgestange  die  bislang  vielfach  nur 
„sogenannte"  Eisenbahn  endlich  ihren  der  tat- 
sächlichen Bedeutung  des  Wortes  entsprechenden 
wahren  Charakter  erlialten  wird,  indem  der  ganze 
Oberbau  aller  Hauptlinien  nur  noch  besteht  aus 
, Stahl  und  Eisen". 


Verwaltungs  -  Ingenieure. 

Von  Professor  Franz  in  Charlottenburg. 


Die  von  der  Gesamtheit  der  deutschen  Tech- 
niker {Architekten,  Bauingenieure,  Ma- 
schineningenieure u.  a.)  dargestellte  technische 
Intelligenz  wird  in  unserem  Vaterlande  nicht 
nach  ihrem  wirklichen  Werte  gewürdigt  und 
deshalb  für  die  Volksgemeinschaft  nicht  voll 
genützt.  Dieser  letzte  Umstand  verdient  be- 
sondere Beachtung  im  Zusammenhang  mit  der 
Tatsache,  daß  die  intellektuellen  Fähigkeiten  bei 
dem  Nachwuchs  der  höheren  Verwaltung  —  über- 
haupt in  der  ganzen  Verwaltung  von  Reich, 
Bundesstaaten  und  öffentlichen  Verbänden  —  in 
auffallendem  Mißverhältnis  zu  den  derzeitigen 
Aufgaben  des  Staats-  und  des  Wirtschaftslebens 
stehen.  Dieser  Mangel  wird  von  allen  Seiten 
zugegeben,  selbst  von  Staatsmännern  und  ein- 
zelnen Regierungen.  In  ihrer  eigenartigen  Form 
ist  diese  Erscheinung  nur  in  Deutschland  (viel- 
leicht auch  in  Oesterreich)  vorhanden.  Daß 
England,  Amerika,  Frankreich  den  Mangel  nicht 
kennen,  macht  ihn  für  uns  noch  bedenklicher. 
Die  tiefere  Ursache  des  gegenwärtigen  Zustandes 
ist  in  einer  veralteten,  für  das  20.  Jahrhundert 
nicht  mehr  passenden  Vorbildung  der  großen 
Berufsgruppe  zu  suchen,  aus  der  bei  uns  fast 
die  ganze  Führerschaft  der  Staaten  —  und  nach 
ihrem  Vorbilde  der  Städto  usw.  —  entnommen 
wird.  Aber  es  ist  nicht  etwa  der  Umstand,  daß 
die  überwiegende  Zahl  aller  wichtigeren  Aemter 
mit  Juristen  (richtiger  ehemaligen  Juristen) 
besetzt  ist,  sondern  die  einengende  gesetzliche 
Bestimmung,  wonach  der  ganze  Nachwuchs 
ohne  Ausnahme  seine  Studienzeit  auf  das  juri- 
stische Studium  verwenden  muß.  Daß  es  in 
Deutschland  ausgeschlossen  ist,  auf  anderem  Wege 


zu  den  Führerstellen  zu  gelangen,  hat  in  die 
Verwaltung  eine  gefährliche  Einseitigkeit  ge- 
bracht, die  sich  in  der  Zukunft  noch  mehr  steigern 
wird.  Wir  dürfen  uns  nicht  über  diese  Gefahr 
hinwegtäuschen  lassen  durch  die  Behauptung,  in 
einem  Rechtsstaate  müsse  die  Beamtenschaft 
juristisch  gebildet  sein.  Daß  jeder  Verwaltungs- 
beamte, gleichviel  an  welcher  Stelle  er  steht, 
eine  weitgehende  Einsicht  in  unsere  Rechts- 
ordnungen haben  muß,  ist  selbstverständlich  (des- 
halb muß  ja  auch  jeder  Akademiker,  der  einmal 
das  Verwalten  lernen  will,  sich  auf  seiner  Hoch- 
schule mit  Rechtsmaterien  beschäftigt  haben). 
Es  ist  auch  als  feststehend  und  für  die  Zukunft 
gültig  anzunehmen,  daß  ein  großer  Teil  der 
Beamtenschaft  eingehende  und  tiefe  juristische, 
Kenntnisse  haben  müsse.  Ohne  starke  juristische 
Intelligenz  ist  die  Staatsführung  unmöglich.  Ich 
hebe  dies  ausdrücklich  hervor,  well  es  sich  hier 
niemals  darum  bandeln  kann,  die  Juristen  durch 
Akademiker  anderer  Vorbildung  zu  ersetzen  oder 
gar  die  Jurisprudenz  zu  verdrängen.  Aber  es 
ist  doch  dringend  notwendig,  sich  darüber  klar 
zu  werden,  daß  die  Uebertreibung  wie  überall, 
so  auch  hier  auf  Abwege  führen  muß.  Es  gibt 
keinen  akademischen  Beruf,  der  seine  wissen- 
schaftliche Vorbildung  nicht  fortgesetzt  (in  län- 
geren Zeitabständen)  veränderten  Bedürfnissen 
anpassen  muß.  Es  ist  ferner  ohne  weiteres  er- 
sichtlich, daß  der  Beruf  der  Rechtspflege  fort- 
gesetzt neue  Forderungen  stellt,  die  aber  von 
denen  der  Vorwaltung  ganz  verschieden  sind. 
Dadurch,  daß  eine  Aenderung  in  dem  juristischen 
Studium  jeweils  den  beiden,  sich  oft  wider- 
sprechenden, jedenfalls  immer  verschiedenen  For- 
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28.  Jahrg.  Nr.  6. 


derungen  einerseits  der  Rechtspflege,  anderseits 
der  Verwaltung  hätte  gorecht  werden  müssen, 
ist  keiner  der  beiden  Berufe  in  ßciner  wissen- 
schaftlichen Vorbereitung  auf  der  Höhe  der  Zeit 
geblieben.  Kommt  demnächst  eine  Reform  —  sie 
ist  seit  20  Jahren  als  dringend  bezeichnet 
worden  —  so  wird  sie  aller  Wahrscheinlichkeit 
nach  in  rster  Linie  für  die  Rechtspflege  be- 
stimmt sein ;  denn  das  juristische  Studium  an 
unseren  Universitäten,  besonders  aber  die  erste 
juristische  Prüfung  muß  vor  allein  den  Nach- 
wuchs für  die  Rechtspflege  erziehen,  sichern  und 
sichten.  In  Preußen  gehen  kaum  5  °/o  aller 
Kandidaten  zur  höheren  Verwaltung  im  Staate ; 
daß  für  diesen  kleineu  Bruchteil  jemals  eine  zeit- 
gemäße Reform  kommen  wird,  ist  ausgeschlossen. 
Jeder  Versuch,  das  juristische  Studium  (das  in 
erster  Linie  für  die  Vorbildung  von  Richtern 
und  Rechtsanwälten  bestimmt  ist)  so  zu  ge- 
stalten, daß  auch  die  neuen  Aufgaben  der  höheren 
Verwaltung  Beachtung  finden,  muß  von  vorn- 
herein mißglücken.  Der  Versuch  in  den  Jahren 
1903  bis  1906  (Landtag)  läßt  das  schon  erkennen. 
Die  wissenschaftliche  Vorbildung  der  wichtigsten 
Beamten  wird  also  immer  schlechter  werden.  Aus 
einer  langjährigen  Beobachtung  glaube  ich  auch, 
daß  dies  immer  rascher  kommen  wird. 

Diese  Verschlechterung  wäre  aufzuhalten  — 
sie  wäre  vielleicht  ganz  zu  vermelden  —  wenn 
man  die  starre  Verbindung  im  Studium  der  beiden 
Berufe  auflieben  würde.  Etwa  in  der  Form,  daß 
man  denjenigen  jungen  Leuten,  die  nach  Familien- 
überlieferung, Anlage  oder  Neigung  einmal  zur 
Verwaltung  in  Staat  und  Gemeinde  gehen  wollen, 
gestatten  würde,  das  wissenschaftliche  Arbeiten 
(das  ist  doch  das  Studieren)  auch  auf  anderen 
Hochschulen  zu  erlernen.  Praktisch  kommt  das 
auf  den  Vorschlag  hinaus,  die  Akademiker  aller 
Hochschulen  —  sofern  sie  die  Staatswissen- 
schaften zu  einem  Hauptteil  ihres  Stu- 
diums gemacht  haben  zur  Laufbahn  in 
der  höheren  Verwaltung  zuzulassen.  Mit  einem 
solchen  Systcmwechsel  wäre  das  Problem  zu 
lösen,  dem  Nachwuchs  der  höheren  Verwaltung 
wieder  diejenigen  Elemente  zuzuführen,  die  der 
Gesamtverwaltung  den  Zusammenhang  mit  der 
großen  Volksmasse  sichern  und  das  Verständnis 
für  die  bewegenden  Kräfte  der  Zeit  vermitteln. 
„Wir  müssen  dem  20.  Jahrhundert  Männer  geben, 
die  gelernt  haben,  das  III.  zu  verstehen". 

Das  ist  natürlich  unter  der  Geltung  der  be- 
stehenden Gesetze  nur  langsam  durchzuführen 
und  in  Preußen  wohl  auch  nicht  durch  sofortige 
Aenderung  des  Gesetzes  von  1906  (  über  die  Befähi- 
gung für  den  höheren  Verwaltungsdienst)  zu 
erreichen,   sondern   auf   Umwegen.     Von  den 


kommunalen  und  Industriellen  Verbänden  wird 
der  Staat  lernen.  Wenn  hier  in  vielen  ver- 
schiedenen Stellen,  die  man  bis  dahin  mit  »Ju- 
risten* zu  besetzen  pflegte,  die  Techniker  ihr 
Können  im  Verwalten  —  nicht  etwa  im  Bauen  — 
beweisen,  dann  ist  der  Weg  nicht  mehr  zu  ver- 
fehlen. Nun  fehlt  aber  (infolge  des  vorgenannten 
Gesetzes  und  der  vorausgehenden)  die  Möglich- 
keit für  den  Techniker,  das  Verwalten  auch 
praktisch  zu  lernen,  gerade  in  der  staatlichen 
Verwaltung,  die  vielerorts  vorbildlich  ist.  Ver- 
walten kann  man  nur  durch  Praxis  lernen,  und 
diese  Praxis  muß,  um  vollständig  zu  sein,  sich 
auch  auf  staatliche  Amtsstellen  erstrecken. 

Es  ist  deshalb  vorgeschlagen  worden,  auf 
geeignetem  Wrege  die  Erlaubnis  zu  erwirken, 
daß  einzelne  ^Vcrwaltuugsingenieure1",  die  auf 
der  Hochschule  sich  mit  Staatswissenscbaften 
beschäftigt  haben  und  ihrer  Person  nach  ge- 
eignet erscheinen,  als  Lernende  bei  den  Bezirks- 
regierungen, Landratsämtern  und  anderen  Stellen 
zugelassen  werden.  Es  handelt  sich  also  nicht 
etwa  um  weitgehende  Aenderungen  in  der  Aus- 
bildung eines  größeren  Teiles  des  jüngeren  In- 
genieumachwuchses,  sondern  um  eine  kleine  Zahl 
von  solchen  jungen  Leuten,  die.  nachdem  sie 
ihre  Studienzeit  auf  naturwissenschaftliche,  tech- 
nische, volkswirtschaftliche  und  rechtliche  Dis- 
ziplinen verwendet  haben,  sich  dem  Berufe  der 
Verwaltung  zuwenden  wollen.  Für  Verwaltungs- 
ingenieure —  zumal  wenn  sie  eine  ausreichende 
praktische  Verwaltungstätigkeit  hinter  sich  haben 

-  ist  seit  langem  ein  Bedürfnis  vorhanden. 
Aber  schon  eine  kleine  Zahl  wird  genügen 

-  und  hierin  liegt  die  Bedeutung  für  den  ganzen 
Ingenieurstand  —  den  Nachweis  zu  fuhren  und 
die  Anschauung  zu  befestigen,  daß  auch  die 
Technische  Hochschule  für  den  bevorzugten  Be- 
ruf der  Verwaltung  vorbereiten  kann.  Diese 
kleine  Zahl  wird  den  Weg  ebnen  zu  einer  vollen 
Würdigung  der  technischen  Intelligenz.  Diese 
volle  Würdigung  wird  in  Deutschland  aber  auch 
auf  keinem  andern  Wege  zu  erreichen  sein. 
Auch  nicht  so,  daß  etwa  die  Technik  durch 
immer  gewaltigere,  Bewunderung  erregende  Werke 
sich  hervortut,  daß  einzelne  Techniker  als  Meister 
solcher  Schöpfungen  geehrt  werden,  und  erst 
recht  nicht,  durch  Resolutionen  und  Petitionen 
um  offizielle  Gleichstellung.  Erst  wenn  einige 
Regierungspräsidenten,  Landrätc  und  Bürger- 
meister als  Studenten  an  Technischen  Hoch- 
schulen eingeschrieben  gewesen  sind,  wird  die 
Wandlung  angebahnt  sein.  Und  dieses  Ziel  wäre 
zu  erreichen;  es  wird  erreicht,  wenn  alle  In- 
genieure einig  sind,  oder  doch  zu  der  Ueberzeugung 
kommen  könnten,  daß  es  erstrebenswert  ist. 
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Gießerei-Mitteilungen. 


Zur  Prüfung  von  Formsand.* 

Aloxander  E.  Onterbridge  jr.  in  Philadelphia.  Pa„ 
berichtet  über  Prüfung  und  Aufbereitung  de»  Form- 
sandes auf  Grund  eigener  fünfzehnjähriger  Studien 
in  einer  amerikanischen  Gießerei. 

Kür  die  Prüfung  der  physikalischen  Eigenschaften 
den  Formsandes  worden  kleine  Ziegel  150  X  25  X  25 
mm  aus  dem  Sande  geformt,  Um  ein  Mali  für  die 
Bildsamkeit  den  Sandes  zu  erhalten,  wurden  diene 
Ziegel  über  die  scharfe  Kante  einer  etwa  6  mm  dicken, 
glatten  Metallplatto  langsam  geschoben,  bis  sie  brachen. 
Die  Lange  des  freien  Ueberhanges  wurde  gemessen 
uud  zur  Beurteilung  der  einzelnen  Proben  benutzt. 
Nachdem  die  Zuverlässigkeit  dieser  Methode  durch 
Versuche  mit  Probon  au«  verschiedenen  Sanden  er- 
wiesen war.  wurde  die  Brauchbarkeit  der  bekannten 
Aufbereitungsmethoden  des  Formsandes,  durch  Sieben 
und  Mischen,  durch  oine  Keine  von  Proben  geprüft. 


Es  zeigte  sich,  dali  der  Ueberhang  um  so  grölier 
wurde,  je  mehr  der  Saud  durchgearbeitet  war.  Als 
bester  Formsand  erwies  sich  ein  Material,  das  zu 
»0  •/«  »"»  einzelnen  (jnarzkörnorn  bestand,  die  gleich- 
mäßig mit  Kalk  oder  Tonerde  überzogen  waren.  Je 
gleichmäßiger  die  Korngröße  des  Sandes  war,  desto 
besaer  war  auch  die  Durchlässigkeit.  Dio  Bildsam- 
keit und  Durchlässigkeit  des  Sandes  wurde  noch  er- 
höht durch  dio  auflockernde  Wirkung  der  Luft  beim 
Sieben. 

Dieso  schon  bekannte  Tatsache  wurde  durch  fol- 
genden Versuch  erhärtet.  Man  schüttelte  eine  Probe 
Sand  in  einem  Kasten  mit  dicht  schließendem  Deckel 
und  untersuchte  Probeziegel  vor  und  nach  dem 
Schütteln.  Ks  zeigte  sich  auch,  daß  das  Schütteln 
und  Sieben  wirksamer  war  als  da«  Schütteln  allein. 
Wenn  auch  nach  jeder  neuen  Durcharbeitung  des 
Sandes  der  Ueberhang  der  Probeziegel  sich  meßbar 
vergrößerte,  zeigte  sieb  jedoch  bald,  daß  größere 
Mengen  Sand  auf  diese  Weise  nicht  wirksam  auf- 
bereitet werden  konnten.  Um  praktische  Ergebnisse 
zu  erzielen,  wurden  Versuche  mit  einer  Zentrifugal- 

•  Abhandlung  der  New-Yorker  Versammlung  der 
American  Society  of  Mechanical  Engineers  vorgelegt. 
„Proceedings",  Oktober  1907,  S.  131  (vergl.  „Stahl 
und  Eisen"  1908  Nr.  2  8.  631. 


mischmaschine  gemacht,  die  sehr  erfolgreich  waren, 
denn  da«  gewünschte  Resultat  wurde  nicht  nur  spar- 
samer und  schneller  erhalten  als  nach  den  alten  Ver- 
fahren, sondern  die  ßildsamkeit  und  Durchlässigkeit 
de«  8andes  nahm  auch  beträchtlich  zu.  Diese  Ver- 
suche führten  zur  Konstruktion  einer  durchaus  brauch- 
baren Seblcudermühlc,  die  in  Amerika  bereite  in 
vielen  Gießereien  benutzt  wird.  Die  Arbeitsleistung 
der  von  zwei  Mann  bedienten  Maschine  in  zehn  Stun- 
den soll  der  zehnstündigen  Arbeitsleistung  von  fünf 
Mann,  dio  nach  hergebrachter  Art  arbeiten,  gleich- 
kommen. 

Die  Maschine  besteht  aus  einem  sich  schnell 
drehenden  Tisch,  aur  dessen  Oberfläche  eine  Anzahl 
Stehbolzen  konzentrisch  angeordnet  Bind  (vergl.  Ab- 
bildung 1). 

Der  Sand  wird  in  einen  Trichter  geschüttet  und 
fällt  dann  auf  den  Tisch,  wo  er  durch  die  Zentrifugal- 
kraft von  Bolzen  zn  Bolzen,  und  schließlich  gegen  die 
InnoDBeite  einer  Schutzhaube  geschleudert  wird.  Er 
fällt  aus  der  Schutzhaube  als  feiner  Regen  und  gründ- 
lich durchgemischt.  Alle  empfindlichen  Teile,  der 
Tisch,  die  Spindel  und  die  Lager  befinden  sich  in  einem 
kastenförmigen  Untergestell  und  lind  durch  eine  Tür 
in  der  Vorderseite  zum  Reinigen  und  Schmieren 
leicht  zugänglich;  durch  diese  Tür  können  auch  Nägel 
nnd  andere  Fremdkörper,  die  nicht  zwischen  den 
8tehbolzen  bindurchfallen,  ontfernt  werden.  Die  Ma- 
schine kann  durch  Transmission  oder  direkt  durch 
einen  Elektromotor,  der  dann  im  Untergestell  ein- 
gebaut wird,  angetrieben  werden.  Dio  hohe  Um- 
drehungszahl der  Maschine  (800  bis  1200)  bewirkt, 
dali  der  Sand  mit  großer  Kraft  durchgearbeitet  wird, 
wie  es  nach  den  alten  Vorfahren  nicht  leicht  möglich  ist. 
Wenn  der  Sand  Steine  oder  Nägel  enthielt,  erwies  sich  vor 
der  maschinellen  Aufbereitung  ein  einmaliges  Durch- 
werfen durch  ein  grobes  Sieb  als  vorteilhaft.  Dio  Gleich- 
mäßigkeit der  Mischung  des  durch  dio  Maschino  auf- 
bereiteten Sandes  wurde  durch  dio  Analyse  nachge- 
wiesen und  durch  die  Messung  des  Ueberhanges  einer 
Reihe  von  Proben,  die  unter  gleichon  Bedingungen 
hergestellt  waren  (gleicher  Druck,  Feuchtigkeitsgehalt 
und  gleiche  Sandmenge).  Nach  dem  ersten  Durch- 
gang des  Sande«  durch  die  Maschine  nahm  der  Ueber- 
hang um  19  mm  zu.  Wenn  man  in  Betracht  zieht, 
daß  die  Kraft,  durch  die  der  Bruch  des  Probeziogels 
erfolgt,  vermehrt  wird  durch  das  zunehmende  tie- 
wicht des  überhängenden  Teiles  und  durch  die  Ver- 
legung des  Schwerpunktes,  so  ergibt  sich  eine  Erhöhung 
der  Festigkeit  nm  75  "ja.  Die  Bruchflächen  der 
Probeziegel  zeigton  die  wachsende  Gleichmäßigkeit 
der  Mischung  und  intensive  Durchfeuchtung  des 
Sandes;  ihr  Aussehen  stimmte  mit  den  gewonnenen 
Ergehnissen  der  Ueherhangamessungen  überein.  Die 
nach  der  dritten  Durcharbeitung  genommenen  Proben 
wiesen  keine  Zunahme  der  Gleichmäßigkeit  mehr 
auf  und  es  ergab  sich,  daß  für  die  meisten  Fälle 
eine  einzige  Bearbeitung  in  der  Maschine  genügt 
und  zwei  Durchgänge  für  alle  Sandarten  ausreichen. 
Beim  Mixchen  von  Kernsand  atoigerte  eich  die  Gleich- 
mäßigkeit der  Mischung  bis  zum  vollständigen  Ver- 
schwinden des  als  Bindemittel  benutzten  weißen 
TonmehU'H.  Die  Gleichmäßigkeit  wurde  ermöglicht 
durch  eine  vorhergehende  Durcharbeitung  des  San- 
de«. Tonmehles  und  Kohlenpulvers  mit  dem  Spaten, 
wozu  das  Koblenpolver  angefeuchtet  wurde,  um  ein 
Fortfliegen  in  der  Schlcudcrmühle  zu  verhindern. 
Eine  noch  erheblichero  Ersparnis  an  Zeit  und  Geld 
wurde  erzielt  bei  der  Herstellung  von  Oclsand- 
kernen  aus  grobem  Sand  und  Leinöl.  Diese  <>cl- 
saudkerne  können  durch  ungelernte  Arbeiter  her- 
gestellt  werden    und  sollen    die  Konten    um  50  bis 
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tbojf,  verringern.  Die  SchleudermQble  soll  »ich  vor- 
züglich zu  dieser  Mischung  eignen.  Doch  lehrte  die 
Erfahrung,  daß  die  Maschine  heim  Mischen  des 
groben  Sandes  mit  dem  Ocl  weniger  Umdrehungen 
machen  muß,  als  beim  Mischen  des  nur  angefeuch- 


teten Materials.  Zwei  Darrharbeirungen  mit  der  Ma- 
schine sollen  genfigen.  Die  aus  dem  in  der  Maschine 
gewonnenen  Material  hergestellten  Kerne  sollen  sehr 
haltbar  sein,  ein  Auseinanderfalten  der  Kerne  soll 
kaum  vorkommen.  Kraynüc. 


<F6r  die  unter 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

er  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die  Rediktlon  keine  Ve 

Wassergekühlter  Hochofenbodenstein. 


Der  Anregung  des  Hrn.  Professor  Osann* 
werden  meines  Krachtons  Hochöfner  clor  Praxis 
nicht  folgen  können.  Hr.  Osann  vergißt,  daß  der 
Hochofenbotriebslcitor  auch  für  das  Poraonal,  das 
am  Hochofen  arbeitet,  verantwortlich  ist.  Niehls 
erscheint  mir  gefährlicher,  ids  ein  Eisenguß- 
Plattenpanzor  mit  eingegossenen  KUhlröhren  um 
den  Bodenstein  und  bis  zur  Höhe  des  Roheisen- 
bades.  Hr.  Osann  möge  bedenken,  daß  haupt- 
sächlich bei  neu  in  Betrieb  genommenen  Hoch- 
öfen das  Roheisen  sieb  meistens  oinon  Wog  seit- 
lich und  durch  die  Fugen  des  Mauerwerkes  sucht, 
demnach  vor  die  Panzerung  kommen  und  eine 
schlimme  Explosion  die  Folge  sein  wird.  Sowohl 
neue  wie  alte  Hochöfen  werden  mit  einer  Panze- 
rung nach  Anregung  des  Hrn.  Osann  durch- 
brechen und  zwar  um  so  häufiger,  je  weniger 
stark  das  Bodonstoinmauorwork  gewählt  ist. 

Mau  hat  vorsucht,  das  Stichloch  mit  wasser- 
gekühlten Kasten  zu  versehen,  um  die  störenden 
Sticblochdurchbrllche  und  Reparaturen  zu  ver- 
ringern, und  hat  üble  Erfahrungen  damit  ge- 
macht. Genau  so  wird  es  mit  dor  fraglichen 
Kühlpanzerung  ergeben.  Dadurch,  daß  das  Kühl- 
wasser an  bestimmte  Bahnen  gebannt  ist,  wird 
eine  intensive  Kühlung  dos  Gestelles  und  des 
Bodensteines  nicht  erreicht.  Der  Zweck  dor  Be- 
rieselung dor  Hochöfen  ist  doch  dor,  Steine  und 
Fugen  gleichmäßig  mit  Wasser  zu  tränken. 

Meines  Erachtons  wußte  Burgers,  als  er 
seinon  Hochofen  konstruierte,  genau,  warum  er 
den  Bodenslein  in  seiner  frühoren  Größe  beließ, 
ja  noch  größer  als  ehedem  wählte.  Eine  Panze- 
rung nach  Vorschlag  dos  Hrn.  Osann  wird  zu  dorn 
auch  erheblich  teurer  sein  als  ein  zwei  bis  drei 
Meter  mächtiges  Steinmauerwerk  mit  gewöhn- 
licher Verankerung. 

Die  Bildung  einer  sogenannten  Hor  hofonsau 
ist  kein  nennenswerter  Verlust  und  gibt  zu  keiner 
Störung  im  Betriebe  Veranlassung.  Viele  Hoch- 
öfner liebon  sogar  mäßig  tiefe  Oefen. 

Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Ii.  Buch, 

1)I|>I.-1dc. 

•  » 
• 

Hr.  Huck  übersieht,  daß  mein  Vorschlag  sich 
darauf  beschränkt,  die  Dicke  dos  Bodensteins, 
unter  Beibehaltung  der  von  Lürmann  vorgo- 


•  „Stahl  und  Eisen"  Nr.  50  S.  1SM. 


schlagenen  und  vielfach  ausgeführten  Anordnung, 
abzumindern.  Hiermit  beschäftigt  sich  seine  Zu- 
schrift lediglich  in  den  beiden  Schlußzeilen  des 
ersten  Absatzes,  ohne  irgend  eine  Begründung  zu 
nennen.  Warum  soll  denn  ein  stärkeres  Mauer- 
werk fugensicherer  sein  als  ein  schwächeres? 
Wenn  dem  so  wäre,  so  würde  man  nur  den  Boden- 
Btein  noch  stärker  zu  machen  brauchen,  als  es 
jetzt  schon  geschieht,  um  gegen  Durchbrüche  ge- 
sichert zu  seiu.  Leider  widerspricht  da  die  Erfah- 
rung und  dio  Uoberlogung,  daß  eine  Steinlage  nach 
der  andern  dem  durch  das  Roheisen  gegebenen 
Auftriebe  folgt,  Iub  schließlich  ein  so  dünner  oder 
noch  dünnerer  Bodenstein  vorhanden  ist,  wie  ich 
ihn  von  vornherein  angewendet  wissen  will. 

Mit  meinem  Vorschlage  hat  die  Anwendung 
eines  gußeisernen  Panzers  an  sich  nicht«  zu  tun. 
Es  kann  auch  ein  schmiedeiserner  gewählt  werden. 

Wenn  aber  Hr.  Buck  gegen  die  Anwendung 
von  Kühlwasser  im  oder  am  Gestell  Einwendungen 
erhebt,  so  mag  er  dies  mit  den  Hochofenleuten 
ausmachen,  die  solches  anwenden.  Es  sind  ihrei 
sehr  viele,  in  Amerika  und  auch  in  Deutschland. 
Ich  glaube  nicht,  daß  diesen  das  Gefühl  der  Ver- 
antwortlichkeit für  das  Personal  fremd  ist,  viel- 
mehr nohmo  ich  an,  daß  gerade  da«  Bestreben, 
durch  Vermeidung  von  Durchbrüchen  das  Per- 
sonal zu  schützen,  zu  solchen  Maßnahmen  führt. 
Erfolgt  wirklieh  ein  stärkerer  Roheisondurchbruch, 
so  ist  es  ziemlich  gleich,  ob  das  Wasser  am  Ge- 
stoll niedorflioßt,  oder  in  eingegossenen  Röhren 
des  gedachteu  Panzers  kreist  oder  in  einem  Sumpfe 
den  Bodenstein  umgibt.  Es  kommt  immer  zu 
einer  Explosion. 

Der  außerordentlich  starke  Gußeisenpanzer 
mit  eingegossenen  Röhren,  don  ich  in  Amerika 
können  gelornt  habe,  und  zwar  als  weitaus  über- 
wiegende Form  dos  Panzors,  hat  insofern  etwas 
für  sich,  als  die  Temperatur  des  durchbrechenden 
Eisens  auch  infolge  der  aufzuwendenden  Schmelz- 
wärme gedrückt  wird.  Es  gehört  schon  oin  sehr 
starker  Strom  dazu,  um  bindurohzukommen. 
Uebrigons  lindet  sich  in  Nr.  -Mi  vorigen  Jahrgangs 
die  Abbildung  dos  Witkowitzer  Hochofens  mit 
einom  solchen  Panzor,  dessen  geneigte  Lage  den 
Einbau  der  Widerlager  für  das  nach  unten  ge- 
richtete Gewölbe  des  Bodonsleins  erleichtert. 

Ich  will  abor  wiederholen,  daß  auch  andere 
konstruktive  Lösungen  denkbar  sind,  und  es  mir 
zunächst  darauf  ankommt,   don  versuchsweisen 
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Einbau  eines  solchen  von  unten  gekühlten  Hoden- 
Steins  geringer  Tiefennbmessung  zu  emp- 
fehlen. 

Clausthal.  ,  „  , 

H.  Otann,  Professor. 


In  seiner  Zuschrift  auf  Seite  1814  1907  Nr.iV) 
von  „Stahl  und  Bison''  glaubt  Hr.  Professor  Bern- 
hard Osann  in  Clausthal,  daß  eine  Bodenstein- 
kühlung  am  moisten  Aussicht  auf  Erfolg  hat, 
wenn  dieselbe  aus  einem  Gestellpanzer  hosteht, 
der  aus  schworen  Eisongußplatten  mit  einge- 
gossenen, schmiedoisornon  Kühlwassorröhron  zu- 
sammengeschraubt wird  und  am  Fuße  einen 
Flansch  hat,  der  mit  der  in  der  Zuschrift  er- 
wähnten „BlecliBcheibe*  durch  Schrauben  ver- 
bunden wird.*  Das  glaubte  auch  ich  vor  nun- 
mehr fast  40  Jahren. 

Bei  dem  Hochofen  Nr.  IV  der  Georgs-Marien- 
lliltto,  deren  Betriebsleiter  ich  damals  war,  fanden 
im  Frühjahre  1868  fast  taglich  Ausbrüche  von 
Eisen  und  Schlacken  statt,  und  ließ  ich  daher 
am  I.Mai  I8f>8  einen  lange  vorbereiteten  <  Jostell- 
panzer anbringen,  welcher  dem  Vorschlage  des 
Hrn.  Osann  bis  auf  die  „Blechscheibe"  unter  dem 
Bodenstein  genau  entsprach.  Leidor  währte  da- 
mals die  Hoffnung,  eine  besonders  wirksame 
Kühlung,  also  Verhinderung  von  Ausbrüchen 
durch  den  Gestellpanzer  angeordnet  zu  haben, 
tatsächlich  nicht  lange.  Ich  vorließ,  nach  der 
Aufstellung  des  gekühlten  Panzors,  vormittags 
die  Hütte  und  sagte  dem  Schmolzer  des  Hoch- 
ofens IV  mit  der  Miene  des  Selbstbewußtseins: 
„So,  nun  kommt  ein  Ausbruch  nicht  wieder  vor." 
Als  ich  zu  Hause  beim  Mittagossen  saß,  kam  ein 
Arbeiter  angelaufen  und  meldete,  daß  wieder  ein 
Durchbruch  boim  Hochofen  IV7  stattgefunden 
habe.  Es  sei,  beschrieb  hernach  der  Schmelzer, 
durch  eine  dor  gekühlten  Platten  zuerst  ein  bloi- 
stiftdicker  Kisonstrahl  ausgetreten,  der  dann  als- 
bald armsdick  geworden  sei. 

Gegen  Ausbrüche  von  flüssigem  Eisen  durch 
Gestollwandung  und  Boden  gibt  os  seitdem  für 
mich  keine  Sicherung,  ebensowenig  wie  gegen 
Ausbrüche  von  Blut  ins  Gohirn,  d.  h.  gegen 
Schloganfälle  beim  Menschen. 

Wasserkühlung  kann  demnach  keine  Eison- 
ausbrüehe,  wohl  aber  Sehlackenausbrüche  ver- 
hindern. Die  Wärmezufuhr  auf  eine  Stelle,  welche 
von  flüssigem  Eisen,  und  tlie  Wärmezufuhr  auf 
eine  Stelle,  welche  von  flüssiger  Schlacke  bo- 


•  Derartige,  von  Hrn.  Professor  Osann  empfohlene 
ffußeiserno,  wassergekühlte  Platten,  zweck«  Kühlung 
des  Bodensteina  bei  Hochöfen,  finden  sich  auch  in 
dem  Vorschlage  Tafel  XVI,  .The  Jonrnal  of  the  Iron 
and  Steel  Institute*  1901,  sowie  „Stahl  und  Eisen" 
1901  Nr.  13  8.  688.  Ferner  ist  eine  Oesteil-  und 
BoHenkühlung  aas  Blecbbehühorn  von  200  mm  lichter 
Weit«  für  Kühlwasser  schon  beschrieben  im  „Armen- 
gaud  1867«  XVII.  Band. 

\  I... 


rührt  wird,  vorhält  sich  wio  die  Wirkung  vieler 
Kugeln  oinos  Maschinengewehres  zu  derjenigen 
eines  Blasrohres  mit  einer  Erbse.  Deshalb  ge- 
nügt die  Kühlung  der  Schlackenform  zu  ihrer 
Erhaltung;  es  wird  aber  niemand  eine  solche  als 
Eisenabstich  verwenden.  Meine  seit  40  Jahren 
angestrebten  Verbesserungen  der  früheren  Kon- 
struktionen von  Rast,  Gestell  und  Bodon  der 
Hochöfen  hatten  deshalb  auch  nicht  mehr  den 
Zweck,  Eisenausbrüche  unmöglich  zu  machen ; 
ich  beabsichtigte  vielmehr  nur  noch  die  bessere 
Bindung,  und  somit  Erhaltung  der  Form  dieser 
Teile  sowie  deren  Freilegung  so,  daß  bei  Aus- 
brüchen Eisen  und  Schlacken  möglichst  weit  von 
der  Ausbruchstolle  weggeführt  würden,  man  also 
sofort  an  diese  Stelle  gelangen,  dieselbe  verstopfen 
und  somit  wieder  blasen  könne.  Ich  vorlegte, 
zuerst  bei  dor  Erbauung  der  ersten  Hochöfon  der 
Rombachor  Hüttenwerke,*  dio  Ebono  dos  bis  zu 
dieser  Zoit  den  Bodon  des  Gestelles  umgebenden 
Mauerwerkes  bis  untor  die  Untorkante  Boden- 
stein,  und  errichtete  die  besondere  Arbeitsbühne 
in  Eisenkonstruktion,  von  welcher  aus  dio  Wind- 
formen, die  Schluckenformen  und  die  Eisenabstiche 
bedient  werden. 

Gegen  diese  Neuerung,  durch  welche  auch 
die  Füße  des  Hochofens,  welche  bis  dahin  tief  in 
der  Erde  steckten,  freigestellt  wurden,  eifert  on 
die  ältesten  und  tüchtigsten  Hochofenbetriebs- 
leitor  lange  Zeit.  Aub  dieser  Anordnung  ergab 
sich  von  selbst  auch  die  möglichst  starke  Bindung 
des  Bodensteins.  Dieser  wird  hei  meinen  Kon- 
struktionen nicht,  wie  Hr.  Professor  Osann  glaubt, 
unten  durch  eino  „Blochschoibe  abgeschlossen" 
oder  „auf  einer  Blechscheibe  aufgemauert",  sondern 
ist  umschlossen  von  einem  aus  25  mm  starkon 
Blechen  mit  Laschen  auf  beiden  Seiten  des  Stoßes 
und  einer  sechsfachen  Niet  reibe  hergestellten  Be- 
hälter. Der  Bodon  wird  durch  diesen  Blcchpanzer 
fest  zusammengehalten,  so  daß  eine  Fugenbildung 
in  dem  feuerfesten  Mauerwerke,  durch  welche 
Ausbrüche  von  Eisen  und  Schlackon  besonders  er- 
leichtert werden,  möglichst  vermieden  wird.** 
Bei  Ausbrüchen  selbst  aus  der  unteren  Boden- 
steinfläche  werden  Eisen  und  Schlacken  von 
der  Ausbruchstelle  weggeführt,  man  kann  also 
rasch  an  die  Ausbruehstelle  golangen  und  sie 
stopfen.  Diese  foste  Umhüllung  kann  auch  mit 
Wasser  gekühlt  werden,  wie  Hr.  Professor  Osann 
richtig  auerkennt.  Da  aber  erfahrungsmäßig  der- 
artige Kühlungen  auf  die  feuerfesten  Steine  kaum 
tiefer  als  2h  bis  ;X)  mm  wirkon,  so  sind  dioselben 
wohl  in  der  Rast  und  oberhalb  der  Schlacken- 
formen,  •••  also  da  verwendbar,  wo  kein  lasen 
angosammolt    wird.     Unterhalb   der  Schlacken- 


*  Nach  der  Zeichnung  K  II  32  vom  19.  Dezember 

1888 

*•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  1H07  Nr.  G  8.  198  u.  f. 
Abbildung  2. 

Siehe  „Stahl  und  Eisen"  1887  Nr.  8  8.  56i>. 
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formen,  also  auch,  für  den  Bodonstein,  sind  sie 
von  geringer  Wirkung;  Bie  dienen  hier  mehr  zur 
Beruhigung  der  Uneingeweihten. 
Kerl  in,  'M,  Dezember  IU07. 

Fritz  W.  Lürmann 

Dr.  log.  b.  r. 

• 

Herrn  Dr. •  Ing.  h.  c,  Fritz  W.  Lilrmann 
danke  ich  dir  Heine  interessanten  Ausführungen. 
Hr.  Lürmann  scheint  den  Auedruck  „Blech-scheibe" 
zu  bemängeln.  Ich  fand  gerade  keinen  anderen 
kurzen  Ausdruck,  habe  aber  an  dieselbe  Aus- 
fUlirungsform  gedacht,  wie  or  sie  beschreibt. 

Zur  Sache  will  ich  nur  folgendes  kurz  be- 
merken: Wenn  es  auch,  im  Sinne  der  Lurmann- 
schen  Ausführungen,  kein  unbedingt  zuverlässiges 
Mittel  gibt ,  utn  RoheisendtircbbrUche  zu  ver- 
meiden, so  widerspricht  dies  nicht  meinem  Vor- 
schlage. Man  gehe  einmal  darauf  aus,  die  llöhon- 
abmessung  des  Budensteins  zu  kürzen.  Wem  es 
zu  gewagt  erscheint,  das  von  mir  genannte  Maß 
einzusetzen,  der  gehe  etappenweise  vor.    Dio  da- 


autländiscke  Patent*.  28.  Jahrg.  Nr.  6. 

durch  gesparten  Kosten  mag  man  verwenden, 
um  den  Bodonstoin  auch  unten  freizulegen, 
was  meiner  Ansicht  nach  gerechtfertigt  ist,  wenn 
man  auch  nur  durch  Luft  kühlen  will,  und  um 
Vormehrung  der  KugenRicherheit  des  Gewölbe« 
und  seiner  Widerlager  anzustreben. 

Da  spielt  die  Steinform  und  die  Steingröße 
oine  Holle,  aber  auch  die  Volumenbeständigkeit 
des  feuerfesten  Baustoffes  bei  wachsender  Tem- 
peratur. Kinen  solchen  zu  finden,  der  im  Uhrigen, 
wärmetechnisch  betrachtet,  ziemlich  geringwertig 
sein  kann,  mag  auch  der  „fouorfeste  Fachgenosse* 
helfen.  Eine  Volumenvennehrung  muß  ja,  weil 
das  Gewölbo  sich  nicht  frei  ausdehnen  kann,  un- 
bedingt eine  Kißbildung  oder  ein  Lockerwerdet) 
hervorrufen.  Daß  die  BodonkUhlung  von  unten 
ohne  nonnensworte  Kinwirkung  sei,  darin  kann 
ich  Lürmann  nicht  beistimmen.  Ich  glaube,  daß 
er  den  Wert  der  von  ihm  selbst  erduohten  Kon- 
struktion unterschätzt. 

Clausthal,  don  lü.  .lanuar  19U8. 

B.  Osann,  Professor. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


V  Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
r  weier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

23.  Janaar  1908.  Kl.  la,  ü  17562.  Stauchsieb- 
aetzinaachine  mit  getrenntem,  mehrfachem  Au  «trag 
für  das  Setzgut.  John  Marriott  Draper,  PollokshieldB, 
Glasgow,  Engl.. 

Kl.  7  b,  K  34  378.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Aufhaspeln  von  Bandmetall.  Faul  Kuhbier, 
Bagen  i.  W.,  Königatr.  Ecko  Alsenatr. 

Kl.  7  b,  T  10  731.  Einspannvorrichtung  für  Draht- 
ziehmaschinen mit  drehbar  in  der  Ziehtrommel  ge- 
lagerter 8pannvorrichtung.  Hugh  Lindsay  Thompson, 
Waterburv,  Conn.,  V.  8t.  A. 

Kl.  18c,  8  24  594.  Vereinigter  Fiatinen-,  Sturz- 
und  Blechglühofen.  Georg  Sossinka,  Weidenau  an 
der  8ieg. 

Kl.  24  c,  H  40  343.  Gaaumatcueruugavorrichtung 
für  Regenerativöfen  mit  einer  oberen  Kammer  für 
den  (iaaeinlaß  und  einer  geteilten  unteren  Kammer, 
deren  Hälften  je  mit  dem  Schornstein  und  dem  Ofen 
verbunden  «ind.    Alphon»  Beimann,  Altwasser  i  Sehl. 

Kl.  241,  0  23078.  Feuerungsdüee  für  staub- 
förmigen Brennstoff.  Karl  Gramm,  Frankfurt  a.  M., 
Kettenhofweg  17. 

Kl.  49  e,  P  19  805.  Dampfhammer  mit  zwei 
übereinanderliegenden  Zylindern,  bei  dem  ein  Feder- 
ventil zur  Vermeidung  zu  hoben  Kompressionedruc-kes 
angeordnet  ist.    Karl  Fohl,  Roßlau  a.  d.  Elbe. 

27.  Januar  1908.  Kl.  la,  H  41  674.  Vorrichtung 
zum  Trennen  von  Aufbereitungsgut  im  WaBser  oder 
in  einer  anderen  Flüssigkeit  nach  dem  spezifischen  Ge- 
wicht durch  Schleudern;  Zus.  zu  Fat.  187  094.  Oskar 
Hoppe,  Clausthal  i.  Harz. 

Kl.  18c,  F  20  235.  Einatze  für  Glüh-  und 
Härteöfen  zur  Aufnahme  der  im  Bade  zu  erhitzenden 
Gegenstände.  Daniel  Peres,  Solingen,  Friedrichstr.  24  a. 

Kl.  24  c,  D  1S:«92.  Einrichtung  zur  Erzielung 
einer   regelbaren  Temperatur  in  dem  Verbrennunge- 


raume  einer  Generatorgaafeuerung.  Deasauer  Vertikal- 
Ofen-Gesellscbaft  m.  b.  II.,  Berlin. 

Kl.  31a.  H  39  816.  Fahrbarer  Tiegelofon  mit 
Tiegelechacht  und  Luftvorwärmkammer,  die  durch  ein 
äußeres,  mittels  Lagerzapfen  in  einem  fahrbaren 
Kähmen  drehbares  Gehäuse  gebildet  wird.  Matthew 
Harvey,  Walaall,  SUfford,  Engl. 

Kl.  31a,  H  41  754.  Fahrbarer  Tiegelofen  mit 
Tiegelechacht  und  Luftvorwärmekammer,  die  durch 
ein  äußeres,  mittels  Lagerzapfen  in  einem  fahrbaren 
Rahmen  drehbares  Gehäuse  gebildet  wird,  sowie  mit 
achuaselfürmigem  Boden.  Matthew  Harvey,  Walaall, 
Stafford,  England. 

Kl.  31b,  B  45  278.  Fahrbare  Formmaachine. 
BadiBcho  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  vormals 
G.  Sebold  und  Sebold  &  Neff,  Durlach,  Baden. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen. 

Kl.  I.  Smith,  George,  Sheffield,  und  The  Hardy 
Patent  Pick  Co.  Ltd.,  Sheffield.  Vorrichtung  zum  Aus- 
tragen dea  Kobleschlammea  aus  Klärbehältern  mittels 
Kratzbandes.    6.  7.  1906.    A  4153—06. 

Kl.  7.  J.  Banning,  Akt.-Ges.,  Hamm  i.  W.  Rollen- 
gang mit  in  horizontaler  Ebene  verdrehbaren  Rollen 
zum  Abwerfen  des  Walzgutea.  8.  7.  1907.  A  4531  -  07. 

Kl.  18b.  Gebr.  Böbler  &  Co.  Akt.-Ges.,  Wien, 
und  Keller,  Charles  Albert,  Paria.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Blöcken  aus  Metall  und  Kohlenatückcben 
zum  Zwecke  der  Kohlung  flüssiger  Metalle  wie  Stahl. 
27.  2.  1907.    A  1342—07. 

Kl.  18b.  Eisen-  und  Stahlwerk  Hoescb  Akt.-Ges., 
Dortmund.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Flußeisen 
und  Flußstahl.    22.9.1905.    A  5017-05. 

Kl.  26a.  Terneden,  Leendert  Josua,  Dr.,  und 
Müller,  Johann  Mathias,  Amsterdam.  Ausgestaltung 
an  Wassergasapparaten  mit  l'arallelscbaltung  der 
Generatoren  in  der  Warmblase-  und  Hintereinander- 
schaltung in  der  Oasperiode.  31.  3.  1906.  A  2006— 06. 

Kl.  31a.  Hasenkamp,  Lucas  F.,  Heerdt  b.  Düssel- 
dorf. Modellwalze  zur  Herstellung  von  Gußformen. 
13.  9.  1906.    A  5520  06. 
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Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18b,  Nr.  1*8814,  vom 
14.  August  1900.  F.  J.  Fritz 
in  Düsseldorf.  Verfahren  zum 
Vergießen  von  Roheisen  erster 
Schmelzung  zu  Gußwaren. 

Da«  im  Hochofen  erblascne  Kuh- 
eisen soll  dadurch  zum  direkten 
Vergießen  zu  Gußwaren  geeignet 
gemacht  werden,  daß  ihm  durch 
Blasen  mit  kaltem  oder  heißem 
Winde  oder  durch  Zusatz  sauer- 
stoffhaltiger Eisenerze  ao  viel 
Kohlenstoff  (etwa  1 "  <i )  entzogen 
wird,  als  es  die  Gießbarkeit  des 
Roheisens  erfordert.  Das  Frischen 
wird  zweckmäßig  in  einem  ge- 
schlossenen, mit  kleiner  verschließ- 
barer Oeffnung  versehenen  kippbaren  Gefäß  von 
eiförmiger  oder  ähnlicher  (Jcstalt  ausgeführt. 

Kl.  81c,  Nr.  184007,  vom  26.  April  1905;  Zu- 
satz zu  Nr.  103  499  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907 
Heft 50 8. 1816t.  Emilie MinnaG  ran itz  geh. Lederer 
in  Chemnitz.  Modellpulrcr. 

Dan  mit  kohlenwasserstoffhaltigen  Stoffen  impräg- 
nierte Holzmehl  des  Hauptpatentes  soll  ersetzt  werden 
durch  in  gleicher  Weise  behandeltes  Strohmehl,  Ge- 
treideschalenmehl  oder  Stainnußmehl. 

Kl.  Sic,  Nr.  185109,  vom  20.  Februar  1906. 
Paul  Huth  in  Essen,  Ruhr.  Einguß  für  Schleu- 
dergußformen. 

Von  dem  mittleren  Ein- 
gußkanal a  fahren  ein  oder 
mehrere  geschlossene  ZuHuß- 
3  kanftle  b  nach  dem  Umfange 
der  Form,  die  als  unten  ganz 
vif  oder  teilweise  offene  Kanäle  e 
wieder  nach  der  Mitte  der 
Form  zurücklaufen.  Das  Guß- 
metall gelangt  zunächst  von  der  Mitte  nach  dem  Um- 
fang und  von  da  durch  die  Kanäle  c  in  die  Form. 
Durch  diese  Einrichtung  sollen  bei  Schleuderguß  Hohl- 
räume und  Verunreinigungen  vermieden  werden. 

Kl.  81c,  Nr.  185111,  vom  26.  April  1906.  Paul 
Huth  in  Essen,  Ruhr.  Au*  einzelnen  Platten  zu- 
sammengesetzte Blockform. 

Die  neue  (lußform 
soll  das  Aufreißen  des 
Innern  und  der  l'm- 
Häche  der  Blöcke  beim 
Erkalten  vermeiden. 
Sie  besteht   aus  oin- 

Özelnon  Platten  o,  die 
-  mit  je  einer  Stirnwand 

und  einer  Innenfläche 
zusammenstoßen  und 
sich  ohne  Veränderung 

0^  des  Formenquerscbnit- 

V  7\  flyt    f*T\    te»  »usdebnen  und  zu- 
Hammenziehen  können. 
Die    Platten  werden 
unter  Zwischenschaltung  von  Rollen  c  von  Ringeu  d 
zusammengehalten,  die  in  klauenförmigen  Ansätzen  b 
der  Blockform  Aufnahme  finden. 

Kl.  40a,  Nr.  185505,  vom  7.  September  I90f>. 
Filip  John  Bergendal  in  Stockholm.  Hin- 
richtung zur  Erzielung  einer  guten  Mischung  von 
Brenngas  und  Verbrennungsluft  an  mit  Gas  /»heizten 
Kunulf'fen  zum  Brennen  ron  Erzbrikrtts  und  dergl., 
I>ei  denen  die  gebrannten  Briketts  die  über  «<r  hinueg- 
«t  reichende  Verbrennungsluft  erhitzen. 

Die  mit  Erzbriketta  beladcnen  Wagen  passieren 
von  links  nach  rechts  einen   mit  Gas  (Hochofengas) 


beheizten  Kanalofen,  um  gebrannt  zn  werden.  Die 
Verbrennungsluft  tritt  bei  a  in  den  Ofen  ein,  strömt 
zunächst  anter  dem  Geleise  hin,  tritt  dann  am  rechten 
Ofeuende  in  den  Ofenraum  ein  und  durchzieht  ihn 
nach  links  zu,  sich  hierbei  an  den  heißen  gebrannten 
Erzziegeln  erhitzend.  Bei  b  strömt  das  Heizgas  zu. 
Die  Abgase  ziehen  durch  Kanal  c  zum  Schornstein. 

Um  Gas  und  Luft  besser  zu  mischen  und  voll- 
ständiger zu  verbrennen,  wird  durch  eine  Düse  </,  die 


—t  u      \  t 

T"  "!  3 

in  den  Verbrennungsraum  e  mündet,  irgend  ein  in- 
differentes Gas  oder  Luft  unter  Druck  eingeblasen. 
Zweckmäßig  wird  die  Luft  erhitzt,  was  in  der  Weise 
geschehen  kann,  daß  auf  die  aus  dem  Ofen  heraus- 
gefahrenen heißen  Briketts  eine  an  eine  Leitung  f 
angeschlossene  Haube  g  aufgesetzt  und  durch  den  Venti- 
lator Luft  angesauRt  wird.  Diese  erwärmt  sich  an 
den  heißen  Erzsteincn. 

KL  24«,  Nr.  185551,  vom  II.  Februar  1906. 
Alexander  Simonct  in  Wien.  Generatoranlage 
für  Schmelzofen,  bei  der  ein  Teil  der  kohlensäurehalti- 
gen Ofenabgaie  in  die  Generatoren  eingefühlt  wird. 

Die  Erfindung  betrifft  eine  aus  zwei  hintereinander 
geschalteten  Generatoren  bestehende  Gaaerzeugungs- 
anlaRe  für  Schmelzöfen,  bei  der  in  bekannter  Weise 
eiu  Teil  der  Ofenabgase  für  die  Gaserzeugung  benutzt 
wird.  Das  Neue  an  der  Erfindung  besteht  im  wesent- 
lichen darin,  daß  die  beiden  Generatoren  derart  mit 
den  Abgaskanälen  und  miteinander  verbunden  sind, 

daß  die  heißen  Abgase  ab- 
wechselnd die  in  dem 
einen  und  dem  andern  Ge- 
nerator frisch  aufgeschüt- 
tete Brennstoffschicht 
durchstreichen  und  sie 
entgasen.  Die  heißen  Ab- 
gase werden  aus  dem 
Ofen  mittels  desInjektors  a 
ohne  jede  Beimengung  von 
Luft  durch  die  mit  Kohlen 
gefüllte  Rotorte  b  gesaugt. 
Durch  diesen  Dur,  hzug 
der  heißen  Abgase  wird 
die  Kohlenscliicht  einer 
trockenen  Destillation  un- 
terzogen und  in  glühen- 
den Zustand  gebracht.  Die 
hierbei  sich  entwickelnden 
Destillationsgaso  werden 
mit  der  durch  das  Ven- 
til r  eintretenden  heißen  Luft  unter  und  in  der 
Ketorte  d  zur  Verbrennung  gebracht  und  durch- 
ziehen nun  den  Generator  d,  in  welchem  sich  der 
bereits  entgaste  Brennstoff  im  glühenden  Zustande 
befindet.  In  dieser  Retorte  d  wird  die  Kohlensäure 
der  Abgase  zu  Kohlenoxyd  reduziert.  Der  bei  der 
Zersetzung  entstehende  Wärmoverluwt  soll  durch  die 
in  dieser  Rotorte  mit  heißer  Luft  zur  Verbrennung 
gebrachten  Destillationsgaso  der  Ketorte  b  teilweise 
ersetzt  werden.  Ist  die  Abkühlung  der  Koksschicht 
so  weit  vorgeschritten,  daß  keine  Reduktion  der  Kohlen- 
säure mehr  stattfindet,  so  wird  umgesteuert  und  die 
heißen  Abgase  treten  dann  zuerst  iu  den  Gene- 
rator d  ein. 
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Kl.  18»,  Nr.  185185,  vom  16.  Juli 
1905.  <>Bcar  Morczinek  In  Bea- 
tben <).-5.  and  Peter  Macha  in 
LaurahQttc.  Hochofenwind  form 
mit  auswechselbarem  Mundstück, 
welches  in  sich  geschlossen  ist. 

Beide  Teile  a  und  b  der  Form  sind 
aU  zwei  geschlossene  Hohlkörper 
ausgebildet,  die  mir  an  den  auf- 
einanderliegenden  Dichtungstlächen 
die  Löcher  für  die  Gewindebolien  c 
haben,  durch  die  sie  aufeinander 
befestigt  werden.  Diese  bilden  gleichzeitig  die  Zu- 
und  Ableitung  für  da»  Kühlwasser.  Die  Löcher  d  im 
Hauptteil  der  Form  liegen  in  einer  Linie,  um  durch 
sie  die  Bolzen  einschrauben  zu  können. 


CZ3 


Kl.  7f,  Nr.  18511»,  vom  21.  Fe- 
bruar 1905.  Arthur  Koppel  Akt.  - 
Oes.  in  Berlin.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Untergestellrahmen  für 
Eisenbahnwagen. 

Die  Untergeatellrahmen  für  Eisen- 
bahnwagen, die  bisher  aus  inobreren 
entsprechend  gebogenen  Protileison 
hergestellt  wurden,  sollen  nach  dem 
neuen  Verfahren  aus  einem  einzigen 
StQck  a  hergestellt  werden;  dieseM 
wird  mit  einem  Loch  b  versehen, 
dann  nach  dem  bekannton  Bandagen- 
walzverfahren  zu  einem  endlosen 
Ring  c  ausgewalzt  und  durch  Pressen 
eine  längliche  Form  gegeben.  Durch 
die  beiden  Stirnseiten  recht- 


Walzen  werden 
winklig  eingebogen. 

KL  24  c,  Nr.  1852118,  vom  S.Juli  1906.  Carl 
Menzel  in  Lommatzsch  i.  S.  Gaswechselvor- 
richtung  für  Regenerativöfen  mit  Itesonderer  Absperr- 
rorrichtung  für  dir  Uaszuleitung  innerhalb  der  f'm- 
schaltglocke. 

Bei  dieser  Gaswcchselvorrichtung  wird  die  Gas- 
zuloitung  <i    vor  jedem  Umwechseln  durch  einen  be- 

Verschlußdek- 


kel  b  abgesperrt.  Die 
Bänder  dieses  Deckel» 
tauchen  hierbei  in  eine 
Wasserrinne  c.  Er  be- 
sitzt eine  sich  in  einem 
Wasserkanten  d  fahrende 
Tragstange  e,  die  auf 
einem  um  f  drehbaren 
Doppelhebel  aufruht,  der 
mit  dem  Pedal  g  ge- 
lenkig verbunden  ist.  Dur.- Ii  Niedertreten  des  letz- 
teren wird  der  Deckel  b,  der  sich  für  gewöhnlich  in 
angehobener  Stellung  befindet,  in  den  Wasserkasten  r 
gesenkt  und  damit  die  Frischgasleitung  a  geschlossen. 
Dann  erst  wird  die  Glocke  h  umgesteuert. 

Kl.  18a,  Nr.  185002,  vom  23.  Juni  1905.  Dr. 
Jean  Wies»  in  Kotterdam.  Verfahren  zur 
l'eberführung  von  enligen ,  pulverigen  und  fein- 
körnigen Erzen  und  Hüttenerzeugnissen  in  eine  zur 
Verhüttung  brauchbare  Form  durch  Verkoken  eines 
Gemische»  von  verkokbaren  Stoffen,  Feinerz  oder 
dergl.  und  Kalk,  Kalkstein  oder  dergl. 

'  Die  Festigkeit  der  aus  Feinerz.  Kalk,  Kalkstein 
oder  dergl.,  Kohle  und  eventuell  einem  andern  orga- 
nischen Bindemittel  hergestellten  und  dann  in  Oefen 
verkokten  Briketts  soll  dadurch  erhöht  werden,  dali 
die  Brikotts  nach  dem  Verkoken  mit  einer  Wasser- 
glaslösung  getränkt  werden.  Diese  bildet  mit  den 
basischen  Bestandteilen  der  Briketts  Silikate,  die  stark 
verkittend  wirken  und  gestatten,  daß  der  Gehalt  der 
Steine  an  Krz  wesentlich  erhöht  werden  kann. 


Kl.  81b,  Nr.  185667,  vom  16.  Dezember  1905. 
Vereinigte  Schmirgel-  und  M  as  c  h  i  n  e  u  -  F  a  - 
briken,  Act.-Ues.  vormals  S.  Oppenheim  &  Co. 
und  Schlesinger  &  Co.  in  Hannover- Hainholz. 
Verfahren  und  Maschine  zum  gleichzeitigen  Formen 
mit  mehreren  losen,  ungeteilten  Modellen. 

Es  wird  ohne  Modellplatte  gearbeitet;  die  Mo- 
delle werden  zunächst  von  Hand  bis  zur  'ivilunga- 
linie  in  den  Formkasten  «,  der  auf  einer  Platte  b 
ruht,  eingeformt.  Der  Kasten  nebst  Unterlage  wird 
dann  auf  die  Preßplatte  c  der  Formmaschine  gebracht, 
ein  zweiter  Formkasten  nebst  Fallrahmen  d  aufgesetzt 
und  nach  Vorfahren  der  seitlich  beweglichen  Gegen- 


preßplatte  e  mittels  des  hydraulischen  Kolbens  f  ge- 
prellt. Auf  den  oberen  Formkasten  wird  dann  gleich- 
falls eine  Platte  g  aufgelegt  und  b  und  g  mit  den 
beiden  dazwischen  beKndlichen  Formkasten  durch 
Vorsteckkeile  h  gesichert.  Die  Zapfenlager  i  werden 
nun  mittels  des  Handhebels  k  so  weit  angehoben, 
daß  die  Formkasten  um  180°  gewendet  werden  können, 
so  daß  der  untere  Formkaston  jetzt  nach  oben  kommt 
Er  wird  abgehoben  und  zwar  durch  Senken  des  hydrau- 
lischen Kolbens  ,*',  wobei  sich  der  obere  Kasten  mit 
den  Ansätzen  /  auf  die  unsymmetrisch  zur  Drehachse 
der  Formkasten  angeordneten  Stifte  M  auflegt,  wäh- 
rend der  untere  Formkasten  zwischen  ihnen  frei 
durchgeht. 

Nach  dem  Abheben  des  freigewordenen  oberen 
Kastens  wird  der  untere  wieder  angehoben,  ein  neuer 
Formkasten  nebst  Fallrahmen  aufgesetzt  und  in  der 
vorbeschriebenen  Weise  von  neuem  gearbeitet.  Die 
Modelle  bleiben  mithin  stets  in  dem  Unterkasten. 

KI.  18a,  Nr.  185857,  vom  Im.  September  1906; 
Zusatz  zu  Nr.  174  903  (vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907 

Nr.  21  S.  745i.  Ben- 
rather Maschinen- 
fabrik Act.  -  Ges.  in 
Bon  rat  h  b.  Düsseldorf. 
Pfannenlagerung  für 
Roheise  n  wagen. 

Die   vor  den  Stirn- 
'■  _        '  -.     Hachen    der  Pfannen- 

zapfen  a  gelagerten 
Köllen  b  sind  gemäß  dem  Zasatzpatente  exzentrisch 
gelagert,    um   einen   etwa   auftretenden  Spielraum 
zwischen  beiden  Teilen  durch  Drehen  der  Rollen  be- 
seitigen zu  können. 

Kl.  81c,  Nr.  186018,  vom  29.  Mai  1906.  John 
Janitschek  in  MountVernon,  New  York.  Aus 
Asche  und  Gips  bestehende  Formmasse  für  das  Gießen 
von  Metall. 

Die  für  (ltts»e  aus  Kuprer,  Bronze.  Messing, 
Aluminium  usw.  verwendbare  Formmssse  besteht  aus 
'I  Teilen  gebranntem  Gips,  2  Teilen  Anthrazitaacbe, 
1  Teil  gepulvertem  kohlensauren  Kalk  und  I  Teil 
zerkleinerter  Schlackenwolle.  Das  sehr  sorgfältig  ge- 
mischte Gemenge  wird  mit  Wasser,  in  dem  7  g  Alaun 
auf  4,5  1  Wasser  aufgelöst  sind,  so  lange  angerührt, 
bis  ein  halbrlüssiger  Brei  entsteht.  Letzterer  wird  auf 
die  Modelle  aufgetragen,  ehe  er  anfängt  zu  erhärten, 
und  mit  Fil/.walze  oder  dergl.  fettgedruckt. 
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Kl.  Sic,  Nr.  186170,  vom  24.  April  1906. 
Arthur  Brown  Un  der  hill  in  Buffalo,  New  York. 
Aus  einem  schraubenförmig  aufgewundenen  Stetall- 

Der  Kern  besteht 
!  aus    einem  breiten 

Metallbande,  welches 
ho  gewunden  ist,  daß 
zwischen  den  einzel- 
nen Windungen  ein 
fortlaufender  Schlitz 
entateht.  Durch  diesen  Schiit/  können  die  beim  Gießen 
aus  der  Kernmasse  entstehenden  Gase  in  das  Innere 
des  Metallkernes  gelangen  und  abziohen.  Um  das 
Metallband  in  der  Kernmasse  unbeweglich  zu 
können  die  Kant,  n  des  Bandes  aufgebogen  sein. 

Kl.  7  c,  Nr.  180576,  vom  14.  Dezember  1905- 
Luc  Leon  Basilo  Denis  in  Paris.  Rohrflansch- 
Verbindung  und  Verfahren  zu  deren  Ausführung. 

Die  Verbindung  des 
Hohrosa  mit  dem  Flansch  b 
wird  in  an  sich  bekannter 
Weise  mittels  mehrerer 
Nuten  im  Flansch  herge- 
stellt, in  welche  ent- 
sprechend vorspringende 
Teile  des  Kohres  eintreten. 
Der  Erfindung  getnüli  neh- 
men die  Auskehlungen  und 
die  entsprechenden  vorspringenden  Teile  des  Kohren 
an  Höhe  fortgesetzt  zu,  um  die  vom  Kohr  auf  den 
Flansch  ausgeübten  Kräfte  progressiv  zu  verteilen  und 
in  der  Flächeneinheit  Beanspruchungen  hervorzurufen, 
die  nur  wenig  größer  sind  als  die  in  dem  glatten 
Teile  des  Rohres.  Die  Vereinigung  beider  Teile  er- 
folgt durch  Aufweiten  des  anfänglich  enger  gehaltenen 
Rohrendes  mittels  Walzen  e,  die  durch  einen  kegel- 
förmigen Dorn  d  auseinandergepreßt  werden. 


Kl.  49  e,  Nr.  186286,  vom  24.  Februar  1904. 
Albert  Piat  in  Paris.  Hydraulische  Maschine 
:um  Siefen,  Stanzen,  Abscheren  mit  selbsttätiger  Zu- 
rilckführung  des  Arbeitskolbens. 

Mit  dem  Zylinderraum  des  Arbeitskolbena  a  kann 
ein  Flüssigkeit'sbehältor  b  durch  Oeffnen  eines  Ven- 


tile* C  in  Verbindung  gebracht  werden,  um  bei  Ver- 
stellung des  Hubes  des  Arbeitskolbens  a  die  Menge 
der  DruckHössigkeit  aus  dem  Sammelbehälter  b  zu 
ergänzen  oder  den  Ueberschuß  an  Flüssigkeit  in  den 
Sammelbehälter  übertreten  zu  lassen.  Die  Ein- 
stellung des  Kolbens  a  auf  den  für  das  betreffende 
Werkstück  erforderlichen  Minimalhub  erfolgt  durch 
die  Schraube  d. 


Statistisches. 


Kohlengewinnung,  -Außenhandel  nnd  -Verbrauch 

Im  Deutschen  Reiche  wahrend  des  Jahres  1107.* 

Nach  den  im  Reichsamte  des  Innern  zusammen- 
gestellten Ziffern  wurden  im  Deutschen  Reiche  ge- 
fördert bezw.  hergestellt: 


Im  J»hrr  1907 

I 

143  222  88f> 
62  319  802 
21  938  038 
3  524  017^ 

12  890  461 1 


in 


Jahre  l*>6 
t 

136  479  885 
56  241  353 
20  265  572 

14  500851» 


Steinkohlen  .... 
Brannkohlen  .  .  . 

Koks  

Steinkohlenbriketts 
Braunkohlenbriketts! 
und  NaBpreßsteine  \ 

Von  diesen  Mengen  entfielen  auf  Preußen: 

Steinkohlen.  .  .  .  134  303  048  127  871  184 
Braunkohlen  .  .  .  52  674  170,  47  891  498 
Koka   21  871  605       20  198  625 


Sti  inkMhlenbriketta       3  477  6Ö2V 
Braunkohlenbrikettal    , ,  052  507 
nn<)  Naßpreßsteine;  ) 


928  411' 


Der  Außenhandel  des  Berichtsjahres  gestaltete 
sich  folgendermaßen: 

•  „Nachrichten  für  Handel  und  Industrie"  1908 
Nr.  10.  Beilage.  -  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1007 
Nr.  9  S.  316. 

**  Für  1906  sind  Stein-  und  Braunkohlenbriketts 
nicht  getrennt 


t  i 

Steinkohlen.  .  .  .    1907  13  729  296  20  017  688 

„                      1906    9  253  711  19  550  964 

Braunkohlen  ...    1907    8968  103  22065 

1906    8  430  441  18  759 

Steinkohlenkoks.  .    1907      558  695  3  790  642 

423  630  2  845  417 

Braunkohlenkoks.    1907        25  526  1  938 

♦  d""i»«}       26  026  3  588 

Steinkohlenbriketts     1907      136  320  837  775 

ÄÄ}       ;»™™  652  522 

Braunkohlenbriketts   1907        59  084  422  360 

»•«•  247  236 

Torf,  Torfkoks  .  .    1907        15  214  25  746 

•S?imJ  17083 

Rechnet  man  die  Fiinler-  bezw.  Herstellungs- 
ziffern  zu  den  Einfuhrzablen  und  zieht  davon  die  Aus- 
fuhr ab,  so  ergibt  sich  für  1907,  allerdings  ohne  Be- 
rücksichtigung der  Zu-  oder  Abnahme  der  Bestände, 
nachstehender  Verbrauch: 

t  t 
Steinkohlen     136  934  494  Briketts: 
Braunkohlen     71  260  840  a)ausSteinkoble     2  822  562 
Koks  18  729679  b)  aus  Braunkohle  12  527  185 

*  Gesonderte  Nachweise  für  Steinkohlenkoks, 
Braunkohlenkoks  usw.  werden  orst  seit  März  1906 
geführt. 
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28.  Jahrg.  Nr.  6. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  im  Jahre  1907.* 

Tonnen 


von 


Belgien 


Dlnr- 


I 


lulten  Xl>d>r- 


Erze: 

Eisenerze ;  eisen-  oder  manganhaltige  Oasreinigungsmasse : 
KonTerterschlackcn;  ausgebrannter  eisenhalt.  Schwefel-  E 

kies  (237  e)      .  .      .  A 

K 

 A 


Manganerze  (237  h) 


Eisen-  und  Eisenwaren: 


KoheUen  (777)   A 

Brucheisen,  Alteisen  i Schrott);  EisenfeilspSnc  usw.  (843  a,  E 

!      843b)   A 

i  Köhren  und  Köbrenforinstilcke  aus  nicht  schmiedbarem  <«uß,  E 

Iiiihne.  Ventile  usw.  (77Ka  und  1>,  779a  und  1»,  783e)  A 

E 

I  Walzen  ans  nicht  schmiedbarem  (iuU  (780a  und  In  •      .  A 

Maschinenteile   roh    und  bearbeitet  aus  nicht  schmied-  E 

barem  Guß  (782a,  783 a-d)   A 

j  Sonstige  Eiaengnßwareu  roh  und  bearbeitet  (781a  und  b,  E 

782  b,  788  f  und  g)   A 

Kohluppen;    Rohschienen;    Rohblöcke;    Brammen:  vor- 
gewalzte   Blöcke;   Platinen;  Knüppel;  Tiegelstahl  in  E 
Blöcken  (784)   A 

Schmiedbares    Eisen    in   Stäben:   Trager   (J-,  [-   und  E 

_J— l_-Eisen  (785  a)   .    A 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kuiestüeke  (785  b)  .   

y 

Andere»  geformtes  (fassoniertes)  Stabeiseti  (785c)     •  '  '  \ 

Band-,  Keifeisen  (7*5d)   J 

Anderes  nicht  geformtes  Stnbeiscri;  Eisen  in  Stäben  tum  E 

Um»chmelzcn  (785e)     .    A 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  E 

(780  a)   A 

Feinbleche:  wie  vor  (780  h  und  c)   ' 

Verzinnte  Bleche  (7H8a)   ^ 

E 

•  "  '  A 


Verzinkte  Bleche  (788  bl    

Bleche:    abgeschliffen,    lackiert,   poliert,   gobraunt   usw.  K 

(787.  7K8c)    A 

Wellblech:    Dehn-   (Streck-),    KilTel-,    Waffel-,    Warzen;  E 

andere  Bleche  (789a  und  h.  790)   A 

■  * 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791  a-c,  792  a    e)  .... 

K 
\ 


Schlangcnröhrcn,  gewalzt  oder  gezogen  :  KöhrcnfornistUi  ke  K 
(793a  und  l.)   


Andere  Köhren,  gewalzt  oder  gezogen  ("94a  u.  b.  795a  u.  I.) 

Eisenbahnschienen  «790  a  und  b)  £ 

Eisenbahnschwellen.  Eisenbahnlaschen  und  l'ntcrlagsplaMcn  E 
(796c  und  d)   A 

Eisenhahnacbsen,  -radeisen,  -rüder,  -radsät/e  (797)  ... 


380152 
2472022 


791520 
1383599 


21816 


8941 


1734  — 


185378 
40154 
2571 

2004 
182 
3918 
1989 

5391 
4074 


38580 
7287 


2173 


427»! 


1340 

1994 
17678 


7423  390156 
3693H    2210  2173 
18240  23901  — 
3024     3064  5309 
1518      494.  — 
341       163!  502 


39427 


2073 


377 
4517 


375 

970 

5091 
3237 


28 
1364 

1102 

6073 


1 1498 

39658 
5310 

7896 


I 


10611  116041  18006 

  1933   

-      112050  57773 


6063 

4897 
22744 


7896 

- 

31192 

1942 

5722 

15496 

3571 

4484 

2504 

1842 

6611 

4476 

23876 

885 

1 1303 

4076 

2299 

8882 

6694 

10097 

8324 

12058 

24395 

18669 

19485 

22770 

23*49 

19277 

6342 

3491 

16273 

9528 

68257 

_ 

»720 

— 

4468 

4279 

2211 

10934 

3814 

5372 

42940 

56 

15 

859 

622 

1987 

67 

40 

6 

142 

N3 

1 

14 

1104 

478 

646 

65H 

3716 

75 

1815 

45092 

855 1 
♦  — 

2742 

57026 

3452 

148S2 

2.M 

1296 

1021» 

1481 

H71  1 

11720 

1 545 

4743 

8294 

12154 

2i  »6 

_ 

59 

2*301 

6554 

20559 

9493 

33254 

81 

12 

3704 

I  539 

4678 

18659 

81  10 

1011 

322 

_ 

2790 

2455 

1432 

1350 

2685H 

4695 

*  Wegen  der  genaueren  Einzelheiten  Terweisen  wir  auf  die  vom  Kaiserlichen  Statistischen  Amte  her- 
ausgegebenen „Monatlichen  Nachweise  über  den  auswärtigen  Handel  Deutschland»-.  Jahrgang  1907,  Dezember- 
lieft (Berlin.  I'uttknmnier  &  Müblbrccht». 
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Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  im  Jahre  1907.* 
nach  E  =  Einfuhr.    A  =  Ausfuhr. 


SorveycB 
and 

ÜBg.rn 

Ru- 
Dien 

Kafr- 

Schweix 

Sp*mJf» 

Britlaeb- 
0»tlnd. 

China 
Japan 

loa 

i  -  o 
ot  ^  o. 

Uritlnrh- 

Xord- 
»intrlk» 

Ver. 
Staaten 

Cebrifr 
Linder 

8anme 

Min  bli 
Oezemkcr 
1908** 

3603505 

296212 



664536 



2149299 

21715 



8732 

98571 



391650 

8476076 

6780685 

48779 

3904400 

3212977 



3490 

_ 

198493 



47212 

107439 



25848 





9116 

393327 

303180 

— 

1080 

770 

1647 

3490 

2002 

32953 

4793 



5547 

1431 

— 

— 

— 

— 

1321 

443624 

881787 

♦1944 

nnnii 

(952 

1830 

275170 

41 1 136 

32  1  1 

51 75 

13623 

12004|  164105 

101532 

bau** 

2b056 

1  AQAi 

KK.ASC 

— 

4006 

120596 

108606 

(  - 

DA 

240 

2356 

1  1  JLA 

1 150 

4  i49 

•1  't«J 

2.IH 

au  iz 

1  OUJ 

1884 

1448 

12951 

49446 

45146 

162 

747 

982 

8UU 

1 1 11) 

~~ ~ 

2457 

12447 

(002 

IU3t» 

— 

550 

1716 

6261 

a  caa 

4662 

]OZO 

»HO 

— 

1604 

4717 

OK.*?*? 

3576 

1708 

(9U 

IUI 

1821 

10911 

.405 

O  9  O  »_ 

5993 

Atta  i 

0110 

623 

nn| 

(34 

744 

O  A  Oll 

318 

13803 

63289 

5970 

1802 

219 

7996 

16876 

]  . 

— 

UÜOV) 

2091 

227332 

27h  1 

276 

2209 

328 

35199 

3098 

loOo 

aODUl 

— 

169ZD 

6(96 

1436 

27807 

891735 

334779 

100 

7996 

2830 

3h.)  i 

9Ut>  i 

1980 

lau 
1844 

5897:  49297 

JAB1D 

42316 

9oa 

1007 

5531 

■  tag 

Öö<»4 

1868 

2523 

i  ?(t/i 
1  (QU 

i  n*tiw 

208.: 

38  4  O 

AHO? 

4B27 

1 125 

9071 

1  92225 

1  O  1  Iii  ** 

13101 i 

1898 

572 

3355 

29s6 

1870!  2581 

9  lau 

1  UDO 

OIJ40 

_ 

11563 

87355 

30004 

1 2470 

3142  — 

1000 

933 

25869 

19712 

IC/Ml  i*k 

3764 

8410 

OKI!? 
SOU  ( 

1  OHA  A 

i  i  an 
1  43U 

i  .)  K  n  l 

ACJ7ÜA 

28  (bU 

16037 

212568 

■  i  ei?  i  ? 
1 1971 7 

628 

24477 

8689 

4728 

5619 

Z498 

1  ZI  4b 

1656 

6866 

6M.)  i 

MO  | 

4434 

9137 

,  182445 

1 O^A 1 A 

187044 

99 

646'  10466 

d^(0 

«84 

6054 

2422 

1321 

1  1  loo 

20932 

IÖ7I 

1971 

10780 

86547 

64032 

145 

43086 

30078 

179 

140 

375 

i  an 
160 

13 

28 

5 

2018 

K.  in 

549 

37öH 

1899 

11722 

1  1  U'.l  1 

441  157 

Iii 
145 

139 

1589 

301 

852 

3023 

199V 

44 

142 

15( 

— 

478 

1070 

j_ 

264 

- 

2591 

— 

— 

5931 

16936 

11584 

5248 

1572 

516 

365 

9591 

7560 

3771 

1786 

6124 

742 

10132 

1286 

2937 

18358 

55871 

2442 

53278 

288471 

261023 

63 

90 

19 

172 

128 

431 

177 

2325 

3184 

2516 

5331 

~74 

591 

9793 

7507 

3803 

2756 

17451 

2519 

16210 

1259 

1012 

2684 

6M40 

870 

17796  115367 

70969 

38  — 

102  405 

297 

11071 

1365 

3583 

4956 

27306 

3428 

15750 

39999 

103686 

_ 

6309 

1 0208O 

417694 

307865 

4 

- 

— 

21;  Iis 

63 

788 

16628 

1381 

9NI'.)8 

3358 

49H96:  "206939 

125885 

152'  583 

568 

2502 

3481 

829 

2357 

4854 

24  72 

2365 

440 

3*1 

6391 

2025 

7161 

74788 

62196 

••  Siehe  Anmerkung  auf  8.  209. 
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Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  im  Jahre  1907.* 

Tonnen  von 


Belgien 

DAoe* 

Frank- 
reich 

OroO- 
brl- 
landen 

Italien 

Schmiedbarer  OuB;  Schmiedestücke    (798a— d,  799a-f) 

E 

1190 

2957 

_ 

773 

•M 
1942 

1349 

12309 

5816 

5079 

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sfigezahnkratzen  usw.  (799g)  . 

i; 

A 

805 
2120 

781 

434 

1809 

1408 
1819 

472 
2650 

_ 

3036 

Drücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800a  und  b)  .... 

K 
A 

970 
1264 

— 

1240 

2788 

2 

3425 

Anker,    Ambosse,    Schranbstücke,   Brecheisen,  Hämmer, 
Kloben  und  Rollen  zu  Elaechenzögen ;  Winden  (8Ctia 

K 
A 

_ 
448 

20 
347 

851 
1166 

618 

2 

424 

Landwirtschaftliche  Gerate  (808a  und  b,  809,  810,  811a 

E  880 
A  438 



937 

957 

42 

2714  134« 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a— e,  814a  u.  b,  815a— d,  836  a) 

E  - 
A  926 

~44 

64 
1188 

177 

782 



734 



611 

Eisenbahnlaschenschrauben ,    -keile ,  Schwellenachraubon 

E  91 
A  360 

_ 

- 
362 

814 

Sonstiges  Eiaonbahniuateriair(82l a  und  b,  824a)  .... 

\ 

110 

540 

56 

- 

2» 

1113 

III1* 

A 

97 
492 

1126 

648 

392 
823 

_487 

E 
A 

- 

- 

65 

59 

4 

380 

l 

— 

- 

162 

_ 
155 

E 
A 

471 

153 
297 

_ 

339 

Andere  Drahtwaren  (825  b— d)  

E 
A 

«Ol 

- 

27 

208 
120« 

- 

9(H) 

Drahtstifte  (825f,  826a  und  b,  827)  

E 
A 

: 

1495 

210 
157 

16439 

_ 

3484 

E 
A 

433 

415 

668 

144 

4849 

1404 

2635 

K 

A 

40 

730 

3247 
216 

106 

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836  b  und  c)  

i: 

- 

51 

44 

52 

3 

204 

82 

145 

N&h-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a— c)    .  . 

K 
A 

44 

2 

«8 

«8 
25« 

89 

« 

Alle  Übrigen  Eisenwaren  (816c  und  d— 819,  828a,  832—835, 

f 

20 
1633 

8 

487 

333 
1081 

807 
613« 



2243 

136 
3694 

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  . 

r 

105 

~94 

"«4 

Kessel-  und  Kesselschmiedearbeiten  (801  a  -  rl,  802  805) 

K 
A 

54 

1332 

51« 

8 

1583 

308 
1923 

2566 

30 
1764 

Eisen  und  Eisenwaren  zusammen 

E 
A 

54314  2181 
400087  104332 

31803  532919      500  39757 
830051438807  286759  314805 

Maschinen  zusammen 

E 
A 

l«73 
15177 

341 
494« 

1283 
30936 

34115  608 
11692  47878 

1021 
10940 

■ 
i 

Gesamtsumme 

i: 

A 

55987  252» 
41 5204  109278 



33086  567034 
113941  450499 

_  _i  

1108  40778 
334637  325745 

*  Wegen  der  tf.  B.urrrn  Kliwrlhclirii  »or»rl».-a  wir  »ur  dl<>  »om  KaJsrrtleh.n  StaiMJ.clien  Amt.'  brraui«;**eb«o<-ii  .Monatllrhee 
.V.cbwelir  Uber  den  «u.wir.U-.  „  Handel  l.fuu.  hl«nd.-.  .labriranir  1907,  Prür-mbcrhrn  4rWlln.  IMltk.mner  a  Httblbrechl». 
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Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  im  Jahre  1907.* 

nach  E  =  Eiufuhr.    A  =  Ausfuhr. 


(OrWCfTQ 

und 
Schweden 

0.i«rr.- 
ITncarn 

nien 

Ruß- 
land 

Schwei/ 

1 

Spanien 

BlltiMll- 

o.ilad. 

China 
Japan 

iii 
m 

BrltUeh- 

Nord- 
amerlka 

Ver. 
Staat* a 

Uehrlge 
Linder 

Summa 

Marz  bis 
Dezember 

1  MM 

1532 

1982 
1577 

2092 

221 

221 

3863 

— 

089 

4847 

— 

1370 
284 

1037 
71 02 

"1 

8045 
50648 

6078 
29972 

1119 

610 
2128 

1294 

• 

1337 

213 
1739 

374 

644 

1260 

2984 

— 

422 
718 

217 
5645 

4581 
31457 

2564 
22602 

002 

805 

— 

1408 

815 

— 

- 

1788  12101 

— 

- 

30 
9168 

1008 
35404 

385 
25328 

— 

5 

386 

3>><) 

■  v" 

— 

120 

1035 
7064 

582 
4  2 

— 

322 
1257 

2034 

18704 

— 

101 

637 

— 

907 

442 
13004 

2093 
37594 

1268 
23980 

15 
1188 

_ 

2520 

76 
595 

40 

| 



712 

104 

711 
194 

470 
6281 

1513 
15958 

1020 
13299 

i 

501 

4034 

12 
4312 

104 
10383 

83 
7757 

437 

49 

193 

1162 

243 

199 

31 
5174 

275 
11196 

472 
7427 

520 

802 

— 

1541 

48C 
7906 

1702 
15665 

964 
12128 

— 

15 

— 

— 

19 

- 

— 

— 

86 
1216 

114 
1680 

143 
1425 

98 

— 

— 

112 

- 

- 

3ÜI 

— 

■ 

42 
589 

140 
1819 

72 
1246 

508 

295 

293 

— 

-  - 

_ 



86 
2003 

239 
4V>7 

193 
8756 

290 

705 

8818 

66 

137 

1  0889 

438 
29409 

665 
21290 

1911 

251 

__ 

960 

5751 

22748 

254 

4 

350 
19930 

2720 
71218 

1744 
54479 

180 

18« 
345 

2020 

50 
456 

451 

1490 

348 

4485 

— 

2478 

140 

7720 

526 
30989 

663 
24851 

v> 

_ 

253 

125 

4102 

'4 'Hill 

2352 
•>9<r< 

£t  i*  &  *M 

5t; 

11 
140 

63 

243 

93 

91 

".97 

89 

591 

49 

1011 

48 

987 

106 
4403 

96 
3162 

106 

30 

_ 

1 74 

15 

8 

9* 

458 

7 

7 

684 

17 
1401 

198 
3903 

WWW'» 

113 
2468 

394 

106 
1459 

219 

8407 
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3323 
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37 

80 
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228 
1289 

211 
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201  4U7 
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7502 

1829 
23422 

1446 
16776 

70010 
99670 

22408 
97004 

65764 

19724 
54642 

2903 
276321 

1431 
14742 

100810 

148838 

387255 

13871 

0214 
37337 

28934 
508755 

813104 
3432707 

019347** 
2937512** 

758;    1650    —  — 
9708|  40481    4609  35942 

3735 
16973 

3395 

745 

0247 

1930* 

3468 

362 

34753 
,  4787 

5508  88913 
1  67547  332023 

58169** 
|  227290" 

70774 
109278 

*M058 
137435 

1 

70373 

19724 
90584 

6638 
293294 

1431  -- 
18537  101555 

155085 

406563 

3408 
14236 

,  40967 
42124 

34442 

576302 

902017 
3764730 

677516** 
3164802** 

••  Dir  genauen  Vrrf lelcb»iabli'ii  fSr  da»  Kann-  Jahr  IVOS  können  infolge  dir  Im  Marx  190«  •tattgi-funiimen  NVueiiitellnns 
der  elnxelnrn  l'o.ilion.n  nlrht  angegeben  werden ;  nach  einer  rou  uni  iorK«  noinmriien  7.u>aminen>.elluiig  ".einig  für  da«  Jahr  lim« 
—  ia  annähernden  Zahlen  auagedrfickt  — 

nu  tUaen  und  KUeuw.ren:  die  Hinfuhr  KWUSI  l.  die  Au.fuhr  3«I»7M  i 
,  Maschinen  :    .       .        V.<  734  t,  .        .        SM«m  i 

ln»it«.anil:  die  Mnfubr  7»!»  Mi  »,  die  Au.fuhr  »9.a.rM  t. 
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Der  Besuch  der  deutschen  Technischen  Hochschulen  nnd  Bergakademien  Im  Winterhalbjahre  1907/08.' 


Amahl  der 

Von  den  Studierende 

i  atnd  der 

I)r.»ml-Ucbfr«ltbl 

XUeUanrrbörlgkrlt  nach 

Zuhörer 

H5r*r 

I.andet- 

aus  d.  librl (f. 

Studierenden 

nnd  Oa.l- 

deuteeben 

Auiltader 

Irilnehmer 

klndrr 

Btiodeeelaat. 

ai  Technische  Hochschulen: 

| 

m  ti  j~»  Vi  r»  n 

ZOO 

OD  | 
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56 

94 
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752 

3  043 

1589 

350 

852 

503 

485» 

988 
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80 

26 

4M>a 

1  390 
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48 

llpUtllllli'll  irU|» 

•vUV 
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279 

73 

Tlavmatarlt 

1  4  Kl 

1  840 
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486 

895 

335 

1  230 

448 

1  283 

218 

1501 

401 

364 
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2  325 

576 

2  901 
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465 

531 

893 

42«* 

1  319 

«54 

191 

48 

a|  insgesamt 

11  «21 

4129 

15  750    i  6359 

2811 

2451 

a)  Bergakademien: 

US1 

72 

215 

121 

14 

8 

104 

32 

13« 

69 

22 

18 

421 

19 

440 

73 

108 

240 

Ii)  insgesamt 

«68 

123 

791 

2«3 

144 

261 

Heber  das  Studium  der  Eisenhüttenkunde  (bezw.  Hüttenkunde)  an  denjenigen  Hochschulen,  die  hier- 
für besonders  in  Frage  kommen,  enthält  die  nachstehende  Tabelle  einige  Angaben. 


beaw. 

A  nuabl  der 

Studierenden 

Von  den  Studierunden 
«ind  der  HtaaUanfabörljr- 
bell  nach 

Antehl 

der 
Zuhörer  1 

und 
Gaettell- 
aebner 

_.    ..  . 

In»- 

Im 

1.  Studien- 
Jahre 

Im  In. 
2.  Studien-  3.  Studien- 
jahr,    ,  j.hre 

- 

4.  Studien- 
jahre 

In  höheren 
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Landen 
klnder 

aui  den 

fibrljen 
deutaehe» 
Bunde»!. 

Aua- 
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Aachen    (Hochschule)  . 

175« 

37fl 

22* 

31« 

27« 

58« 

128» 

20« 

82« 

28« 

Berlin     (       „       )  . 

92» 

24« 

24  9 

16« 

13« 

15« 

73" 

8« 

U« 

5« 

Kerlin  (Bergakademie)  . 

25 

8 

3 

9 

4 

1 

21 

3 

1 

16 

Clausthal  (       „        )  . 

23 

4 

4 

5 

6 

4 

16 

6 

1 

10 

Freiberg  (       ,        )  . 

35 

5 

7 

• 

14 

6 

13 

16 

1  Naeb  Angaben,  die  der  Redaktion  auf  Ihren  Wunne h  »n»  den  Horhachulen  »elb»i  mit  dankenswerter  Bereitwilligkeit  übermittelt 
worden  ■Ind.  —  Vera;!.  .Htahl  und  Elten*  IflO"  Kr.  3  8.  10»  und  107.  >  73  Zuhörer,  412  Meetlellnehiner.  >  IU4  HSrer,  36S  Qaattellaehner. 
darunte  r  2«1  weibliche.  •  Outtriloehmer.  »  gln.cbl.  SV  Bergbaubefllaeenen  und  .1  eonitlfen  Berg-  und  HCttenleelen,  die  an  der  Cnl- 
rer.ital  eine/eechrletwa  eiod,  ihr  Haupuuidlum  aber  an  der  Bergakademie  betreiben.  "  Hatlcnlcule  überhaupt,  da  eine  Trcuaunf  iwiacben 
Et»*u-  und  Meullhlttealeulen  bei  der  Klnuehrrilmof  nicht  •lallSndcl. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Deutschland.  In  einer  früheren  Ausgabt*  unserer 
Zeitschrift  wurde  an  dieser  Stelle*  auf  die  zeitweise 
Erznot  hingewiesen,  welche  die  deutschen  Hochofen- 
werke  in  die  Zwangslage  vorsetzte,  sich  nach  weiteren 
Eisonerztjuollen  umzusehen.  Hierzu  schreibt  uns  nun 
einer  unserer  Mitarbeiter,  Hr.  Hütteningenieur  A  ugust 
Kay  hs  er  in  Wiesbaden,  unter  der  Spitzmarke: 

U6t  den  deutschen  Erzbergbau  nicht 
versumpfen ! 

wie  folgt: 

„Mein  Beruf  führt  mich  in  der  letzten  Zeit  häutig 
inliegenden  meines  Heimatlandes  Nassau,  in  denen 
in  früheren  Jahren  der  Bergbau  Tauscnde  von  Hcilügpn 
Händen  beschäftigte,  der  heute  aber  völlig  brach  liegt. 
Es  ist  das  namentlich  an  der  l.uhn  der  Fall,  wo  man 
vor  20  bis  30  Jahren  mich  Hraunstein,  Phosphorit, 
Ewenstein    und    Manj-aneiHenerz  in   Massen  förderte. 

•  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  3  S.  100. 


Fragt  man  jetzt  dort  jemand,  warum  denn  alles  zum 
Erliegen  gekommen  sei,  so  bekommt  man  die  Antwort, 
den  Phosphorit  beziehe  man  von  Florida  und  den 
Braunstein  von  Ru bland;  man  könne  bei  der  billigen 
Seefracht  einfach  nicht  mehr  mit. 

Ohne  Frage  ist  es  für  die  verbrauchenden  Werke 
bequemer,  für  den  Augenblick  auch  billiger  und  für 
die  Kalkulation  angenohmer,  von  einem  Erzcinfnhr- 
haus  seine  Robstoffe  zu  kaufen.  Ob  die  See-  und 
Uheinfracht  steigt  oder  füllt ,  man  bezahlt  immer 
nur  den  ausgemachten  Preis.  Ob  der  Zwischenhandel 
verdient  oder  bei  ungünstigen  Abschlüssen  ein  Ver- 
mögen zusetzt,  geht  die  Werke  nicht«  an.  —  Dies 
alles  ist  ja  ganz  schön  bei  dem  Fehlen  einer  höheren 
Gewalt.  Diese  höhere  Gewalt  haben  wir,  soweit  sie 
einen  Krieg  betrifft,  in  beinahe  40  Jahren  nicht  gehabt, 
eine  Spanne  Zeit,  die  die  deutsche  Industrie  in  mancher 
Beziehung  in  einen  Schlaf  hat  fallen  lassen,  aus  dem 
es  eines  Tages  doch  ein  schreckliches  Erwachen  geben 
könnte.  Wenn  wir  auch  nelbst  in  Deutschland  von 
einem  Krieg  verschont  geblieben  sind,  so  hatten  wir 
doch  sehr  unter  den  Kolgen  eines  Krieges  in  einem 
autlern  Lande  /u  leiden. 
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Wenn  ich  im  vorvorigen  Jahre  in  Tschiaturi  der 
Schmalspurbahn  entlang  ging,  mußte  ich  immer  denken: 
an  diesem  dünnen  Faden  hangt  das  Wohl  und  Wehe 
Ton  Hunderttausenden  ton  Menschen  und  von  Mil- 
liarden v»n  Anlagekapital  in  Deutschland.  Denn  wa« 
für  den  Meuscben  die  I.aft  int,  ixt  für  das  Stahlwerk 
da«  Ferromangan.  Und  tatsächlich  sollen  die  Stahl- 
werke in  der  schlimmsten  Zeit  noch  nicht  für  fünf 
Stunden  Ferromangan  auf  Lager  gehabt  haben  nnd 
das  in  der  Zeit  einer  stürmischen  Aufwärtsbewegung; 
es  ist  dies  gewiß  kein  haltbarer  Zustand  für  die  größte 
ludnetrie  Deutschlands!  Im  Kaukasus  sind  in  den 
am  höchsten  gehenden  Zeiten  Preise  für  Braunstein 
bezahlt  worden,  wie  nie;  früher  bezahlte  man  4  bis 
6  Kopeken  f.  d.  Pud  and  vorvoriges  Jahr  stieg  der  Preis 
auf  22  Kopeken!  Die  Differenz  floß  in  die  weiten 
Taschen  der  Herren  im  Kaukasus  und  mußte  von  der 
deutschen  Industrie  bezahlt  werden.  Ks  sind  dort  in 
den  1 '/»  Jahren  MUlionenvermögen  erworben  worden ; 
von  Verdiensten  von  100000  Kübel  sprach  man  schon 
gar  nicht.  Mittlerweile  sind  die  Verhaltnisse  ja  etwas 
besaer  geworden  dadurch,  daß  Indien  und  Brasilien 
Braunstein  liefern.  Aber  wie  leicht  kann  auch  dort 
ein  Aufstand  eintreten,  eine  Ueberschwemmung  ent- 
stehen, die  den  Bezug  von  Braunstein  in  Frage  stellen. 
Denken  wir  ferner  an  den  Ausbruch  eines  Krieges, 
z.  B.  zwischen  Deutsehland  und  England,  so  könnte 
doch  mit  einem  Schlage  die  Erseinfubr  aufboren,  zn 
einer  Zeit,  wo  man  für  die  Tonne  Flnßeisen  vielleicht 
'iao  Dreifache  erhält  wie  in  gewöhnlichen  Zeiten.  Es 
ist  also  nicht  mehr  als  ein  Akt  der  Vorsicht  für  die 
deutsche  Eisenindustrie,  immer  einen  Fuß  in  dem 
Steigbügol  der  deutschen  Bodenschätze  zu  haben. 
Wenn  die  Sache  auch  im  Anfang  nnd  in  gewöhnlichen 
Zeiten  nicht  eben  viel  abwirft,  so  kann  man  doch 
sicher  sein,  nie  in  eine  derartige  Verlegenheit  zu 
kommen,  wie  die  war,  als  die  Einfuhr  von  Braunstein 
aue  Ku  Bland  abgeschnitten  war.  Hätten  die  Werke 
die  Differenz  zwischen  den  niedrigen  und  hoben  Preisen 
beizeiten  in  den  deutschen  Bergbau  gesteckt,  dann 
wären  ihnen  all  diese  Verlegenheiten  erspart  und 
das  Geld  wäre  fein  sauber  im  Land  geblieben. 

Der  Deutsche  im  allgemeinen  ist  eher  geneigt, 
»ein  sauer  verdientes  Geld  in  8taatspapieren  irgend 
eine«  Duodezstaates  —  Staat  klingt  ja  so  sicher  — 
anzulegen,  als  einen  Toil  gelegentlich  in  den  deutschen 
Bergbau  zu  stecken.  Der  Engländer  ist  in  dieser 
Beziehung  nicht  so  engherzig.  Er  riskiert  einmal  ein 
paar  Hundert  Pfund,  verliert  auch  gelegentlich,  im 
großen  Ganzen  aber  machen  sich  doch  die  Summen, 
die  er  in  den  Bergbau  steckt,  bezahlt. 

Warum  müssen  auch  heute  noch  in  Deutschland 
die  Engländer  alles  machen?  Warum  konnte  nicht 
ein  Deutscher  die  großen  Schätze  von  Braunstein  und 
Manganeisenerz  bei  Gießen  heben  ?  Also  das  deutsche 
geldbositzende  Publikum  sollte  seine  Engherzigkeit 
in  bezug  auf  den  Bergbau  ablegen  und  seine  milde 
Hand  auftun  zum  Segen  des  deutschen  Bergbaues. 
Auch  diejenigen,  die  Gruben  nnd  Grubenfcldor  be- 
sitzen, müssen  an  ihrem  Teile  mit  dazu  beitragen, 
daß  der  deutsche  Bergbau  vor  Versumpfung  geschützt 
wird.  Wenn  man  für  ein  unaufgeachlossencs  Gruben- 
fuld  200000.«  fordert,  für  ein  (Jruhenfeld  also,  auf 
dorn  man  nicht«  weiter  wie  Klumpen  von  Ackererde 
sieht,  und  dem  Besitzer  später  2000  *  dafür  geboten 
werden,  dann  ist  etwas  faul  im  Staate  Dänemark. 
Man  schließe  die  Felder  auf,  so  daß  man  eine  un- 
gefähre Rechnung  über  Inhalt  desselben  an  Erz  auf- 
stellen kann,  dann  sind  Millionen  nicht  zu  viel,  wenn 
die  Sache  nachweisbar  gut  ist.  Man  mäßige  sich  in 
seinen  Forderungen,  wenn  es  sich  am  unaufgeschlossene 
Felder  handelt,  und  fordere  dann  tüchtig,  wenn  man 
durch  Aufscblußarbeiten  von  dem  Wert  dor  Sacho 
sich  und  die  Anderen  überzeugt  hat.  Meiner  Ansicht 
nach  müssen  Großindustrie,  Kapital  und  die  Besitzer 


von  Gruben  und  Grubenfeldern  Hand  in  Hand  ar- 
beiten, daß  die  Bodenschätze  Deutschlands,  die  ja 
nicht  so  mächtig  sind  wio  die  entsprechenden  des 
Auslandes,  in  Kriogsläuften  aber  doch  einen  sehr 
hoben  Wert  gewinnen  könnten,  gehoben  worden  zum 
Nutzen  ihrer  selbst  und  des  ganzen  deutschen  Volkes.* 

Daß  beim  Gleiten  von  Lederriemen  auf  Riemen- 
scheiben Elektrizität  entsteht,  ist  eine  weltbekannte 
Tatsache ;  weniger  bekannt  aber  dürfte  es  sein,  daß  diese 

Riemenelektrizität  als  Brandstifterin 

auftreten  kann  und  tatsächlich  auch  schon  als  solche 
aufgetreten  ist.  Da  über  das  Wesen  dieser  Riemen- 
clektrizit&t  selbst  in  Fachkreisen  vielfach  recht  anzu- 
treffende Ansiehton  bestehen,  so  halten  wir  die  kürz- 
lich von  Professor  Dr.  M.  M.  Richter  veröffent- 
lichten Untersuchungen"  hierüber  für  wichtig  genug, 
nm  im  folgenden  das  Ergebnis  seiner  Arbeiten  hier 
kurz  mitzuteilen. 

Als  Versuchsobjekt  diente  ein  von  einer  Dynamo- 
maschine angetriebenes  eisernes  Riemenscheibenpaar 
mit  einem  130  mm  breiten  Lederriemen  and  einem 
Scheibenabstand  von  2  m.  Zar  Abnahme  der  Elek- 
trizität vom  Riemen  wurde  in  der  Riemenmitte  ein 
Spitzenkamm  eingebaut.  Die  Tourenzahl  schwankte 
zwischen  600  und  2000.  Für  die  Untersuchung  waren 
folgende  theoretische  Betrachtungen  maßgebend :  Grund- 
bedingung für  die  Erregung  ist,  daß  zwei  verschiedene 
Körper  sich  reiben  müssen;  in  unserem  Falle  also 
Eisen  und  Leder.  Die  Erregung  kann  nur  an  der 
Riemenscheibe  selbst  stattfinden,  hier  aber  kann  die 
Elektrizität  keine  Spannung  besitzen,  weil  die  eiserne 
Riemenscheibe  ein  Leiter  erster  Klasse  und  gut  ge- 
erdet ist.  Das  Potential,  welches  also  an  der  Scbeibe 
selbst  Null  ist,  muß  mit  fortschreitendem  Abstand  des 
Riemens  von  der  Scheibe  wachsen  und,  theoretisch 
genommen,  seinen  größten  Wert  in  der  Mitte  zwischen 
beiden  Scheiben  erhalten.  Voraussetzung  hierfür  ist 
natürlich,  daß  die  Elektrizität  auf  diesem  Wege  keine 
Zerstreuung  erfährt,  wobei  die  Länge  des  Riemens 
eine  maßgebende  Rolle  spielt. 

Die  von  Professor  Richter  ausgeführten  Versuche 
bestätigten  die  vorstehenden  Betrachtungen  in  vollem 
Umfange.  Das  Potential  an  der  Riemenscheibe  wurde 
mit  einem  empfindlichen  Elektroskop  gemessen  und 
war  —  wie  zu  erwarten  —  an  der  Riemenscheibe 
gleich  Null ;  in  der  Mitte  des  Riemens  besaß  es  da- 
gegen etwa  13  000  V.  Die  Funkenstrecke  der  in  Ab- 
ständen von  20  Sekunden  erfolgten  Entladungen  be- 
trug 2  bis  3  cm.  Das  Eisen  wurde  negativ,  das 
Leder  im  Riomon  positiv  erregt.  In  der  Praxis  zeigte 
ein  nur  40  mm  breiter  Lederriemen  auf  einer  Leer- 
scbeibe  bei  19  Umdrehungen  in  der  Minute,  in  der 
Mitte  des  Lederriemens  gemessen,  schon  1800  V. 
(Baumwollriemen  erregen  aich  viel  weniger).  Die 
Resultate  erfahren  keine  Veränderung,  ob  mit  losem 
oder  gespanntem  Riemen  gearbeitet  wird;  die  Erregung 
ist  lediglich  von  der  Zahl  der  Umdrehungen  abhängig 
nnd  steht  in  direktem  Verhältnis  mit  der  Tourenzahl. 

Wie  Dr.  Richter  sehr  zutreffend  bomerkt,  bat 
die  Industrio  ein  starkes  Interesse,  in  dieser  Sache 
klar  zu  sehen,  da  die  Wahrscheinlichkeit  vorliegt, 
eine  Reibe  von  Gas-  und  Staubexplosionen  auf  Riemen- 
elektrizität  zurückführen  zu  können.  Sicher  bekannt 
und  von  Dr.  Richter  beobachtet  sind  Benzinentzttn- 
dangen  bei  scbnollaafenden  Zentrifugen  mit  unterem 
Riemenantrieb.  Diese  und  ähnliche  Vorkommnisse 
haben  dazu  geführt,  auf  Mittel  und  Wege  zu  sinnen, 
die  Riemenelektrizität  unschädlich  zu  machen,  und 
gelang  es  in  der  Tat,  dieselbe  durch  Imprägnieren 
der  Riemen  mit  hygroskopischen  Verbindungen  (am 
besten  Glyzerin)  zu  vernichten.  Dae  Glyzerin,  da« 
vermögt)  seines  ständigen  Wassergehalte»  als  bygro- 

•  „(!hemikcr-Zoitung"  1907,   18.  Dez.,  S.  1255. 
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Hkoptscher  Körper  wie  ein  guter  Leiter  wirkt  und  ho 
die  Bildung  von  Riemenelektrizität  verhindert,  wirkt 
gleichzeitig  auch  konservierend  auf  die  Riemen.  — 

Infolge  der  Erfindung  de«  Thermite  war  man  in 
gewiesen  Kreisen  nicht  wenig  darüber  beunruhigt,  wie 
es  nun  mit  der 

KlnbrncliHicherhelt  dor  feuerfesten  Geldschränke 

auesieht  Allerdinga  war  dor  Einbrecher  mit  Hilfe 
von  Thermit  in  der  Lage,  in  kürzerer  oder  längerer 
Frist  ein  Loch  von  ziemlich  großem  Durchmesser  in 
die  Wandungen  eines  eisernen  Schränket  zu  schmelzen. 
Da  aber  hierbei  eine  große  Erfahrung  in  der  prak- 
tischen Anwendung  dieses  Mittels  nötig  war,  so  kamen 
bis  jetzt  nur  ganz  wenige  und  vereinzelte  Einbrüche 
mittels  dieser  Methode  vor.  Dabei  handelto  es  sich 
stets  um  leicht  gebaute  Schränke  veralteter  Kon- 
struktion, welche  auch  dem  mechanischen  Einbruch 
durch  Meißel  und  Bohrer  usw.  keinen  genügenden 
Widerstand  geleistet  hätten. 

Daß  auch  mit  Hilfe  eines  Azetylen-Schmelxappa- 
rates  verhältnismäßig  rasch  selbst  die  stärksten  Panzer- 
platten der  Geldschränke  und  Tresortüren  durch- 
schmolzen und  dadurch  in  erster  Linie  dor  ganze 
Schloßmechanismus  ausgelöst  werden  kann,  ist  be- 
greiflich. Zur  Beruhigung  der  Besitzer  von  Wort- 
behältorn  dürfte  indes  dionen,  daß  es  mit  ziemlich 
erheblichen  Schwierigkeiten  verknüpft  iBt,  diese  immer- 
hin umfangreichen  Apparate  in  das  betreffende  Lokal 
ungesehen  hereinzubringen,  abgesotten  davon,  daß  der 
betreffende  Einbrecher  jeden  Licbtreflex  vermeiden 
müßte,  damit  man  weder  auf  der  Straße  noch  in  der 
Nachbarschaft  die  durch  das  Schmelzen  entstehende 
große  Helligkeit  bemerken  kann. 

Auch  sind  die  von  den  hervorragendsten  Firmen 
der  Geldschrankbranche  in  den  letzten  Jahren  her- 
gestellten stärksten  Qualitätoschränke  für  Banken, 
Juweliere  usw.,  welche  speziell  therm  it Bicher 
konstruiert  wurden,  auch  heute  noch  in  gowissom 
Matte  als  schmelzsicher  zu  bezeichnen,  insbesondere 
aber  ist  dies  bei  den  schon  seit  etwa  sechs  Jahren 
nach  der  patentierten  Konstruktion  der  Oetertag- 
Werke  in  Aalen  (Wttbg.)  gebauten  thormitsicheren 
Schränken  und  Tresortüren  der  Kall,  welche  in  neuerer 
Zeit  noch  mit  in  die  Patentechutzmasse  eingebetteten 
gewollten  Panzerschienen  ausgestattet  sind.  Da  aber 
der  bekannte  Antwerpener  Einbruch,  welcher  im  April 
v.  J.  in  einem  im  Parterro  eines  Hotels  unterge- 
brachten Bankgeschäft  mit  Erfolg  stattgefunden  hat, 
nur  zu  deutlich  zeigte,  daß  auch  die  Verbrecherwelt 
sich  inzwischen  die  oben  erwähnten  Azetylen-Schneide- 
brenner zunutze  machte,  so  waren  die  tonangebenden 
Firmen  der  Oeldscbrankbranche  gezwungen,  unver- 
züglich mit  entsprechenden  UeKenmaßrcgeln  hervor- 
zatroten.  In  erster  Linie  waren  es  die  Ostertag- 
Werko,  welche  die  letzten  Jahre  unablässig  bemüht 
waren,  alle  neuon  Erfindungen  praktisch  in  ihren 
Betrieben  zu  verwerten,  so  daß  die  genannte  Firma 
dio  erste  war,  welche  die  wichtigsten  Konstruktions- 
teile der  Geldschränke  und  Tresortüren  mittels  auto- 
gener Schweißung  zusammenschweißen.  Gleichzeitig 
aber  waren  sie  energisch  bemüht,  die  ihrer  Firma 
patentierte  ächutzmasso  gegen  Angriffe  mittels 
Thermit,  Elektrizität  und  Knallgasgebläse  derart  zu 
vervollkommnen,  daß  dieselbe  nun  auch  jeden  An- 
griff auf  ibre  Fabrikate  mittels  des  gefürchteten 
Schneidebrenners  verhindert,  indem  beim  Durch- 
scbmolzen  der  geringsten  Oeffnung  verhältnismäßig 
große  Mengen  giftiger  gasförmiger  und  teils  explo- 
sibler Stoffe  dem  an  einem  Goldschrank  oder  an  einer 
Tresortüre  arbeitenden  Einbrecher  entgegenwirken, 
welche  denselben  in  kürzester  Zeit  betäuben  und  Bogar 
seinen  Tod  herbeiführen  würden.  Zum  Ueborfluß  tritt 
hinter  dieser  neuartigen  gefährlichen  Schutzschicht 
noch  die  erwähnte  patentierte  i'hormitschiit/.niasse  in 


Wirkung,  und  erst  nach  weiteren  starken  Panzer- 
platten ist  der  eigentliche  Sicherheitsapparat  in  die 
Türe  eingebaut,  so  daß  ein  Auslösen  und  Oeffoen 
desselben  auch  mit  diesen  modernen  Mitteln  nun  ganz 
ausgeschlossen  ist.  Natürlich  widerstehen  diese  Konstruk- 
tionen ebensogut  jedem  Schmelzversuch  mittels  elek- 
trischen Stromes,  da  die  praktische  Wirkung  des- 
selben auch  bei  größter  Spannung  bei  weitem  nicht 
so  groß  ist  wie  bei  dem  Schneidebrenner.       (>  y 


Zur  Frage  der  Schienen biüche  In  Amerika. 

Die  von  uns  früher*  sobon  eingehend  behandelte 
Schienenfrage  in  den  Vereinigten  Staaten,  die  in  der 
ersten  Hälfte  letzten  Jahres  eine  stehende  Rubrik  in 
der  amerikanischen  Tages-  und  Fachpresse  bildete 
und  in  dersolbon  mit  teilweise  sehr  großer  Sach- 
unkenntnis zum  Schaden  der  Angelegenheit  erörtert 
wurde,  schien  in  den  letzten  Monaten  äußerlich  ganz 
abgetan  zu  sein.  Um  so  lebhafter  scheint  aber  seit- 
dem in  den  unmittelbar  beteiligten  Kreisen  mit  Kühe 
und  Sachlichkeit  die  Frage  behandelt  worden  zu  sein, 
wie  aus  den  hie  und  da  erscheinenden  Berichten  •* 
der  zu  diesem  Zwecke  eingesetzten  Ausschüsse  her- 
vorgebt. So  lag  der  American  Kailwav  Association 
ein  Bericht  des  Ausschusses  für  Normalschienen- 
Profile  vor,  dem  wir  folgendes  entnehmen :  Bezüglich 
der  chemischen  Zusammensetzung  der 
BessemerstahlBchienen  machte  sich  seitens 
der  Eisenbahner  der  starke  Wunsch  geltend,  einen 
niedrigeren  Phosphorgehalt  in  den  Bedingungen  vor- 
zuschreiben, als  er  in  den  letzten  Jahren  allgemein 
angenommen  worden  war.  Aber  die  Bekundungen 
der  Schienenerzeuger  gingen  dahin,  daß  dio  Schwierig- 
keit der  Beschaffung  von  phosphorreineren  Erzen  es 
unmöglich  mache,  mehr  als  einen  ganz  geringen  Pro- 
zentsatz des  Si  bienenbedarfes  des  Landes  unter  der 
obersten  Phosphorgrenze  von  0,10  °jo  zu  liefern ;  sie 
müßten  es  daher  einmütig  ablehnen  in  die  Lieferungs- 
bedingungen eine  Bestimmung  einzuführen,  die  den 
Phosphorgebalt  etwa  auf  0,086  */»  festsetzen  wolle. 

Dem  Verlangen  der  Eisenbahner  nach  einer  Vor- 
schrift bezüglich  eines  größeren  Blockabfalles  and 
etwaiger  Festlegung  eines  Mindestsatzes  für  den- 
selben begegneten  die  Fabrikanten  mit  der  Begrün- 
dung, daß  dio  Festlegung  eines  Mindest-BlockabfaUes 
nicht  nur  ungerecht,  sondern  auch  unsachlich  sei, 
weil  die  Ausdehnung  von  Lunkern  und  Seigerungen 
abhängig  sei  von  der  Blockgröße,  der  Gießdauer  und 
andern  Umständen  im  Httttenbetriebe.  Aus  dem  Berichte 
geht  leider  nicht  deutlich  hervor,  zu  welchen  Beschlüssen 
in  diesen  Punkton  die  Kommission  gelangt  ist. 

Bei  dor  Frage  der  G  e'w  ichtserhöhung  der 
8  c  b  i  e  n  e  n  p  r  o  f  i  1  o  war  sich  der  Ausschuß,  dem 
Schienenprotile  im  Gewichte  bis  zu  59  kg  f.  d.  Meter 
vorgelegt  wurden,  bewußt,  daß  wahrscheinlich  kaum 
3  "/»  des  gesamten  Schienennetzes  doB  Landes  ans 
Schienen  bestehe,  die  mehr  als  44,3  kg  f.  d.  Meter 
wiegen,  während  anderseits  viele  tausend  Meilen 
Schienengeleisc  auf  Schnellzugslinien,  auf  denen  die 
schwersten  Lokomotiven  verkehren,  mit  Schienen  von 
34,4  bis  41,8  kg  f.  d.  Meter  ausgerüstet  sind.  Dabei 
sei  noch  zu  berücksichtigen,  daß  nach  Ansicht  vieler 
r'.irtonbahner  die  alten  Schienen  leichteren  Profils  durch- 
aus befriedigende  Ergebnisse  gezeigt  haben.  Diesem 
Umstände  entspricht  auch  die  Zurückhaltung  der  Eisen- 
bahnen bei  der  Neubestellung  schwererer  Profile,  zumal 
da  die  Eisenbahner  unter  dem  Eindruck  stehen,  daß 
die  Sohicnoiierzougor  selbst  in  dieser  Frage  noch  vor  un- 
gelösten Rat  so  In  ständen.  Lotztere  halten  die  gemachten 
Behauptungen  für  unbegründet,  weil  die  vergleichende 

*  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  84  S.  1217. 
•*  .The  Engineering  and  Mining  Journal",  2H.  No- 
vember liH)7,  S.  961. 
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Statistik  Aber  den  Verschleiß,  Bruch  usw.  von  Schienen 
anf  nicht  immer  genügend  gewissenhaft  gesammelten 
Zahlen  bezgl.  Betriebsdicbtc  und  anderer  Ursachen 
aufgebaut  sei.  Den  Berichten  über  Scbieoenbrüche  usw. 
»ei  gar  nicht"xu  trauen  wegen  des  Mangels  an  einer 
Vergleichsgrundlage  zwischen  den  Angaben  der  ver- 
schiedenen Eisenbahnlinien.  Der  Ausschuß  warder  An- 
sicht, daß  diese  Kritik  der  in  Frage  kommenden 
Statistik  ihre  volle  Berechtigung  habe. 

Cm  diesem  anerkannten  Uebelstand  abzuhelfon,  bo- 
achloßdie  Versammlung  eine  einheitliche  und  eingehende 
Fragestellung  der  Berichte  Ober  Schienenbrüchc. 

Bezüglich  der  Profilfrage  vertrat  eine  Minderheit 
des  Ausschusses  don  Standpunkt,  daß  sie  auf  Grund 
der  Ausführungen  der  Schienenerzeuger  von  der  guten 
Wirkung  einer  Profiländerung  aberzeugt  sei,  bei  welcher 
das  Material  zwischen  Fuß  und  Kopf  der  Schiene 
gleichmäßiger  verteilt  würde,  wodurch  auch  ein  Fertig- 
machen der  Schiene  bei  niedrigeren  Wärmegraden 
ermöglicht  sei.  Diese  Gruppe  legte  zwei  Arten  von 
Profilen  vor  und  empfahl  besonders  warm  die  Annahme 
eines  Profils,  das  entworfen  sei  unter  besonderer  Be- 
rücksichtigung der  Aufgabe  der  Schiene,  als  Trager 
zu  wirken,  der  eine  bestimmte  Last  über  eine  gewisse 
Zahl  von  Stützpunkten  zu  verteilen  habe.  Um  diosor 
zu  genügen,  müsse  das  Profil  stark  sein,  d.  h.  hoch ; 
die  vorgelegten  Profile  besäßen  hohe  Trägheitsmomente, 
sie  ließen  die  Verwendung  stärkerer  Laschen  als  bisher 
zu,  wodurch  auch  ein  stoßfreieres  Fahren  auf  diesen 
Schienen  gewahrleistet  sei. 

Zur  Frage  der  Schienenbrüche  in  Amerika 
werden  ans  von  einem  deutschen  Sachverständigen 
einigo  Mitteilungen  gemacht,  die  im  Zusammenhange 
mit  den  früheren  und  obigen  Mitteilungen  von  Inter- 
esse sein  dürften.    Unser  Gewahrsmann  schreibt : 

„leb  hatte  seinerzeit  Gelegenheit,  wahrzunehmen, 
daß  man  in  Amerika  Kokillen  auch  dann  noch  dauernd 
im  Gebrauch  behalt,  wenn  sie  schon  sehr  schadhaft 
und  innen  voller  Bauhoiten  und  Risse  sind.  Man  wird 
dazu  um  so  mehr  geneigt  gemacht,  als  man  mit  dem 
gegenwartig  üblichen  Blockdrüeker  die  Blöcke  auch 
auB  der  schlechtesten  Kokille  leicht  herausbekommt. 
Rauhe  und  rissige  Kokillen  verhindern  bekanntlich 
die  Blöcke  am  Schrumpfen  in  der  Längsrichtung  und 
erzeugen  dadurch  Querriese  an  denselben,  welche  sich 
beim  Walzvorgange  nicht  verschweißen  und,  wenn  etwa 
auch  nicht  sichtbar,  don  Schienen  den  Charakter  eines 
Tragbalkens  mit  durch  Einschnitte  verletzter  Oberlläche 
geben,  die  dem  Bruche  leichter  unterliegen.  Man  wird 
nicht  fehlgeben,  wenn  man  behauptet,  daß  fast  jeder 
Block  mangelhaft  ist,  der  nach  mäßigem  Erkalten  nicht 
von  selbst  aus  der  Kokille  herausgeht.  Im  glühenden 
Zustande  sind  feine  Risse  allerdings  nicht  sichtbar. 
Bei  sorgfältiger  Untersuchung  im  ganz  kalten  Zustande 
wird  man  aber  an  solchen  Blöcken  meistens  Rißeben 
rinden  können.  Sehr  beschädigte  Kokillen  erzeugen 
aber  Risse,  die  man  auch  am  glühenden  Blocke  sieht. 

Fällt  ein  Block  nicht  mehr  von  selbst  aus  der 
Kokille  heraus,  so  ist  das  oin  Merkzeichen,  daß  dieselbe 
schon  nicht  mehr  ganz  in  Ordnung  ist,  und  sollte 
Anlaß  geben,  sie  zu  untersuchen.  Bei  ausnahmsloser 
Anwendung  des  Blockdrückors  bei  jeder  Kokille 
geht  dieses  Warnungszeichen  verloren  und  es  entsteht 
leicht  die  Neigung,  auf  die  Glattheit  der  Kokillen 
wenig  Wert  zu  legen  und  dieselben  im  Interesse  billiger 
Gestehungskosten  länger  zu  benutzen,  als  es  für  die 
Qualität  des  Walzerzeugniases  gut  ist.  Eine  zu  geringe 
Konizität  der  Kokillen  wirkt  bekanntlich  gleichfalls 
im  angedeuteten  Sinne  nachteilig. 

Eine  Ursache  zu  Schienenbrüchen  könnte  möglicher- 
weise auch  in  dem  in  Amerika  teilweise  üblichen 
maschinellen  Vorrichten*  der  Schienen  in  noch  warmom 
Zustande  liegen,  womit  ich  aber  nicht  etwa  das  ab- 

♦  Vergl.  .Stahl  und  Eisen'  1!H)7  Nr.  36  8.  12*4. 


sichtliche  Kruinmbiegen  derselben  in  noch  vollkommen 
glühendem  Zustande  meine.  Geschieht  aber  ein  ma- 
schinelles Geraderichten  oder  auch  absichtliches  Krumm- 
biegen zu  einer  Zeit,  wo  die  Schienen  bereite  derart 
abgoküblt  sind,  daß  sich  irgend  ein  Profiltoil  schon 
oder  noch  innerhalb  der  Tomperaturgrenzen  der  so- 
genannten Anlauffarben  (otwa  200-400"  C.)  befindet, 
so  kann  das  die  nachteiligsten  Folgen  für  die  Qualität 
der  Schienen  haben,  ganz  besonders  aber,  wenn  die 
Blöcke  mit  Kokillenrissen  behaftet  waren." 

Im  Anschluß  an  obige  Darlegungen  können  wir 
mitteilen,  daß  zwischenzeitlich  die  neuen  Liefe- 
rungsbedingungen für  Bessemerstahl- 
schienen  veröffentlicht  worden  sind.*  Aus  den- 
selben sei  folgendos  hervorgehoben: 

Chemische  Zusammensetzung: 
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Die  Anzahl  der  St  iche  und  die  Walzgeschwin- 
digkeit soll  so  bemessen  sein,  daß  die  Temperatur  der 
Schienen  beim  Verlassen  des  Endstiches  bei  Profilen 
von  37,2  kg  f.  d.  Meter  und  schwerer  nicht  höher 
ist  als  die,  welche  oino  Schrumpfung  an  den  Sägen 
von  163,5  mm  erfordert  bei  einer  Schiene  von  37,2  kg 
f.  d.  Meter  bei  10  m  Länge  mit  einer  Steigerung  von 
1,59  mm  für  jede  2,3  kg  im  Gewicht  dos  Schienenprofils. 
Die  Schiene  darf  nach  dem  Verlassen  dos  Walzwerkes 
nicht  künstlich  abgekühlt  werden,  noch  darf  sie  vor 
dem  Zerschneiden  zu  dorn  Zwecke  aufgehalten  werden, 
um  ihre  Temperatur  herunterzusetzen. 

Von  jeder  Charge  ist  ein  Scbienenstück,  nicht 
kürzer  als  1,2  m  und  nicht  länger  als  1,8  m,  der 
Schlag  probe  zu  unterwerfen.  Die  Schienen  müssen 
vorsichtig  im  heißen  Zustande  gerichtet  werden, 
damit  sie  über  ihre  ganze  Länge  nicht  mehr  als  127  mm 
von  einer  geraden  Linie  abweichen,  wenn  sie  zu  den 
Richtpresson  golangen.  Alle  Schienen,  welche  dieses 
Mab  überschreiten  oder  wellig  ausgefallen  Bind,  sollen 
als  zweite  Qualität  angesehen  und  so  bezeichnet  werden. 

Das  neue  Bedingungsformular  enthält  noch  folgende 
sehr  wichtige  Klause)  bezüglich  des  Prozentsatzes  an 
Blockabfall:  .Bei  der  Fabrikation  der  Schienen  soll 
von  dem  Kopfende  des  Blockes  und  den  Schienenendes,  das 
dorn  Blockendoenlstammt.einGesamtabfall  entsprechend 
. . .  Prozent  des  Blockgewichtes  vorgesehen  werden.* 

Der  Urundpreiw  für  Bassemerschienen  mit  9  % 
Abfall  beträgt  28  $  (117,60  „«(,  und  die  Bedingungen 
sollen  einen  Aufpreis  von  29  Cts.  (1,22  .*)  für  die  engl. 
Tonne  (—  1016  kg)  vor  für  jedes  weitere  Prozent  Block- 
abfall. Damit  werden  die  Preise  für  normale  Besaemer- 
schienen  im  Jahre  1908  entsprechend  dem  prozentualen 
Abfall  von  Block  und  Schiene  festgelegt  wie  folgt: 
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Die  Lieferungsbedingungen  für  Martinsta bi- 
sch ienen  sollen  in  nfichstor  Zeit  beksrint  gegeben 
werden.  O.  F. 


*  .The  Iron  Trade  Review*,  19.  Dezember  1907, 
S.  979  und  989. 
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Peat:  Its  use.  and  munufaclure  By  Philip 
R.  Björling  and  Frederick  T.  Gissing. 
With  sixty  illustrations.  London  1907, 
Charles  Griffln  it.  Co.,  Ltd.    Geb.  fish. 

Die  Verfasser,  von  dunen  der  erstgenannte  das 
Erscheinen  des  Werkchons  leider  nicht  mehr  erlebt 
hat,  waren  bemüht,  das  Wissens  werteste  aus  dem  Ge- 
biete der  Torfindustrie  in  gemeinverständlicher  Form 
au  behandeln,  und  man  kann  wohl  sagen,  dab  ihnen 
dies  zum  großen  Teil  auch  gelungen  ist.  Eine  Anzahl 
klarer  Abbildungen  und  guter  Textfiguren  dient  zur 
weiteren  Erläuterung  der  beschriebenen  Anlagen  und 
Maschinen  für  die  Gewinnung  und  Verarbeitung  des 
Brenntorfes,  eines  Kapitels,  das  naturgemäß  den  größten 
Teil  des  Buches  einnimmt.  In  einem  Anhange  haben 
die  Verfasser  noch  eine  Zusammenstellung  der  ein- 
schlägigen englischen  Patente  Bowie  der  benutzten 
Fachliteratur  gegeben.  Bei  Durchsicht  dieser  Liste 
berührt  es  etwas  eigentümlich,  daß  das  seit  1904  in 
zweiter  Auflage  vorliegende  treffliche  „Handbuch  der 
Torfgewinnung  und  Torfverwertung"  von  A.  II  aus- 
ding keine  Berücksichtigung  gefunden  hat,  während 
doch  viele  minder  wichtige  Schriften  aufgezählt  sind. 
Bei  richtiger  Benutzung  des  genannten  Werkes  wäre, 
so  will  es  uns  scheinen,  der  Abschnitt  aber  Torfgas, 
ferner  jener  über  die  Torfverwendung  in  der  Klsen- 
und  Stahlindustrie  gewiß  etwas  inhaltreicher  ausge- 
fallen als  jetzt;  es  sind  dies  Winke,  die  bei  einer 
Neuauflage  des  sonst  recht  brauchbaren  und  gut  aug- 
gestatteten 179  Seiten  starken  Buches  leicht  Berück- 
sichtigung finden  können  Otto  Vogel. 

K  i  r  8  c  h  k  e ,  Alfred,  Ingenieur :  Die  Gaskraft- 
muschimn.  (Sammlung  Göschen,  316.  Bänd- 
chen. Mit  55  Figuren.  Leipzig  1907,  G.  .1. 
Güschenache  Verlagshandlung.   Geb.  0,80  Ji. 

Die  vorliegende,  kurzgefaßte  Darstellung  der 
wichtigsten  Gasmaschinenbauarten  einschließlich  Ab- 
schnitten Ober  Kraftgaso  und  über  Kraftgasanlagen 
dürfte  geeignet  sein,  sich  rasch  einen  großen  Freundes- 
kreis zu  erobern,  da  sie  recht  geschickt  zusammen- 
gestellt und  zweckentsprechend  geschrieben  ist.  Mit 
Hilfe  des  Büchleins  muß  es  dem  technisch  vorgebil- 
deten N'ichtf achmann  gelingen,  sich  einen  Ucberblick 
über  das  Sondergebiet  der  Uaskraftmaechineu,  ihre 
Entwicklung  seit  dem  alten  Lenoirschen  Motor  und 
über  den  heutigen  Stand  der  verschiedenen  Bauarten 
im  Zwei-  und  Viertakt  zu  verschaffen,  wozu  die  bei- 
gegebenen zahlreichen  Abbildungen  und  Stuckzeich- 
nungen in  wünschenswerter  Weise  beitragen. 

Für  die  Leser  dieser  Zeitschrift  werden  vor  allem 
die  Abschnitte  über  Gichtgase  und  Großgasmaschinen 
in  Betracht  kommen.  Die  Angaben  entstammen  zu- 
verlässigen Quellen  und  sind  richtig,  abgeseheu  von 
der  Bemerkung,  daß  für  die  Reinigungseinrichtungen 
der  Gichtgase  zwischen  2  bis  10  1  Waase r  auf  1  cbm 
Gas  erforderlich  seien.  Diese  liöchstzahl  wird  in  keinem 
mit  einer  planmäßig  angelegten  Gasreinigung  arbeiten- 


den Betrieb  unter  Verwendung  von  Zontrifugalreinigeru, 
deren  allerdings  mit  keinem  Worte  gedacht  ist,  er- 
reicht werden.  Vielleicht  hätte  der  so  wichtigen  Gicbt- 
gasreinigung,  nachdem  der  Beschreibung  der  Kraft- 
gaeanlagen  und  dem  Dieselmotor  ein  ziemlich  umfang- 
reicher Raum  zur  Verfügung  gestellt  war,  auch  etwas 
mehr  als  eine  knappe  halbe  Seite  gewidmet  werden 
kflnnon. 

Die  Bezeichnung  , Hüttentechniker»  auf  S.  102  für 
einen  unserer  hervorragendsten  Eisenhüttenleute,  der 
sich  auf  dem  weiten  Gebiete  des  Hochofenbetriebes  und 
der  Verwendung  der  Hochofenorzeugnisse  bleibende 
Verdienste  erworben  hat,  dürfte  nicht  gerade  glück- 
lich gewählt  sein.  C.  O. 

Körting,  Johannes,  Ingenieur:  Heizung  und 
Lüftung.  (Sammlung  Göschen,  342   und  343. 
Händchen.)    Band  I.  Das  Wesen  und  die  Be- 
rechnung der  Heizung«-  und  Lüftungsanlagen. 
Mit  34  Figuren.  —  Band  II.  Ausführung  der 
Heizung*-  und  Lüftungsanlagen.   .Mit  191  Fi- 
guren.   Leipzig,  G.  J.  Göschcnschc  Verlags- 
handlung.   Je  0.80  t&. 
Der  durch  zahlreiche  praktisch-wissenschaftliche 
Arbeiten   vorteilhaft    bekannt   gewordene  Verfasser 
bietet  hier  aus  dem  Schatze  seiner  Erfahrungen  zwei 
Büchlein,  deren  Titel  den  dariu  vorfolgten  Zweck  kenn- 
zeichnen. Es  möge  genügen  zu  sagen,  daß  der  Verfasser, 
obwohl  er  selbst  durch  seine  Angehörigkeit  zu  einer 
Heizungsfirma  interessiert  erscheint,  das  Thema  unter 
Wahrung  strenger  Objektivität  behandelt  hat  und  dem 
Leser  das  in  vollem  Maße  bietet,  was  er  auf  dem 
knappen  Kaume  zu  erwarten  berechtigt  ist.  S. 

Voe Icker,  Dr.  Henry,  Regierungsrat  a.  D. : 
Ihe  deutsche  Eisen-  und  Stahlindustrie.  Berlin 
W.  30.,  Verlag  für  Sprach-  und  Handelswissen- 
schaft (  S.  Simon  ).  1  .  V. 
Diese  als  neunter  Band  von  „Handel,  Industrie 
und    Verkehr    in    Einzeldarstellungen"  erschienene 
Schrift  gibt  in  knapper  (80  Seiten)  Darstellung  ein 
treues  Bild  der  deutschen  Eisenindustrie  unter  beson- 
derer Berücksichtigung  der   neueren  Entwicklungs- 
tendenzen.    Kür    die   außerhalb   der  Eisenindustrie 
stehenden   Leser  liefert  das  Büchlein  willkommene 
sichere  Unterlagen,  während  den  Kisenindustricllen 
selbst  durch  die   nach    besonderen  Gesichtspunkten 
vorgenommenen  Gruppierungen  manches  in  neuer  Be- 
leuchtung erscheint.  S. 

Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen : 
Kataloge: 

Ludwig.  F  ritsch,  München  (Thcresienstraße  54): 
Polytechnischer  Katalop.  10.    Auflage.  1907-1808. 

Sturtevant  M  i  II  Company,  Boston  (Mass.l: 
Halancexl  Cruxhiny  Rolls. 

1  nd  u  st  ri  esc  blau  eh  -  Fabrik  Chr.  Berg  höfer 
&  Co.,  Kassel:  Schläuche  usir. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Di«  Lage  des  Rohelaengeschiifles.  —  Auf  dem 

deutschen  Koheisenmarktc  ist  der  Eingang  an  Auf- 
trägen im  Mouat  Januar  nicht  unbedeutend  gewesen, 
doch  laufen  die  getätigten  Abschlüsse  meistens  nur 
auf  kurze  Fristen.  Die  Preise  der  deutschen  Koh- 
eisensorten  haben  sich  nicht  geändert. 

Der  englische  Koheisenmarkt  bleibt,  wie  uns 
aus  Middleehrough  unterm  1.  d.  M.  gotnoldet  wird, 
fest,  obgleich  der  Umsatz  gering  ist.    Die  Nachfragen 


für  Lieferung  im  Frühjahr  und  auf  weiter  hinaus  werden 
zahlreicher.  Die  Warrantspreise  für  Abnahme  in 
einem  Monat  und  später  sind  etwas  höher  als  für  sofortige 
Lieferung.  In  Hämattt-Qualitäten  wurden  große  Posten 
auf  längere  Zeit  hinaus  an  inländische  Hütten  ver- 
kauft. Für  gute  Marken  In  Verkäufen»  Wahl  sind 
die  heutigen  Preise  ab  Werk:  Gießereieiaen  Nr.  1 
sh  50/ U  d,  Nr.  3  sh  48; — ;  llsmatit  in  gleichen  Klengen 
1,  2  und  3  notiert  sh  57/f.  d  netto  Kasse  ab  Werk. 
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Warrant«  werden  so  ah  47/7  d  Kasse  gesucht.  In 
Connals  hiesigen  Lagern  befinden  sich  100527  tons, 
darunter  92  268  tons  Nr.  3;  die  Zunahme  im  Januar 
betragt  12  324  tons.  Die  Verschiffungen  belaufen  sich 
auf  101  300  tons  gegen  III»  500  ton«  im  Dezember  v.  J. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  -  In  der  am 
22.  Januar  1908  abgehaltenen  Versammlung  der  Süd - 
westdeutschen- Luxemburger  Gruppe  für  Bau- 
und  Maschinenguß  wurde  beschlossen,  die  seit- 
herigen Preise  in  Anbetracht  des  t Imstande*,  daß  die 
Kohlen-  und  Kokskosten  sowie  die  Arbeitslöhne  die- 
selben geblieben  sind,  vorerst  nicht  zu  ermäßigen. 

Siegerl&nder  Elsensteinrereln,  G.  ui.  b.  II., 
.Stegen.  -  In  der  am  2».  Januar  d.  J.  stattgehabten 
Hauptversammlung  wurde  mitgeteilt,  daß  der  vor- 
liegende Auftragsbestand  sich  auf  1  029  800  t  belauft. 
In  Rostspat  bat  der  Verein  für  das  erste  Halbjahr 
1908  die  Förderang  seiner  Gruben  bereits  ausver- 
kauft, während  in  Rohspat  infolge  der  Betriebsein- 
achränkong  der  Siegerländer  Hütten*  noch  Mengen 
verfügbar  sind.  Es  wurde  daher  beschlossen,  mit 
Wirkung  vom  1.  Januar  d.  J.  eine  Fördereinsrhrän- 
kung  von  10  >  eintreten  zu  lassen. 

Schwarzblech-Vereinlgoug,  6.  tn.  b.  HM  Cöln 
am  Kheiu.  —  Wie  die  ,K.  Z."  erfährt,  ist  das  Alten- 
hundemer Wa Ii-  und  Hammerwork,  (J.  m.  b.  II., 
der  Vereinigung  beigetreten. 

Vom  schwedischen  Eisenmarkte.  —  Auf  der 
am  27.  Januar  d.  J.  in  Örebro  abgehaltenen  Versamm- 
lang des  Schwedischen  Eisenwerk- Vereines  wurde  u.  a. 
folgendes  über  die  Lage  des  schwedischen  Eisen-  und 
Ntablrnarktee  festgestellt:  Das  Jabr  1907  war  in  jeder 
Beziehung  für  dio  schwedische  Eisenindustrie  günstig. 
Namentlich  gilt  dies  für  alle  Erzeugnisse  des  SiemenB- 
Martinverfahrens  und  für  Bessemerstahl,  indem  hier 
die  Nachfrage  trotz  der  erhöhten  Erzeugungsinengen 
nur  mit  Schwierigkeit  befriedigt  werden  konnte.  Auch 
nach  Roheisen  mit  geringem  Phosphorgehalte  für  die 
Ausfuhr  war  die  Nachfrage  sehr  rege,  so  daß  die 
gesarote  Erzeugung  zu  guten  Preisen  untergebracht 
wurde.  Man  kannte  sogar  noch  einige  neue  Hoch- 
öfen einstellen.  Dagegen  machte  sich  die  günftl^c 
Lage  am  Lancashire-Eisenmarkte  weniger  fühlbar. 
Allerdings  wurden  während  des  größten  Teiles  des 
Jahres  zufriedenstellende  Preise  auch  hier  erzielt, 
namentlich  für  Schmiede-  und  Walzeisen,  jedoch  ging 
die  Ausfuhr  in  diesen  Artikeln  etwas  zurück.  Ebenso 
ließ  die  Erzeugung  an  Hob  stahl  blö  ck  en ,  trotz  der 
höheren  Ausfuhrziffern,  etwas  nach.  Die  ungünstige 
Gestaltung  des  Geldmarktes  machte  sich  bisher  weniger 
fühlbar,  als  man  hätte  erwarten  sollen.  Die  Käufer 
waren  allerdings  in  der  Tätigung  größerer  Abschlüsse 
für  spätere  Abnahme  zurückhaltend,  aber  die  Nach- 
frage für  sofortige  Lieferuug  ist  gut,  und  die  gewöhn- 
liche Lebhaftigkeit  auf  dem  Auslandsmarkte  nach  dem 
Jahreswechsel  war  auch  in  diesem  Jahre,  kaum  ge- 
ringer als  in  den  vorhergebenden  Jahren.  Die  heutige 
Lage  des  Marktes  erscheint  daher  noch  ebenso  günstig 
als  zur  Zeit  der  letzten  Sitzung  des  Eisenwerk- Ver- 
eines im  November  v.  J. 

Actlen -Gesellschaft  „Neptun",  Schiffswerft 
und  Maschinenfabrik  in  Rostock  —  Howaldts» 
werbe  in  Kiel  -  Eiderwerft,  Aktien-Gesellschaft 
in  TOnning.  —  Der  Aufsichtsrat  der  an  erster  Stelle 
genannten  Gesellschaft  wird  der  nächsten  Hauptver- 
sammlung vorschlagen,  don  bisherigen  Namen  der 
Gesellschaft  in  Neptun-Howaldts-Werft,  Aktiengesell- 
schaft für  Schiffs-  und  Maschinenbau,  umzuändern  und 
das  Aktienkapital  von  2200000  .*  auf  8000000  .*  zu 
erhöhen.  Die  Gesellschaft  hat,  vorbehaltlich  der  Ge- 
nehmigung der  Hauptversammlung  der  Howaldts- Werke 
in  Kiel,  mit  letzteren  ein  Abkommen  getroffen,  nach 
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dem  sie  zwecks  gemeinsamer  Weiterführung  der  Ge- 
schäfte auf  den  zum  Werftunternehmen  der  IIo- 
waldts-Werko  gehörigen  Grundstücken  die  dem 
Werftbotriebo  dienenden  Anlagen  und  Einrichtungen 
unter  Uoberlassuug  des  größeren  ToileB  der  neuen 
Aktien  Ubernimmt.  Diese  Form  dos  Zusammenschlusses 
ist  gewählt  worden,  damit  an  den  Geldmarkt  keine 
Ansprüche  gestellt  zu  worden  brauchen.  Des  weiteren 
beschloß  der  Aufsichtsrat  des  Neptun,  im  Wege  der 
Verschmelzung  die  Eider- Werft  in  Tönning  für 
die  Neptun-Howaldts-Werft  A.-G.  zu  übernehmen,  falls 
das  vom  Neptun  gemachte  Angebot  des  Umtausches 
von  zwei  Eiderwerft-Aktien  gegen  «ine  Neptun-Ho- 
waldts- Werft-Aktie  von  der  Eiderwerft  angenommen 
wird.  —  Der  Aufsichtsrat  der  Howaldts- Werke  be- 
schloß, dem  Angebote  der  Aktiengesellschaft  Neptun, 
das  eine  Betriebsvereinigung  bezweckt,  näherzutreten 
und  den  Abschluß  eines  dahinzielenden  Vertrages  der 
Hauptversammlung  zu  unterbreiten.  —  Für  den  ge- 
planten Zusammenschluß  sind  insbesondere  die  folgen- 
den Erwägungen  maßgebend  gewosen :  Zunächst  galt 
es,  der  Schwierigkeit  zu  begegnen,  die  der  ausländische 
Wettbewerb  bereitet,  der  erheblich  billigor  herstellen 
kann  als  eine  auf  sich  selbst  angewiesene  deutsche 
Werft,  so  daß  große  Aufträge  deutscher  Reedereien 
fortgesetzt  nach  England  gehen.  Dieser  Lage  gegen- 
über erschien  es  v.ir  allen  Dingen  erforderlich,  durch 
Vereinigung  verschieden  gearteter  technischer  An- 
lagen kostspielige  Neuanschaffungen  zu  vermeiden,  die 
eine  Steigerung  der  Leistungen  der  einzelnen  Werft 
sonst  voraussetzen  würde.  In  dieser  Hinsicht  ergänzen 
die  Howaldtswerke  und  die  Neptunwerft  einander  aufs 
glücklichste.  Die  dem  Bau  mittlerer  Handelsschiffe 
ergobenc  Kostocker  Werft  bat  echou  lange  angesichts 
der  rückgängigen  Geschäftslage  im  Handolsschiffbau 
erwogen,  auch  in  den  Kriegsschiffbau  hineinzukommen. 
Der  Schritt  war  aber  aus  verschiedenen  Gründen 
nicht  leicht  auszuführen,  da  die  Tätigkeit  für  die 
Kriegsmarinen  ganz  andere  technische  Vorbedingungen 
hat  als  die  Herstellung  von  Handelsschiffen.  Durch 
die  Uebernahme  der  Kieler  Werke  erreicht  die  Ko- 
stocker Werft  ihre  Absicht  ohne  besonderes  Wagnis, 
und  die  Howaldtswerke  vermeiden  durch  den  Anschluß 
an  die  geldkräftige  Kostocker  Werft  etwa  entstehen- 
den Wettbewerb.  Namentlich  die  industriellen  Anlagen 
dor  Kieler  Werke,  darunter  vor  allem  die  Metallgießerei, 
kommen  der  Botriobserweiterung  der  Neptunwerft  zu- 
gute. Für  die  Aufnahme  der  Eiderwerft  fällt  ins- 
besondere deren  auf  guten  Einrichtungen  beruhende 
Leistungsfähigkeit  ins  Gewicht,  die  sie  zu  einer  ernsten 
Nebenbuhlerin  der  mittleren  Werften  macht,  während 
sie  selbst  infolge  vielfach  zu  billigen  Baues  von  Schiffen 
keine  besonderen  geschäftlichen  Ergebnisse  gehabt  hat 
und  daher  aus  der  Vereinigung  mit  den  beiden  anderen 
Werften  Nutzen  ziehen  dürfte.  --  Wie  verlautet, 
schweben  weitere  Unterhandlungen  mit  einer  vierten 
größeren  Gstseewerft,  deren  Anschluß  an  die  Neptun- 
Howaldtgruppe  sich  jedenfalls  demnächst  vollziehen 
wird.  Um  welche  Werft  es  sich  handelt,  darüber 
teilen  die  unterrichteten  Kreise  vorläufig  nichts  mit. 

Rh  e  I  n  I  sc  h  e  M  e  t  a  1 1  w  a  ren-  u .  Maschinen  f abrik  In 
Düsseldorf.  —  Die  Gewinn-  und  Verlust-Kechnung  für 
das  am  30.  Sept.  1907  abgeschlossene  Geschäfts  jähr  ergibt 
bei  einem  Fabrikationsüherschusse  von  2744  335,74  .* 
einen  Rohertrag  von  3  177  549,40  ~*.  Hiervon  gehen 
die  Handlungsunkosten,  Zinsen,  8teuern  usw.  mit 
1280801,25  die  Abschreibungen  mit  959  657,09.« 
ab,  so  daß  ein  Reinerlös  von  937  091,06  ,*  verbleibt, 
der  nach  dem  Vorschlage  dor  Verwaltung  wie  folgt 
verwendet  werden  soll:  29  433,67  Jt  zur  Erhöhung  der 
Itü'klagu,  24  309,92  «  zu  Gewinnanteilen  für  den 
Vorstand,  135  000  <*  zur  Verzinsung  von  7500  Gewinn- 
anteilscheinen, 89  982,47  <*  zur  Linlösung  von  Gewinn- 
anteilscheinen, 507  000  .*  zur  Bezahlung  der  für 
1903/04  rückittändigen  sechsprozentigen  Dividende  auf 
8450  Vorzugsaktien  und  endlich  141365    *  zum  V«r- 
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trage  auf  neu«  Rechnung.  Daa  Ertragnis  int  demnach 
geringer  als  im  voraufgegangonen  Jahre.  *  Als  Er- 
klärung dieses  Umstände*  fahrt  der  Vorstandsberichtau, 
daß  die  Tätigkeit  der  Waffenwerkstätten  während  des 
lotsten  Jahres  -  im  Gegensätze  zum  vorletzten  — 
sehr  zu  wünschen  Übrig  gelassen  habe.  Für  das  Inland 
wurden  die  Bostellungen  wesentlich  verringert  und 
blioben,  da  der  Staat  seine  eigenen  Werkstatten  be- 
schäftigen mußte,  zeitweise  ganz  aus,  während  aus  dem 
Auslande  nur  wenig  umfangreicho  Aufträge  hereinzu- 
holen waren.  Dagegeu  hielt  die  lebhafte  Beschäftigung 
in  Erzeugnissen  für  den  Pricdonsbedarf  das  ganze 
Jahr  an.  Im  Laufe  des  Sommers  trat  aber  auf  dem 
ausländischen  Markte  eine  allmähliche  Abschweifung 
ein,  die  ein  langsames  Sinken  der  Pre:se  veranlaßt«. 
Das  Inlandsgeschäft  in  Eisenbahnmaterial  bezeichnet 
der  Bericht  als  befriedigend.  Auch  der  Absatz  in 
Behältern  für  hochgespannte  Oase  war  lebhaft  bei 
Preisen,  die  einen  mäßigen  Gowinn  ließen.  Das  Rohr- 
geschäft war  im  Inlande  zufriedenstellend,  im  Aus- 
lande unbefriedigend.  —  Im  Interesse  des  Schießplatzes 
Unterlüß  und  zur  Abrundung  des  sonstigen  Grund- 
besitzes kaufte  die  Gesellschaft  etwa  254'/«  ha  mit  auf- 
stehenden Gebäuden,  ein  Zuwachs,  der  mit  431  290,45  ■  * 
in  den  Jahresabschluß  eingesetzt  wurde.  Auf  die 
Anlagewerte  der  Gesellschaft  wurden  seit  deren  Be- 
stehen insgesamt  12519181,59  ■<  abgeschrieben. 

Stahl-  und  Walzwerk  Rendsburg,  Aktienge- 
sellschaft In  Rendsburg.  —  Aus  dem  Berichte  des 
Vorstandes  Uber  das  mit  dem  80.  Soptember  1907 
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abschließende  vierte  Geschäftsjahr  des  Unternehmens 
ist  zu  ersehen,  daß  die  Liquidation  der  alten  Gesell- 
schaft mit  beschränkter  Haftung  immer  noch  nicht  so 
Ende  geführt  werden  und  die  1000000  Stammaktien 
daher  noch  nicht  ausgegeben  werden  konnten.  Dm 
Werk  war  während  des  ganzen  JahreB  mit  Aufträgen 
gut  versehen.  Obwohl  die  Verkaufspreise  sich  besserten, 
war  es  nicht  möglich,  oinen  höheren  Gewinn  zu  erzielen, 
da  gleichzeitig  die  Preise  für  Rohmaterialien  wesentlich 
anzogen  und  die  Löhne  stiegen.  Dazu  kamen  noch  Be- 
triebsstörungen, hervorgerufen  durch  die  Notwendig- 
keit, sowohl  im  Stahl-  wie  im  Walzwerke  dringende 
Ausbesserungsarbeiten  und  Verbesserungen  an  den 
Betriebseinrichtungen  durchzuführen.  Sie  wirkten 
naturgemäß  auf  die  Erzeogung  ein,  wenngleich  diese 
trotzdem  in  beiden  Abteilungen  gesteigert  werden 
konnte.  Zurzeit  liegen  Aufträge  noch  für  die  nächsten 
Monate  vor.  Um  in  Zukunft  eine  höhere  Ertrags- 
fähigkeit erzielen  zu  können,  ist  es  erforderlich,  durch 
Erweiterung  dos  Arbeitsprogramms,  wie  solche  schon 
bei  Anlage  des  Werkes  beabsichtigt  war,  die  vor- 
handenen Anlagen  zweckmäßiger  auszunutzen,  dadurch 
die  allgemeinen  Unkosten  auf  eine  größere  Erzeugung 
zu  verteilen  und  so  die  Gestehungskosten  zu  verringern. 
—  Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  zeigt  für  du 
Berichtsjahr  neben  2017,87  .A  Vortrag  einen  Betriebs- 
gewinn von  826  088,99  •«,  sowie  ferner  für  Mieten 
und  Pachten  noch  9794,20  Nach  Abzug  der 
Ausgaben  verbleibt  ein  Ueberschuß  von  74  891,83 
von  dem  70  000  Jt  abgeschrieben  werden,  während 
der  Ueberschuß  von  4891,33  .«  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  wird. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  EisenhQttenleute. 

Zustellung  von  „Stahl  nnd  Elsen" 
an  die  Mitglieder. 

Da  os  wiederholt  vorgekommen  ist,  daß  Mitglieder 
bei  einem  Wohnungswechsel,  auch  wenn  sie  diesen 
der  Geschäftsstelle  gemeldet  hatten,  .Stahl  und  Eisen" 
nicht  mehr  zugestellt  erhalten  und  sich  dann  ohne 
Weiteres  sofort  nochmals  an  die  Geschäftsstelle 
gewendet  haben,  su  machen  wir  darauf  aufmerksam, 
daß  die  Zeitschrift  innerhall)  Deutschlands  im 
Postvertriebe  ausgeliefert  wird  und  die  Beteiligten 
deshalb  gut  tun,  von  dem  Ausbleiben  der  Hefte  zu- 
nächst das  zuständige  Postamt  zu  benachrichtigen. 
Erst  wenn  dieser  Schritt  nach  angemessener 
Frist  keinen  Erfolg  gehabt  hat,  ist  der  Geschäfts- 
stelle  eine  kurze  Nachricht  erwünscht,  damit  sie  noch- 
mals das  Erforderliche  veranlassen  kann. 

Häulig  wird  jedoch  auch  die  Zeitschrift  nur  deshalb 
verspätet  bestellt,  weil  die  Wohnungsänderung 
nicht  rechtzeitig  mitgeteilt  worden  ist;  wir  bitten  da- 
her die  Mitglieder,  derartige  Anzeigen  der  Geschäfts- 
stelle so  früh  wie  eben  möglich  aufzugehen. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Die  Geschäftsstelle. 

Aendernngen  In  der  Mitgliederliste. 

Hmtaeur,  Leon,  Ingenieur  des  Elektro-Stahlworka  der 
Ges.  Le  Gallais-Met/  &  Co.,  Domineldingcn,  Luxem- 
burg. 

Freitag,  Carl,  Bergwerksdirektor,  Dillingen  a.  d.  Saar. 
Marder,  Herrn.,   Zivilingenieur,  Wiesbaden,  Einser- 
straße 51. 


Hüben,  J.  H.,  Hütteningenieur  der  Berndorfer  Me- 
tallwarenfabrik Arthur  Krupp,  Berndorf.  Nieder- 
Oesterreich. 

Kniepert,  Carl,  Stahlwerksingenieur  im  Eisenwerk, 
Kladno,  Böhmen. 

Leder,  Oeorg,  Stablwerkschef  der  Hantke'schen  Hütten- 
werke, Czenstochau,  Russ.-Polen. 

Xagarsky,  D,,  Hütteningenieur,  Polytechnisches  In- 
stitut, Chemische  Abteilung,  St.  Petersburg. 

Reichhardt,  Fram,  Zivilingenieur,  Breslau-Scbeitnig, 
Kaiserstr.  76. 

Seeger,  Walter,  Ingenieur-Chemiker  auf  Zeche  Neu- 
mühl, Neumühl,  KreiB  Ruhrort,  Fliederstr.  25. 
Treuheit,  J.,  Ingenieur,  Malstatt-Burbach,  Helmutstr.61. 

Neue  Mitglieder. 

Becker,  Otto,  Chemiker,  Honrichshütte,  Hattingen 
a.  d.  Ruhr. 

Höntch,  Arpdd,  Borgwerksdirektor,  Kotterbach, Ungarn. 
Lehnert,  Georg,  Hutteningenieur,  Fahrikdirektor  a.  D., 

Diedenhofen,  Metzerstr.  13. 
Lundgren,  Alf,  Ingenieur  der  Maschinenbau-Anstalt 

Humboldt,  Kalk-Cüln,  Mittelstr.  26/28. 
Spranck,  Hubert,  Dipl.  •  Ing.,  Betriebsassistent  des 

Walzwerks,  Düdelingen,  Luxemburg,  CmIuo. 
Wtt:el,  Erich,  Dipl.  Hütteningenieur,  Mitarbeiter  am 

Königl.  Materialprüfungsamt  in  Groß-Lichterfelde, 

Charlottenburg,  Wielandstr.  8. 
Weiland,  Franz,  Chemiker  in  den  Verein.  Deutschen 

Nickelwerken,  Schwerte  a.  d.  Ruhr,  Königstr.  15. 
fl'olczik,  Paul,  Ingenieur  bei  der  Witkowitzer  Borgbau- 

und  Eisenhüttengewerkschaft,  Witkowitz-Eisenwerk. 
Zippe,  Robert,  Ingenieur  der  Rombacber  Hütte,  Rom- 
bach i.  Lothr. 
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Nr.  7.  12.  Februar  1908.  28.  Jahrgang. 


Handelspreise  von  Kohle  und  Eisen  in  den  Jahren  1885  bis  1907. 

(Hierin  Tafel  III  bis  V.) 


I  m  Hinblick  auf  die  beifallige  Aufnahme,  die 
unsere  früheren  Schaubilder  über  die  Durch- 
achnittsliandelsprelse  von  Kohle,  Eisenerz,  Roh- 
eisen und  Eisenfabrikaten  gefunden  haben,  haben 
wir  die  vor  zwei  Jahren  zuletzt  veröffentlichten 
Zusammenstellungen  •  bis  zum  Schlüsse  des  Monat« 
Januar  d.  J.  durch  die  dieser  Nummer  bei- 
gegebenen Tafeln  III  bis  V  ergänzt. 

Die  hierdurch  gebotene  Uebersicht  ist  in 
mehrfacher  Hinsicht  von  Interesse.  Nachdem 
nach  der  Hochhewegung  des  Jahres  1900  im 
Jahre  1 90 1  ein  scharfer  Rückschlag  eingetreten 
war,  folgten  die  Jahre  1903  und  1904  als  solche 
stetiger  Entwicklung  mit  zwar  steigender  Er- 
zeugung,  aber  verhältnismäßig  niedrigem  Preis- 
stand. Gegen  Ende  des  Jahres  1905  begannen 
die  Preise  zu  steigen,  bis  sie  um  die  Mitte  des 
verflossenen  Jahres  den  Höchstpunkt  erreichten. 
Zunächst  erlitten  zu  jenem  Zeitpunkte  infolge 
des  von  dem  einsichtigen  Teil  der  Erzeuger  wie 
Verbraucher  gleichmäßig  beklagten  Fehlens  einer 
Preis  Verständigung  die  Preise  für  Grobbleche 
Einbuße ,  dann  folgten  aus  demselben  Grunde 
diejenigen  für  das  Flußstabeisen  und  mit  dem 
Schlüsse  des  Jahres  gingen  auch  die  Träger, 
Halbzeug  und  die  verschiedenen  Roheisensorten 
zurück,  wobei  freilich  zu  beachten  ist.  daß  die 
Preise  für  diese  letztgenannten  Erzeugnisse  in- 
folge ihrer  Syndizierung  nicht  in  dem  Maße  ge- 
stlegen waren  wie  diejenigen  der  im  Verkauf 
freien  Produkte.  Die  Preise  für  Kohle,  Koks  und 
Eisenerze  sind  bisher  noch  unverändert  mit  Aus- 
nahme derjenigen  für  lothringische  Minette  und 
Rubiocrz,  das  neu  in  die  Preislisten  von  uns 
eingeführt  ist.  nachdem  Somorrostroerz  infolge 
Erschöpfung  der  Lager  kaum  mehr  im  Handel 
erscheint  und  Rubin  als  das  für  die  Preis- 
bewegung in  Bilbao  charakteristische  Erz  seither 
anzusehen  ist.  Der  Preis  für  dieses  Erz  ist  bereits 
seil  Beginn  des  laufenden  Jahres  nicht  un- 
erheblich gefallen,  eine  Erscheinung,  die  mit  der 

•  Vergl.  „8Ubl  und  Eiaen'  1906  Nr.  I  S.  44  l.i» 
49  nebut  den  zugehörigen  Tafeln. 

VII,. 


Gewohnheit  der  englischen  Hochöfen,  ihre  Roh- 
stoffankäufe von  Vierteljahr  zu  Vierteljahr  zu 
tätigen,  in  Verbindung  zu  bringen  ist. 

In  zweiter  Linie  fällt  auf,  daß  die  Hoch- 
bewegung des  Jahres  1907  sich  von  Feber- 
treibungen,  die  ihr  Vorgänger  im  Jahre  1900  und 
noch  mehr  derjenige  von  1890  zeigte,  freigehalten 
hat.  ein  Umstand,  der  ohne  Zweifel  auf  die  aus- 
gleichende Wirkung  der  inzwischen  zu  immer 
größerer  Vollkommenheit  ausgebildeten  Syndikate 
zurückzuführen  ist. 

Drittens  ist  als  ein  charakteristisches  Zeichen 
in  dem  Bilde  die  durchgehende  Erhöhung  der 
Preise  für  die  Rohstoffe,  Kohle  und  Eisenerz, 
zu  beachten.  Sie  findet  ihre  natürliche  Erklärung 
in  dem  ständigen  Wachsen  der  Löhne  und  den 
starken  sozialpolitischen  Lasten. 

Zur  Beurteilung  unserer  Zusammenstellungen 
der  Handelspreise,  die  als  Inlandpreise  anzusehen 
sind,  ist  die  gleichzeitige  Gestaltung  der  Aus- 
fuhrbewegung von  größter  Wichtigkeit.  In  den 
letzten  fünf  Jahren  zeigt  die  Gesamt- Eisenausfuhr 
folgende  Ziffern : 

Deutschland. 

1908  1«M  1906  l*M  IfOT 

I  «  t  t  t 

3  481  224  2  770  875  8  349  907  3  619  79«  B  482  707 
Durch  die  am  1.  März  1906  erfolgte  Ab- 
änderung des  Schemas  zum  Zolltarif  ist  der 
Vergleich  mit  der  früheren  Zeit,  erschwert,  und 
wir  müssen  daher  den  Lesern  das  Studium  der 
Einzelzahlen  überlassen,  wie  solches  auch  aus 
unseren  l  ebersichten*  über  die  Ein-  und  Ausfuhr 
hervorgeht.  Immerhin  ist  es  aber  auch  heute 
noch  möglich,  die  großen  Gruppen  einander 
gegenüberzustellen.  Die  deutsche  Ausfuhr  vorteilte 
sich  den  Haupterzeugnissen  nach  in  Tausenden 
von  Tonnen  wie  folgt: 

KolieUen,  Alteieen  «*"  >*»•  '** 

Halbzeug  ...  1165  712  971  978  623 

Walzerzeugniasc  .  1708  1500  1772  1983  1732 

Eisenwaren   ...  547  558  «07  «97  1078 

dazu  Maschinen  .  248  26«  SOI  296  B32 

♦  Vergl.  „Stabl  und  EUen"  I9<H  Nr.  Ii  8.  206  bis  20t«. 
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Die  erste  Zusammenstellung  zeigt,  daß 
unsere  Gesamtausfuhr  nur  im  Jahre  1904  einen 
größeren  Rückgang  erlitten,  sonst  aber  in  den 
letzten  fünf  Jahren  größere  Veränderungen  nicht 
erfahren  hat.  daß  dagegen  eine  nicht  unerhebliche 
Verschiebung  in  der  Richtung  stattgefunden  hat, 
daß  die  Roh-  und  Halberzeugnisse  in  der  Menge 
ganz  wesentlich  zurückgegangen  sind,  wahrend 
die  Walzerzeugnisse  sich  annähernd  auf  gleicher 
Höhe  gehalten,  dagegen  die  Eisenwaren  sich  gleich- 
zeitig ungefähr  verdoppelt  haben.  Der  Maschinen- 
bau weist  eine  ständige  Zunahme  auf. 

Um  einen  Vergleich  mit  den  zwei  haupt- 
sächlich in  Betracht  kommenden  Wettbewerbs- 
landern: Großbritannien  und  den  Vereinigten 
Staaten,  zu  ermöglichen,  haben  wir  gleichzeitig 
auch  deren  Ausfuhrziffern  sowohl  in  ihrer  Gesamt- 
heit wie  in  analoger  Gruppenverteilung  auf- 
gestellt, wobei  zu  bemerken  ist,  daß  wir  für  die 
Vereinigten  Staaten  den  Dezember  in  der  Weise 
eingeschätzt  haben,  daß  er  mit  denselben  Ziffern 
wie  der  November  eingesetzt  Ist.  Danach  ge- 
stalteten sich  dort  die  Verhältnisse  in  der  Aus- 
fuhr wie  folgt: 

Großbritannien. 
Geaamtauefuhr  in  Tonnen : 

IW3  l*0<  190»  190«  IS07 

3  564  601     3  262  842     8  721515     4  859  740    5  326  105 
Verteilung  in  Tausenden  von  Tonnen  : 

1803         1904       l'Ml        190«  1907 

Roheisen,  Alteisen  1092  815  991  1856  2122 
Walxorzeognisee  .  1884  1872  2141  2328  2479 
Eisenwaren    ...     588      576      590      676  725 

Vereinigte  Staaten. 
Geaanttanafuhr  in  Tonnen: 

1903  1904  I90J  («0«  1*07 

331874     1  186  349     1025  432     1  202  330     915  000 
Verteilung  in  Tausenden  von  Tonnen  : 

l»OB         1904       190*        190«  1901 

Kobeisen,  Kohatahl  26  368  291  280  187 
Walxerzeugnisse  .  253  741  678  848  664 
Eisenwaren     ...     59       77       56       74  64 

Die  vorstehenden  Ziffern  sind,  wie  wir  aus- 
drücklich hervorheben  wollen,  nicht  ohne  weiteres 
untereinander  vergleichbar,  weil  manche  Posi- 
tionen hier  und  dort  sich  nicht  decken,  aber 
sie  gestatten  nichtsdestoweniger  einen  Rück- 
schluß, der  als  zutreffend  für  die  allgemeinen 
Verhaltnisse  anzusehen  sein  dürfte.  Hiernach 
hat  die  Ausfuhr  der  Vereinigten  Staaten  im 
letzten  Jahre  sich  gegen  das  Jahr  1903  ver- 
dreifacht, nachdem  in  den  Jahren  1904  bis  1906 
eine  Vervierfachung  eingetreten  war,  und  zwar 
liegt  die  Hauptzunahme  in  den  Walzerzeug- 
nissen. Dagegen  hat  die  britische  Ausfuhr  seit 
1904  einen  standigen  und  starken  Aufschwung 


genommen,  so  daß  sie  im  verflossenen  Jahre 
eine  Höhe  von  F>,3  Millionen  gegenüber  3,2  Mil- 
lionen im  Jahre  1904  erreioht  hat.  Die  Zu- 
nahme liegt  wesentlich  im  Roheisen,  das  in 
großen  Mengen  auch  nach  Deutschland  ging. 
Aber  auch  die  Walzwerkserzeugnisse,  nament- 
lich Schienen,  haben  sich  um  etwa  ein  Drittel 
vermehrt. 

Wir  empfehlen  das  Studium  dieser  Ziffern 
allen  denjenigen,  die  als  Wirkung  der  Verbands- 
bildungen in  der  Eisenindustrie  einen  Rückgang 
in  der  Ausfuhr  als  unausbleiblich  hingestellt 
hatten.  Die  jetzt  vorliegenden  Zahlen  beweisen, 
daß  unsere  Ausfuhr  sich  in  volkswirtschaftlicher 
Hinsicht  insofern  in  sehr  erfreulicher  Weise  ent- 
wickelt hat,  als  im  letzten  Jahre  ein  großer 
Teil  der  früheren  Ausfuhr  von  Roheisen  und 
Halbzeug  jetzt  in  Form  von  Fertigerzeugnissen 
erfolgt  ist. 

Im  Anschluß  an  diese  Zusammenstellungen 
sei  noch  darauf  hingewiesen,  daß  die  Roheisen- 
erzeugung in  denselben  drei  Ländern  sich  in 
den  letzten  drei  Jahren  wie  folgt  stellte: 

190*  1SW«  1907 

Deutschland  (einschl.  <  «  < 

Luxemburg)  .  .  .  10987623  12479067  13045760 

Großbritannien.  .  .  9746222  10911778  ♦  10555654 

Vereinigte  Staaten  .  23360257  25712106  26148769 

44094102    48496950  49750183 

Eiu  Vergleich  dieser  sämtlichen  Ziftern  ver- 
mag hinsichtlich  der  Fortschritte  in  den  Er- 
zeugungsmengen die  deutschen  Eisenhüttenleute 
mit  Befriedigung  zu  erfüllen.  Trotz  des  Rück- 
ganges, der  seit  einigen  Monaten  eingetreten  ist. 
sind  die  Jahres-Erzeugungsziffern  für  Eisen  (wie 
übrigens  auch  die  Mengen  der  geförderten  Kohlet 
ständig  zunehmende,  und  das  letztverflossene 
Jahr  ist  wiederum  ein  Rekordjahr  gewesen.  Es 
ist  sogar  der  Umstand,  daß  in  dem  etwas  eiligen 
Tempo  in  der  Abwärtsbewegung,  die  bis  zur 
Mitte  des  vorigen  Jahres  in  unserer  Industrie 
herrschte,  eine  Verlangsamung  eingetreten  Ist, 
als  von  Vorteil  für  unsere  weitere  Entwicklung 
aus  allgemeinen  volkswirtschaftlichen  Gründen 
zu  bezeichnen.  Alles  in  allem  genommen  kann 
der  Rückblick  auf  die  Vergangenheit,  und  ins- 
besondere der  Umstand,  daß  während  der  letzten 
Hochbewegnngdie  Haltung  in  der  Preisbildung  eine 
maßvolle  gewesen  ist  und  uns  ähnliche  Erschütte- 
rungen wie  im  Jahre  1 900  erspart  geblieben 
sind,  uns  In  der  Ansicht  bestärken,  daß  es  um 
die  Zukunft  der  deutschen  Eisenindustrie  nicht 
schlecht  bestellt  ist.  DU  Redaktion. 


•  Da  das  Ergebnis  für  da«  ganze  Jahr  1907 
noch  nicht  vorliegt,  ist  für  das  zweite  Halbjahr  mit 
derselben  Zahl  |5  277  827  t)  wie  im  ersten  gerechnet 

worden. 
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Portlandzement  und  Eisen-Portlandzement. 

Von  Geh.  Bergrat  Prof.  Dr.  H.  Wedding. 


Nach  den  zahlreichen  und  eingehenden,  zum 
großen  Teile  auf  sorgfältige  Untersuchun- 
gen gegründeten  Vergleichen  zwischen  den 
Eigenschaften  des  I'ortlandzementes.  d.  h.  des 
aus  natürlichen  Gesteinen  hergestellten,  und  des 
Eisen-Portlandzemcntes,  d.  h.  des  aus  Hochofen- 
schlacke erzeugten  Zetuentes,  welche  alle  gezeigt 
hatten,  daß  beide  Arten  in  bezug  auf  die  bei 
der  Verwendung  erforderlichen  Eigenschaften 
gleichwertig  sind,  hatte  man  meinen  sollen,  daß 
der  Gegenstand  jetzt  erledigt  sei.  Denn  es  ist 
erklärlich,  daß  bei  Einzeluntersuchungen  be- 
liebig gegriffener  Zemente  beider  Art  sich  Unter- 
schiede zeigen  können,  da  bei  beiden  Fabri- 
kationsarten, je  nach  der  mehr  oder  minder 
sorgfaltigen  Ueberwachung  der  Arbeit  und  der 
Auswahl  der  Grundstoffe,  sowohl  über  das  Mittel 
hinausgehende  günstige  als  unter  das  Mittel 
herabsinkende  ungünstige  Ergebnisse  gefunden 
werden  und  gefunden  werden  müssen.  Aber  der 
Streit  darüber,  welche  Art  von  Zement  die 
bessere  sei,  hat  noch  nicht  aufgehört.  Warum 
wohl  nicht?  Weil  die  neue  Fabrikationsart  der 
alten  erheblichen  Wettbewerb  bereitet  hat.  Es 
ist  dies  erklärlich. 

Bei  der  alten  Art  der  Portlandzement- 
ßexeitung  benutzt  man  die  von  der  Natur  ge- 
lieferten Grundstoffe,  die  zwar  in  vollkommen 
geeigneter  Zusammensetzung  vielfaltig  zu  haben 
sind,  die  aber  erklärlicherweise  oft  auf  kurze 
Erstreckung  des  Vorkommens  hin  erheblich 
wechseln  und  daher  fortwahrend  eine  sorgfaltige 
Ueberwachung  erfordern.  Viel  günstiger  ist 
dieses  Verhältnis  bei  der  Herstellung  eines  Ze- 
ments, welcher  nicht  aus  natürlichen  Rohstoffen, 
sondern  aus  Hochofenschlacke  erbrannt  ist,  also 
auch  bei  der  des  Eisen-Portlandzement«,  der  teils 
aus  Portlandzement,  teils  aus  Hochofenschlacke 
besteht,  denn  die  Hochofenschlacke  bleibt  infolge 
ihrer  Erzeugungsart  unter  sonst  gleichen  Um- 
standen sich  oft  jahrelang  vollständig  gleich. 
Die  Hochofenschlacke  ist  ein  geschmolzenes 
Produkt  und  so  gleichartig  zusammengesetzt, 
daß  es  der  Regel  nach  genügt,  aus  einer  kleinen 
Menge  die  Zusammensetzung  der  gesamten  Hoch- 
ofenschlacke einer  Tageserzeugung  mit  voll- 
standiger  Sicherheit  festzustellen. 

Die  Neuzeit  hat  wieder  eine  große  Zahl  von 
Schriften  gezeitigt,  welche  bald  nach  der  einen 
Seite,  bald  nach  der  andern  Seite  den  Vorzug 
des  einen  Zementes  gegenüber  dem  andern  be- 
weisen sollen. 

Es  ist  erklärlich,  daß  ein  neues  Kunst- 
produkt ein  älteres  oft  hart  bedrangt.  Es  ist 
das  ein  Vorgang,  der  sich  unzahlig  oft  im  Laufe 


der  Zeit  abgespielt  hat:  die  künstliche  Darstel- 
lung des  Alizarins  hat  den  Krappbau  unter- 
graben, die  Rübenzuckergewinnung  den  Anbau 
des  Zuckerrohres  besehrankt,  das  Koksroheisen  ist 
an  Stelle  des  Holzkohlenroheisens  getreten,  das 
Flußeisen  an  die  des  Schweißeisens.  Es  hat 
jedesmal  einen  laugen  Kampf  gefordert,  um  das 
Neue  an  Stelle  des  Alten  einzubürgern.  Noch 
gegenwartig  sind  wir  auch  im  Eisenhüttenwesen 
in  solchen  Stadien:  der  Elektrostahl  ist  bemüht, 
den  Tiegelstahl  zu  verdrängen. 

In  sehr  vielen  Fallen  bat  man  das  neue 
Produkt  mit  dem  gleichen  Namen  wie  das  altere 
belegt.  Aber  es  ist  richtiger,  und  ich  möchte 
sagen  ehrlicher,  dem  Abnehmer  die  Wahl  leichter 
zu  machen  und  Ihm  anheimzustellen,  nach  den 
ihm  bekannten  Erfahrungen  das  eine  oder  das 
andere  Produkt  zu  wählen,  und  deshalb  lag  gar 
kein  Grund  vor,  daß  das  teils  aus  Portland- 
zeuient  und  teils  aus  Hochofenschlacke  hergestellte 
Produkt,  nachdem  man  es  mit  dem  Namen  Eisen- 
Port  landzement  belegt  hatte,  nunmehr  von  seiten 
der  alten  Portlandzement- Fabriken  noch  weiter 
angegriffen  wurde.  Es  ist  indessen  bei  Unter- 
suchungen und  deren  Veröffentlichungen  durchaus 
nicht  gerechtfertigt,  wenn  man  durch  Auswahl 
einerseits  besonders  gut  geratener,  anderseits 
durch  Zufall  schlecht  fabrizierter  Zemente  für 
die  eine  oder  die  andere  Art  besondere  Pro- 
paganda macht. 

Erfüllt  ein  Zement  die  Normen,  die  für 
den  Bau  in  irgend  einer  Weise  die  Qualität  des 
Zementes  genau  bezeichnen  sollen,  so  müssen  sie 
auch  für  jede  Art  maßgebend  sein,  und  es  wäre 
falsch,  in  dieser  Beziehung  einen  Unterschied 
zwischen  Portlandzement  und  Eisen- Portland- 
zement machen  zu  wollen.  Wenn  man  einen 
Rübenzucker  und  einen  Rohrzucker  gegenseitig 
abwägen  will,  so  wird  man  sie  lediglich  auf 
die  Reinheit  des  Geschmackes  und  auf  die  Sttß- 
fahigkeit  prüfen  und  besser  tun ,  die  Prüfung 
vorzunehmen,  ohne  vorher  zu  fragen,  aus  welcher 
Quelle  der  Zucker  rührt.  So  hatte,  man  es  auch 
mit  den  beiden  Zementen  machen  sollen  und 
erst,  wenn  die  Prüfung  verschiedene  Ergebnisse 
hatte,  dann  das  Urteil  fallen,  ob  der  eine  oder 
der  andere  Zement  besser  sei. 

Der  Zweck  des  vorliegenden  Aufsatzes  ist 
es.  die  Abnehmer  namentlich  auf  dem  Gebiete 
des  Eisenhüttenwesens  über  den  gegenwärtigen 
Stand  zu  orientieren  und  sie  nach  Möglichkeit 
zu  befähigen,  sich  selbst  ein  Urteil  bilden  zu 
können. 

Drei  Schriftstücke  sind  es,  die  zur  Klärung 
wesentlich  dienen.    Wir  wenden  uns  zuerst  zu 
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einer  von  Dr.Passow  herausgegebenen  Schrift,* 
die  um  so  mehr  alle  Aufmerksamkeit  verdient, 
als  dieser  unermüdliche  Forscher  der  Zemente 
durchaus  vertraut  ist  mit  den  Eigenschaften  der 
beiden  Zementarten  und  seit  dem  Beginne  der 
Darstellung  des  Eisen-Portlandzementes  desBen 
Eigenschaften  nach  allen  Richtungen  hin  ver- 
folgt hat.  Diese  Schrift  hat  den  Zweck,  die 
bisher  auf  diesem  Gebiete  erlangten  Erfahrungen 
in  übersichtlicher  Welse  zusammenzustellen.  Ob- 
wohl der  Verfasser  als  Vorsteher  des  Labora- 
toriums des  Vereines  deutscher  Eißen-Portland- 
zement-Fabrikanten  in  den  Verdacht  kommen 
könnte,  gerade  für  diesen  Zweig  der  Zement- 
industrie mit  Vorliebe  einzutreten,  wird  doch 
ein  Studium  seines  Werkes  zeigen,  daß  es  falsch 
wflro,  ihm  eine  solche  Unterstellung  zu  machen. 
Er  hat  wenigstens  versucht,  in  tunlichst  un- 
parteiischer Weise  die  Vorwürfe  zurückzuweisen, 
welche  gegenüber  dem  Eisen-Portlandzernent  von 
den  Portlandzement-Fabrikanten  erhoben  sind. 

Wenn  in  dem  ersten  Kapitel  die  Einführung 
der  Hochofenschlacke  in  die  Zementfabrikation 
ziemlich  allgemein  behandelt  wird,  ohne  für  den 
mit  der  Geschichte  der  Zeruentdarstellung  einiger- 
maßen Vertrauten  viel  Neues  zu  bieten,  so  gibt 
«las  zweite  Kapitel  einen  wertvollen  (Jeberblick 
über  die  zahlreichen  Versuche  auf  dem  Gebiete 
der  Verwertung  der  Hochofenschlacke.  Es  ist 
interessant,  zu  sehen,  wie  noch  heutigentags 
Bestrebungen  rege  sind,  auf  diesem  Felde  weitere 
Fortschritte  zu  machen.  Eine  große  Menge  von 
Patenten  sind  und  werden  alljährlich  in  dieser 
Richtung  genommen.  Die  wenigsten  von  ihnen 
sind  allerdings  als  Fortschritte  zu  bezeichnen. 
Die  Erfinder  sind,  wie  die  meisten  Erfinder,  von 
«lern  Wunsche  ausgegangen,  sich  ein  Patent  zu 
erwerben,  um  für  sich  Vorteile  zu  schaffen : 
aber  den  wenigsten  ist  es  gelungen,  das  alte 
bewährte  Verfahren,  welches  darin  besteht,  daß 
Hochofenschlacke  mit  Wass*»r  gekörnt,  mit 
Kalkstein  zusammengesintert  und  dann,  nach 
Zusatz  von  einer  gewissen,  die  Abbindezeit 
regelnden  Menge  gemahlener  Hochofenschlacke, 
zu  Zement  vermählen  wird,  zu  verbessern.  Wich- 
tig sind  allerdings  die  Schlußfolgerungen,  welche 
Passow  in  beziig  auf  Hochofenschlacke  überhaupt 
zieht.  Er  sagt :  „Alle  glasigen  basiseben  Hoch- 
ofenschlacken, gleichviel  durch  welche  Granu- 
lalionsart  sie  gewonnen  sind,  erhärten  in  alkali- 
scher Lösung.'" 

Dieser  Satz  ist  für  die  Praxis  von  Wichtig- 
keit; denn  ohne  eine  alkalische  Lösung  ist  eine 
Herstellung  von  Zement  aus  Schlacken  unmög- 
lich. In  welcher  Form  die  alkalische  Lösung 
zugefügt  wird,  ist  gleichgültig.  Sie  kann  her- 
vorgerufen werden:  1.  durch  Zusatz  Alkali  ab- 

•  Dr.  Hermann  !* aano w:  „l>ic  Hochofenschlacke 
in  der  ZeruentiuduittrieV  lStube-8  Verlag.  WQr/burg 
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spaltender,  entglaster  Schlacken;  2.  durch  Port- 
landzcment,  der  beim  Erhartungsprozeß  große 
Mengen  Alkali  abspaltet,  wie  dies  z.  B.  beim 
Eisen-Portlandzement  der  Fall  ist,  und  3.  durch 
Chemikalien. 

Von  Bedeutung  ist  ferner  der  dritte  Satz : 
,Die  glasige  Schlacke  vertragt  das  Lagern 
ebensogut,  wie  der  Portlandzement"  ;  endlich  der 
Satz:  „Hat  sich  ein  aus  Hochofenschlacke 
hergestellter  Zement  in  der  ersten  Zeit  seines 
Erhftrtungsprozesscs  gut  bewahrt,  so  kann 
man  unbesorgt  sein,  daß  im  Laufe  der  Zeit 
anormale  Erscheinungen  eintreten  könnten,  die 
die  Sicherheit  der  mit  ihnen  ausgeführten  Bau- 
werke in  irgend  einer  Weise  gefährden.4"  „Es 
ist*,  sagt  Passow,  „deshalb  vollkommen  un- 
richtig, die  basische  glasige  Hochofenschlacke 
als  indifferentes  Verdünnungsmittel  zu  bezeichnen. 
Im  Gegensatz  zu  Sand.  Kalkstein  und  dergleichen 
greifen  diese  Schlacken  entweder  als  Zuschlag 
energisch  in  den  Erhartungsprozeß  ein  oder 
bilden  als  Hauptfaktor  den  Trager  der  Erhär- 
tung.* Er  fügt  aber  mit  Recht  hinzu:  „In 
jedem  einzelnen  Falle  ist  für  die  zur  teilweisen 
oder  gesamten  Fabrikation  eines  Zementes  zu  be- 
nutzende Hochofenschlacke  die  genaue  Kenntnis 
ihrer  Eigenschaften  sowie  ihrer  Wirkungsweise 
absolut  notwendig.  Daher  ist  es  nick  scharf 
genug  zu  betonen,  daß  der  Zusatz  der  Hoch- 
ofenschlacken zu  Portlandzement  infolge  der 
Tatsache,  daß  ihre  Eigenschaften  ebenso  ver- 
schieden sind,  wie  die  der  einzelnen  Portland- 
zementmarken .  unmöglich  *  auf  dem  Bauplatz 
vorgenommen  werden  darf,  sondern  nur  im 
Fabrikationsbetriebe  in  rationeller  Weise  ge- 
schehen kann." 

In  dem  dritten  Kapitel  werden  die  Angriffe 
auf  die  Hochofenschlacke  behandelt.  Hier  aller- 
dings hatte  man  gewünscht,  daß  die  Grenzen 
der  einzelnen  Restandteile  der  brauchbaren 
Schlacken  genauer  festgestellt  würden.  Dies 
wird  freilich  einigermaßen,  aber  nicht  vollständig 
im  nächsten  Kapitel  nachgeholt.  Interessant 
bleibt  es,  daß  Passow  zugibt,  daß  die  gegen- 
wärtigen Normen  für  Zemente  nicht  für  die 
Praxis  genügen.  Es  ist  allerdings,  wie  er  sagt, 
schwer,  neue  bessere  Normen  aufzustellen :  denn 
die  Normen  sind  doch  dazu  da,  daß  der  Ab- 
nehmer die  Qualität  des  Zementes  nach  ihnen 
beurteilen  kann  und,  wenn  bei  weiteren  Proben 
die  Normen  nicht  erfüllt  werden,  den  Weg  zu 
einer  Beschwerde  sich  freihalt.  Es  wäre  an- 
scheinend ganz  falsch,  verschiedene  Normen 
für  die  beiden  Zementsorten  aufzustellen.  Sollen 
sie  aber  für  nötig  erachtet  werden,  so  hat  das 
an  sich  keinen  weiteren  Nachteil,  denn  der  Bau- 
meister, der  den  Zement  verwertet,  weiß  sehr 
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wohl,  welche  Anforderungen  er  zu  stellen  hat, 
um  sein  Bauwerk  zu  sichern  und  seinen  eignen 
Ruf  zu  wahren. 

Schwieriger  ist  die  Beurteilung  des  Zementes 
bei  seiner  Verwendung  deshalb,  weil  oft  sehr 
verschiedene  Zumischungen  angewendet  werden: 
bald  reiner  scharfkantiger,  bald  feinkörniger 
und  rundkörniger  Sand,  bald  ein  lehmiger 
Sand,  bald  sogar  Lehm.  Daß  diese  verschie- 
denen Zumischungen  von  sehr  großem  Einfluß 
nicht  nur  sein  können,  sondern  tatsachlich  sind, 
weiß  jeder,  der  überhaupt  einmal  mit  Ze- 
ment zu  tun  gehabt  bat.  Könnte  man  es,  wie 
>>ei  der  Mörtelbereitung  in  großen  Städten,  er- 
reichen, daß  mit  dem  nötigen  Zusatz  versehene, 
fertige  Zementmörtel  zur  Baustelle  kommen, 
so  würde  man  damit  allen  falschen  Zumischungen 
entgegentreten.  Aber  das  ist  wegen  der  Trans- 
portkosten leider  nicht  immer  möglich. 

Bei  der  Analyse  der  Schlacke  im  vierten 
Kapitel  des  Buches  vermißt  man  die  Beurteilung 
der.  wenn  auch  vielleicht  unwichtigeren,  Neben- 
bestaudteile.  Daß  man  Schlacke  von  weißem 
Robeisen  nicht  zur  Eisen-Portlandzement-Fabri- 
kation benutzen  kann,  ist  allgemein  bekannt. 
Es  liegt  dies  nicht  nur  an  ihrem  Silizierungs- 
irrad,  sondern  hauptsächlich  an  ihrem  Mangan- 
gebalt; denn  die  übrigen  Bestandteile  ließen 
sich  wohl  durch  zweckmäßige  Zusammensetzung 
vor  der  Sinterung  in  die  Schlacke  auch  des 
weißen  Roheisens  einführen,  so  daß  man  eine 
Schlacke  erhalt,  welcho  der  des  grauen  Roh- 
eisens analog  zusammengesetzt  ist.  Es  wilre 
nun  erwünscht  gewesen,  Passow  haltte  alle  Be- 
standteile der  Schlacke  eingebend  behandelt,  und 
zwar  aus  zwei  Gründen :  Erstens,  um  den  Hoch- 
ofenbesitzern die  Anweisung  zu  geben,  wie  ihr 
Schlackenbestand  zusammengesetzt  sein  muß 
und  welche  Schlacke  überhaupt  für  die  Eisen- 
Portlandzement  -  Fabrikation  nicht  angewendet 
werden  darf,  sowie  zu  zeigen,  welche  Arten 
von  Schlacke  und  in  welcher  Menge  dorn  Eisen- 
Portlandzemenl  zugesetzt  werden  dürfen  und 
welche  nicht.  Der  zweite  Grund  wäre  ge- 
wesen, um  die  Gegner  des  Eisen-Portlandzements 
nicht  zu  dem  Glauben  zu  veranlassen,  daß  irgend 
etwas  in  dieser  Beziehung  verschwiegen  werden 
solle.  Gerade  der  Zusatz  von  gekörnter  Hoch- 
ofenschlacke zu  dem  Zemente  vor  seiner  Fertig- 
stellung ist  es  ja  gewesen,  welcher  hauptsäch- 
lich zu  Streitigkeiten  Veranlassung  gegeben  hat.* 

Das  fünfte  Kapitel  vergleicht  nunmehr  die 
Hochofenschlacke  als  Zusatz  zum  Zement  mit 
anderen  Zusätzen,  und  hier  liegt  gerade  der 
Punkt  vor,  der  vorhin  schon  behandelt  wurde : 
Man  kann  einen  an  sich  vortrefflichen  Zement. 

•  Diu  Schrift  von  Rud.  Dycker  hoff  (Amöneburg 
1908 » :  „l'eber  die  Wirkung  der  Magnesia  im  gebrannten 
Zement"  i«t  erst  nach  der  Drucklegung  meines  Aufsatzes 
erschienen,  konnte  daher  nicht  mehr  besprochen  werden. 


sei  es  Porllandzement,  sei  es  Eisen-Portland- 
zement, durch  schlechte  Zusätze  und  falsche 
Behandlung  an  der  Baustelle  vollständig  ver- 
derben und  die  daraus  erzeugten  Produkte  als 
schlecht  erscheinen  lassen. 

Das  sechste  Kapitel  der  Passowschen  Schrift 
behandelt  die  Zukunft  der  Hochofenschlacke, 
und  es  ist  erklilrlich,  daß  der  Verfasser  diese 
Zukunft  in  bestem  Lichte  ansieht.  Daß  er  damit 
recht  hat,  beweist  das  nachfolgende  Verzeichnis 
der  Hochofenwerke  und  Eisen-Portlandzement- 
Fabriken,  deren  Schlacken  von  dem  Verfasser 
des  Buches  genau  untersucht  worden  sind.  Ein 
Register  über  die  Literatur,  welche  diesen  Gegen- 
stand betrifft,  ist  mit  großer  Ausführlichkeit  an- 
gefügt. Wieviel  bereits  über  die  Hochofenschlacke 
geschrieben  ist,  beweist,  daß  allein  von  ihm  unter 
Hinweglassung  kleinerer  und  unbedeutender  Ar- 
tikel und  Artikelchon  229  Litcraturprodukte  an- 
geführt sind.  Man  sollte  tatsächlich  meinen,  daß 
hiermit  eigentlich  vollständig  der  Streit  ab- 
geschlossen sein  könnte.   Dem  ist  aber  nicht  so. 

Im  Gegenteil,  der  Veroin  Deutscher  Porlland- 
zement-Fabrikanten  hat  in  seiner  Sitzung  vom 
20.  Februar  v.  J.  noch  einmal  diese  Frage  ein- 
gehend aufgenommen  und  behandelt.  Es  ist  dies 
die  zweite  Druckschrift,*  welche  wir  einer  näheren 
Prüfung  unterziehen  müssen.  Indessen  gleich- 
zeitig damit  wird  es  zweckmäßig  sein,  eine  Ent- 
gegnungsschrift des  Vereins  Deutscher  Eisen- 
Portlandzcmcnt- Werke  vom  Oktober  v.  J.**  zu  be- 
handeln. Das  Thema  ist  in  beiden  Fallen  „der 
Stand  der  sogenannten  Schlackenmischfrage'1,  wie 
es  vom  Verein  der  Portlandzement-Fabrikanten 
genannt  ist.  Dieser  Verein  hat  langst  aner- 
kannt, daß  ein  Zement,  welcher  aus  wasser- 
gekörntor  Hochofenschlacke  und  Kalkstein  durch 
Sinterung  erzielt  ist,  dem  aus  natürlichem  Roh- 
material hergestellten  Portlandzemeut  vollständig 
ebenbürtig  ist.  Er  bekämpft  dagegen  die  nach- 
trägliche Zumischung  von  Hochofenschlacke, 
welche  nicht  der  Sinterung  mit  unterlegen  ist, 
sondern  nach  der  Sinterung,  erst  beim  Mahlen 
dem  Produkto  zugemischt  wurde. 

Di».n  Hauptteil  des  Sonderabdruckes  bildet  ein 
Vortrag  von  Dr.  Framro.  welcher  in  drei  Sätzen 
gipfelt,  von  denen  der  erste  wie  folgt  lautet: 
„Xormengemafl  eingeschlagen  zeigen  Eiaen-Port- 
landzetuente  bei  Wassercrhflrtung  ein  dem  Port- 
landzement ähnliches  Verhalten.  Bei  Lufterh.lr- 
tung  dagegen  bleiben  die  Festigkeiten  der  Eisen- 
Portlandzemente  zurück.4 

Es  handelt  sich  also  hier  offenbar  um  das 
Zugeständnis,  daß  bei  Wassererhartung.  auch 
unter  Zumischung  von  gekörnter  Hochofenschlacke 


*  Sonderabdruck  der  Verhandlungen  des  Verein« 
Deutscher  l'ortlandzement- Fabrikanten :  „Ueber  den 
Stand  der  Schlackenmischfrage*.  Berlin  1907. 

••  .Ueber  den  Stand  der  Schlackenmischfrage", 
Entgegnung.    Düsseldorf,  Oktober  190". 
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zu  dem  an  sich  fertig  gesinterten  Zemente,  kein 
Nachteil  gegenüber  den  Portlandzementen  ent- 
steht, doch  wird  im  Sonderabdruck  behauptet, 
dies  sei  bei  der  Lufterhartung  nicht  der  Fall. 
Nun,  allerdings  muß  auch  hier  wieder  jeder,  der 
mit  Zement  umzugehen  weiß,  sich  sagen,  daß 
man  bei  der  Lufterhärtung  in  der  Praxis  sehr 
verschieden  vorgehen  kann.  Es  dürfte  also 
kaum  bestritten  werden  können,  daß,  um  eine 
zweckmäßige  Erhärtung  an  der  Luft  zu  voll- 
ziehen, es  nicht  zu  umgehen  ist.  den  Zement 
nach  seiner  Verwendung  zu  benetzen  oder  naß 
zu  erhalten,  und  zwar  auf  längere  Zeit,  der 
Hegel  nach  mindestens  mehrere  Tage  hindurch. 
Ein  noch  so  guter  Zement  wird  sich  schlecht 
bewahren,  wenn  man  diese  Vorsichtsmaßregel 
versäumt,  auf  welcher  ja  die  späteren  Eigen- 
schaften des  Zementes  Uberhaupt,  beruhen.  Der 
Satz,  den  Framm  auf  Grund  einer  Reihe  von 
Untersuchungen  aufgestellt  hat,  stützt  sich  nicht 
auf  unparteiische  Prüfungen;  denn,  wie  in  der 
Entgegnung  des  Vereins  Deutscher  Eisen-Port- 
landzement-Werke  richtig  hervorgehoben  ist,  hat 
Dr.  Framm  nach  seinem  Gutdünken  die  Proben  aus 
der  Reihe  von  etwa  100  Portlandzement- Fabriken 
und  von  nur  sieben  Eisen  •  Portlandzement- 
Fabriken  Deutschlands  ausgesucht. 

Wie  schon  vorher  angegeben,  ist  es  ungemein 
leicht,  nachzuweisen,  daß  ebenso  unter  den  Port- 
landzementen wie  unter  den  Eisen  -  Portland- 
zementen bessere  und  schlechtere  Qualitäten  vor- 
kommen, und  der  Verbraucher  ist  daher  darauf 
angewiesen,  sich  an  den  guten  Ruf  des  Liefe- 
ranten, oder  an  die  Normen  zu  halten.  Ge- 
radeso wie  man  aber  Eisenbahnschienen  nicht 
aus  einem  Stahle  machen  wird,  welcher  die 
allerhöchsten  Anforderungen  erfüllt,  also  aus 
Tiegelgußstahl  oder  aus  Elektrostahl,  oder  aus 
einem,  der  sich  wie  Stahl  für  Werkzeuge  verhält, 
sondern  nur  aus  einem  solchen,  der  die  für  jrute 
Eisenbahnschienen  erforderlichen  Eigenschaften 
hat,  d.  h.  einem  Stahl,  welcher  den  mit  Recht  dafür 
vorgeschriebenen  Normen  entspricht,  so  wird 
man  sich  auch  damit  begnügen,  für  Bauten, 
welche  nicht  ganz  besonderen  Anforderungen 
entsprechen  sollen ,  einen  Zement  anzuwen- 
den, welcher  den  dafür  bestimmten  Normen 
entspricht,  und  nicht  verlangen,  daß  darüber 
hinausgegangen  wird.  Freilich  verhält  es  sich 
anders,  wenn  man  besondere  Eigenschaften  nötig 
hat.  wie  in  dem  einen  Falle  für  Werkzeugstahl, 
in  dem  andern  Falle  z.  B.  um  Brückenbogen 
von  großer  Spannweite  herzustellen.  Daß  man 
nun  aber  Zemente,  die  den  Nonnen  entsprechen 
—  und  unter  Normen  muß  man  in  allen  Fällen 
doch  immer  die  untersten  Grenzeu  der  Eigen- 
schaften verstehen,  welche  verlangt  werden  — . 
herstellen  kann,  die  in  ihrer  Beschaffenheit  mehr 
oder  weniger  über  die  Normen  hinausgehen,  ist 
nicht    zu   bestreiten,    und    es   ist    wohl  nicht 


schwierig,  ebenso  aus  Portlandzementen  wie  aus 
Eisen  -  Portlandzementen  entsprechende  Proben 
herauszuwählen,  die  zwar  alle  den  Normen  ent- 
sprechen, aber  in  beziig  auf  das  Plus  darüber 
sich  ganz  verschieden  verhalten.  Die  Unter- 
schiede, die  Framm  in  dieser  Beziehung  gefunden 
hat,  sind  so  minimal,  daß  wohl  ein  Mittel, 
welche»  einerseits  aus  der  großen  Zahl  der 
Portlandzement- Fabriken  und  anderseits  aus  der 
kleinen  Zahl  der  Eisen-Portlandzement- Fabriken 
gezogen  ist.  keine  Zuverlässigkeit  besitzt. 

Mit  Recht  erwidert  auf  diesen  Satz  der 
Verein  Deutscher  Eisen-Portlandzement- Werke, 
daß  die  Portlandzemonte  im  Jahre  1904  in  der 
Zugfestigkeit  von  16.4«  bis  29,4«  kg  auf  1  qcm 
schwankten  und  in  der  Druckfestigkeit  von  148,8 
bis  462,2  kg.  Nun,  hei  solchen  Schwankungen 
ist  es  ja  erklärlich,  daß  man,  wenn  man  die- 
jenigen der  niedrigsten  Zug-  und  Druckfestig- 
keit heraussucht,  ein  ganz  anderes  Mittel  bekommt, 
als  wenn  man  die  von  der  höchsten  Zug-  und 
Druckfestigkeit  wählt. 

Um  dies  zu  beweisen,  hat  der  Verein  Deutscher 
Eisen- Portlandzement -Werke  ebenfalls  Eisen- 
Portlandzemente  und  Portlandzemente  mit  ein- 
ander verglichen,  doch  hat  er  zu  diesem  Zwecke 
sowohl  Portlandzemente  von  vier,  wie  Eisen- 
Portlandzemente  von   vier  Werken  genommen. 

Da  bat  sich  denn  gezeigt,  daß  die  Port- 
landzemente bei  der  Wassererhärtung  in  der 
Zugfestigkeit  um  13,5,  in  der  Druckfestigkeit 
um  51  °/o,  bei  Lufterhartung  in  der  Zugfestig- 
keit um  6,8,  in  der  Druckfestigkeit  um  32,8 
gegen  die  Eisen-Portlandzemente  zurückblieben. 
Es  beweist  dieses  Ergebnis,  wie  vorsichtig  man 
in  dem  Ziehen  von  Durchschnitten  sein  inuLi. 
Hält  man  es  für  nötig,  andere  Normen  als 
bisher  aufzustellen,  so  ist  eine  bestimmte  Mini- 
malgrenze festzusetzen,  sowohl  für  die  Wasser- 
erhärtung  wie  für  die  Lufterhärtung,  in  ver- 
schiedenen Fällen,  das  heißt  für  die  verschie- 
denen Verwendungszwecke,  um  danach  jeden 
Baumeister  in  den  Stand  zu  setzen,  das  für 
seine  Absichten  richtige  und  beste  Material  aus- 
zuwählen. 

Der  zweite  Satz  des  Dr.  Framm  lautet: 
„Werden  Portlandzement  und  Eisen  -  Portland- 
zement mit  gemischtkörnigem  Sand  geprüft,  so 
unterscheiden  sich  sowohl  für  eingeschlagene 
als  auch  für  eingefüllte  Proben  die  Festigkeiten 
der  Portlandzemente  bei  Wassererhärtung  nur 
unwesentlich  von  denen  des  Eisen  -  Portland- 
zements. Bei  Lufterhärtung  dagegen  und  bei 
Erhärtung  im  Freien  übertreffen  die  Portland- 
zemente durchweg  die  Eisen-Portlandzemente  in 
den  Festigkeiten  teilweise  sehr  erheblich.  Die 
Unterschiede  in  den  Festigkeiten  bei  dieser  Er- 
härtungsart  sind  prozentual  um  so  irrößer,  je 
magerer  die  Mörtolmischungen,  die  miteinander 
verglichen  werden." 
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Es  ist  interessant,  zu  sehen,  wie  in  diesem 
Falle  bereits  davon  Absland  genommen  wird, 
bei  der  doch  für  den  Zement  in  erster  Linie 
in  Frage  kommenden  Wassererhärtung  noch 
von  einem  Vorzuge  der  Portlandzemente  gegen- 
über den  Eisen- Portlandzementen  zu  sprechen. 
Es  spielt  jetzt  nur  noch  die  Lufterhartung 
eine  Rolle. 

Mit  Recht  wird  von  den  Eisen  -  Portland- 
zement-Werken darum  ein  früherer  Ausspruch 
von  Dr.  Framm  angeführt,  worin  er  sagt,  daß  es 
natürlich  eine  eigene  Sache  sei,  von  einer  be- 
stimmten Lufterhflrtung  zu  sprechen,  denn  man 
könne  je  nach  der  Behandlung  an  der  Luft 
—  das  heißt  doch  wohl,  je  nachdem  man  den 
Zement  sorgfaltig  mit  Wasser  benetzt  erhärten 
oder  ihn  trocknen  läßt,  ohne  ihn  von  neuem  zu 
benetzen,  bis  er  seine  vollständige  Bindung  er- 
reicht hat  —  sehr  erhebliche  Differenzen  er- 
halten. Man  muß  daher,  will  man  von  solchen 
Vergleichen  sprechen,  auch  eine  gleiche  Be- 
handlung wählen.  Man  darf  auch  nicht  einen 
Vergleich  ziehen,  wenn  die  beiden  Zemente 
getrennt,  der  eine  bei  Regenwetter,  der  andere 
bei  trockener  Hitze,  verwendet  wurden.  Unter 
allen  Umständen  muß  man  sagen,  daß  die  Ver- 
suche Framms  nicht  beweisend  dafür  sind,  daß 
die  Eisen-Portlandzemente  die  Eigenschaft  haben, 
sich  schlechter  bei  der  Lufterhartung  zu  ver- 
halten als  Portlandzemente. 

Die  von  Framm  angezogenen  interessanten 
Schaubilder,  welche  in  der  Schrift  des  Vereins 
Deutscher  Eiscn-Portlandzement- Werke  in  Düssel- 
dorf vom  Oktober  1907  durch  andere  Diagramme 
ergänzt  sind,  zeigen  nur,  daß  mau  natürlich, 
je  nachdem  man  solche  Zusammenstellung  macht, 
gerade  wie  man  es  in  der  Statistik  auch  oft  tut 
und  tun  kann,  leicht  das  zu  beweisen  imstande 
ist,  was  man  gern  möchte,  und  dann  den  Leser 
zu  Schlüssen  führt,  die  in  keiner  Weise  gerecht- 
fertigt sind. 

Der  Verein  Deutscher  Eisen-Portlandzement- 
Werke  hat  dementsprechend  denn  auch  dadurch,  daß 
er  die  von  Framm  gewählten  Zemente  in  anderer 
Weise  zusammenstellte,  durch  seine  Schaubilder 
gerade  das  Umgekehrte  bewiesen. 

Der  Verein  der  Eisen-Portlandzement-Werke 
hat  vollständig  recht,  wenn  er  meint,  daß  auf 
diesem  Gebiete  ausschlaggebend  allein  die  ab- 
soluten Zahlen,  nicht  die  relativen  sind,  daß 
man  also  bei  jedem  einzelnen  Zement  prüfen 
muß,  wie  er  sich  verhält,  und  nicht  beliebige 
Mittelzahlen  herausgreifen  darf,  um  die  Höhe 
der  Luft-  und  Wasserfestigkeit  zu  beweisen. 
Es  wird  mit  Recht  wiederholt,  daß  Normen  doch 
nur  Qualitätszahlen  sind,  welche  ein  Minimum 
angeben,  und  daß  darüber  hinaus  selbstverständ- 
lich sehr  verschiedene  Ergebnisse  erlangt  werden 
kennen,  je  nachdem  man  den  einen  oder  den 
andern  Zement  auswählt. 


Der  dritte  Satz  von  Dr.  Framm  lautet: 
„ Verdünnt  man  Portlandzement  mit  30  v.  H. 
Zusatz  von  a  Hochofenschlacke  ,  b  einem  in- 
differenten Magerungsmittel,  so  ergibt  sich,  daß 
bei  der  Lufterhartung  der  Zusatz  bei  der  Hoch- 
ofenschlacke völlig  durch  Sandmehl  oder  Kalk- 
steinmehl ersetzt  werden  kann.  Die  mit  Sand- 
mehl verdünnten  Portlandzemeute  lieferten  sogar 
bessere  Zemente  als  die  mit  Hochofenschlacke 
verdünnten." 

Es  widerspricht  das  dem,  was  vorbin  gesagt 
ist,  und  beweist  nichts  weiter,  als  daß  man  natür- 
lich mit  der  Verdünnung  durch  ungünstig  wir- 
kende oder  gar  nicht  wirkende  Hochofenschlacke 
etwas  Schlechteres  erreichen  kann,  als  durch  den 
Zusatz  von  gutem  Sande.  Oerade  deshalb  aber 
ist  es  nur  erwünscht,  wenn  der  Zusatz  von 
Hochofenschlacke  zu  dem  Eisen-Portlandzemente 
auf  dem  Werke  selbst  geschieht,  so  daß  nun- 
mehr der  damit  erzielte  Zement  vollständig  den 
Anforderungen,  die  nach  den  Normen  oder  über 
dieselben  hinaus  gestellt  werden,  entspricht. 
Wer  mit  Zement  z.  B.  in  Gebirgsgegenden  ge- 
arbeitet hat,  in  denen  es  an  gutem  Sande  fehlt, 
weiß,  wie  schwierig  es  ist.  sich  mit  schlechten 
Zusatzmitteln,  Granitgrand,  lehmigem  Sand  usw. 
zu  behelfen,  und  wie  dann  oft  der  nach  der 
Normenprüfung  beste  Zement  versagt. 

Es  wird  interessieren,  auch  noch  weiter  die 
Diskussion  zu  verfolgen,  die  sich  an  jeneu  Vor- 
trag von  Framm  anschloß. 

Es  wurde  von  Dr.  Dyckerhoff  ein  Punkt 
angeregt,  welcher  allerdings  mit  Recht  die  volle 
Aufmerksamkeit  der  Eisen-Portlandzement-Fabri- 
kauten  verdient,  wohl  aber  auch  stets  vollständig 
aufmerksam,  soviel  bis  jetzt  bekannt  geworden 
ist,  verfolgt  wurde.  Es  ist  die  Frage  nach  dem 
Sulfidschwefelgehalt,  der  in  dem  fertigen 
Eisen-Portlandzement  enthalten  ist.  Dr.  Dycker- 
hoft'  spricht  die  Befürchtung  aus:  in  der  nach 
dem  Brennen  dem  Portlandzement  zugemischten 
Hochofenschlacke  werde  sich  beim  Erharten  des 
fertigen  Zementes  im  Wasser  nach  längerer  Zeit 
ein  Teil  des  Schwefels  in  Schwefelsäure  ver- 
wandeln. Hierdurch  würde  sich  der  Schwefel- 
säuregehalt des  erhärteten  Eiscn-Portlandzementes 
so  sehr  erhöhen,  daß  er  allmählich  schlechter 
werden  und  zum  Zerfall  von  Bauten  Anlaß  geben 
könnte. 

Diesen  Befürchtungen  widersprechen  die  jahre- 
langen Erfahrungen  der  ßaupraxis.  Es  hat  sich 
in  dieser  immer  herausgestellt,  daß  der  ver- 
wendete Eisen  -  Portlandzement,  wenn  er  in  der 
richtigen  Weise  hergestellt  und  seine  Herstellung 
richtig  überwacht  war,  sich  auch  auf  die  Dauer 
genau  so  gut  wie  Portlandzement  verhalten  hat. 
Mit  Recht  führt  der  Verein  Deutscher  Eisen- 
Portlandzement- Fabrikanten  an:  »Wenn  eine 
Oxydation  des  Sulfidschwefels  eintritt,  verlauft 
diese  doch  so  langsam  und  alimählich,  daß  sie  nicht 
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im  geringsten  schädigend  auf  die  Raumbeständig- 
keit einwirkt.  Es  ist  daher  in  dieser  Hinsicht  kein 
Grund  zu  irgendwelchen  Besorgnissen  vorbanden, 
und  auch  dieser  Angriff  erweist  sich  als  irrig.14 
Indessen  ist  es  durchaus  gerechtfertigt,  bei  der 
Verwendung  der  Zusatzhochofenschlacke  auf 
deren  Schwefelgehalt  genau  zu  achten,  um  zu 
prüfen,  wieweit  ein  hoher  Gehalt  an  Schwefel- 
verbindungen  schädigend  auf  den  Zement  ein- 
wirkt, oder  ob  er  nicht  vielleicht  im  Gegen- 
teil, wie  dies  Dr.  Paasow  vermutet,  zuweilen 
gunstig  für  die  Erhartungsffthigkeit  der  Schlacke 
sein  könne. 

Es  ist  dann  in  der  Diskussion  auch  noch 
einmal  die  Frage  nach  der  Bestimmung  des 
Schlackenzusatzes  aufgeworfen  worden.  Es  muß 
aber  gesagt  werden,  daß,  wenn  auch  bisher  noch 
keine  gute  Methode  gefunden  worden  ist,  welche 
gestattet,  den  Zusatz  von  Hochofenschlacke  ge- 
nau festzustellen,  doch  darauf  auch  kein  großer 
Wert  zu  legen  ist.  Es  kommt  doch  immer  nur 
darauf  an,  welches  Verhalten  der  fertige  Zement 
zeigt,  und  dazu  dienen  die  Normen,  welche  die 
Minimaleigenschaften  eines  dem  Käufer  angebo- 
tenen Zementes  feststellen. 

Es  wäre  sehr  erwünscht,  wenn  nun  die 
Streitfragen,  die  doch  jetzt  ausreichend  geklärt 
sind,  und  welche  dazu  geführt  haben,  daß  die 
Portlandzement-Fabrikanten  Schritt  für  Schritt 
zurückgewichen  sind  in  ihren  Behauptungen,  daß 
ihr  Fabrikat  den  Eisen-Portlandzement  überträfe, 
jetzt  endlich  einmal  aufhörten  und  einfachen 
unparteiischen  Untersuchungen  Platz  machten, 
die  es  ermöglichen,  die  Hochofenschlacke  in 
immer  wachsendem  Maße  verwerten  zu  können. 
Es  muß  darum  immer  wieder  auf  einen  Aus- 
spruch des  berühmten  Chemikers  Heinrich 
Rose  aus  der  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts 
aufmerksam  gemacht  werden,  welcher  lautete: 
„Will  man  irgend  etwas  feststellen,  so 
muß  man  ohne  Vorurteil  darangehen.  Im 
Gegenteil,  wenn  man  denkt,  daß  bestimmte 
Eigenschaften  eines  Körpers  festgestellt  werden 
sollen,  so  ist  es  besser  anzunehmen,  daß  die 
Versuche  das  Gegenteil  bringen  werden,  als  das. 
was  man  voraussetzte  oder  gar  wünschte." 

Würde  in  dieser  Beziehung  von  beiden  Seiten 
geurteilt  werden,  so  würden  alle  Streitfragen 
leichter  erledigt  werden;  aber  wenn  so  vor- 
gegangen wird,  wie  in  den  Frammschen  Aus- 
lassungen, so  wird  der  Verdacht  der  Partei- 
lichkeit stets  zu  neuein  Streit  führen. 

Auf  Antrag  des  Vereins  Deutscher  Port- 
landzement-Fabrikanten hat  das  Königl.  Mate- 
rialprüfungsamt in  Groß-Lichterfelde  vier  Eisen- 
l'ortlamlzcmente  auf  Gehalt  an  Schlacke  ge- 
prüft und  darüber  im  September  v.  J.  berichtet. 
Die  durch  Schlammen  mit  Alkohol  und  Aether 
vom  Staubfeinen  und  durch  den  Magneten  vom 
metallischen  Eisen  befreiten  Rückstände  wurden  der 


Trennung  mittels  Methylenjodid  unterworfen,  and 
aus  dem  Sultidschwefelgehalt  der  Anteile,  welche 
schwerer  als  3,08,  und  derjenigen,  die  zwischen 
2,96  und  2,70  im  spezifischen  Gewichte  waren, 
wurde  der  Prozentgehalt  an  Schlacke  in  Pro- 
zenten zu  32,  34,  34  und  38  berechnet. 

Da  das  spez.  Gewicht  verschiedener  Schlacken 
unbeschadet  ihrer  Qualität  nicht  unerheblichen 
Schwankungen  unterworfen  ist,  außerdem  das 
spez.  Gewicht  des  Portlandzementes  beim  Lagern 
sich  wesentlich  verringert  und  häufig  unter  das 
der  zugesetzten  Schlacke  heruntergehen  kann, 
liegt  es  auf  der  Hand,  daß  eine  quantitative 
Trennung  der  Komponenten  Schlacke  und  Port- 
landzement in  sehr  vielen  Fällen  unmöglich  ist. 
Die  Methode  darf  daher  in  der  Praxis  nur  mit 
großer  Vorsicht  angewendet  werden,  da  sie  zu 
falscher  Beurteilung  führen  kann. 

Es  möge  außerdem  noch  auf  zwei  Veröffent- 
lichungen hingewiesen  werden,  deren  eine  sich 
in  der  «Berg-  und  Hüttenmännischen  Rundschau*  * 
findet,  worin  die  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Zement  unter  Verwendung  von  Hochofenschlacke 
beschrieben  werden.  Es  ist  ungefähr  dasselbe, 
was  Dr.  Passow  bereits  angegeben  hat.  aber 
es  ist  gut,  daß  neuere  Verfahren  recht  oft  ge- 
prüft werden. 

Es  ist  die  wichtige  Frage  aufgeworfen  wor- 
den, welche  bisher  verhältnismäßig  wenig  Be- 
achtung gefunden  hat,  was  geschoben  muß.  um 
eiuen  Zement  zu  erhalten,  der  besonders  wider- 
standsfähig ist  gegen  die  Einwirkung  von  Seewasser. 
Um  dies  zu  erreichen,  hat  Dr.  Colloseus  auf  die 
heißflüssige  Schlacke  während  ihres  Zerstäubens 
durch  eine  rotierende  Trommel  kleine  Mengen  der 
Lösungen  von  Salzen  der  Eisengruppe  gespritzt. 
Er  behauptet,  hierbei  von  Untersuchungen  von 
Le  Chatelier,  Ncwberry  und  Michaelis 
auszugehen,  welche  die  Hervorbringung  eines  dem 
Seewasser  widerstehenden  Zementes  durch  Ersatz 
der  Tonerde  des  gewöhnlichen  Portlandzementes 
durch  Eisenoxyd  empfohlen  haben.  Ob  durch 
dieses  Verfahren  wirklich  der  Zweck  erreicht 
werden  kann,  muß  erst  durch  Dauerversuche 
entschieden  werden. 

Endlich  ist  noch  auf  eine  Veröffentlichung 
hinzuweisen,  welche  in  der  „Tonindustrie- Zei- 
tung" **  sich  findet  und  die  Bestimmungen  über 
die  Lieferungen  und  Prüfung  von  Schlacken- 
zementen enthalt,  die  in  Oesterreich  Puzzolan- 
zemente  genannt  werden  und  ein  durchaus 
anderes  Produkt  sind,  als  es  der  Eisen-Portland- 
zemeut  ist  In  diesem  Artikel  wird  zuerst  eine  Er- 
klärung dieses  Schlackenzementes  gegeben,  und  es 
wird  gesagt,  daß  man  in  Oesterreich  darunter 
ein  Erzeugnis  versteht,  welches  aus  granulierter 


*  Nr.  2  du»  4.  Jahrgang«  vom  20.  Oktober  1907. 
•*  Nr.  127  lom  26.  Oktober  1907.    Nach  der  „Zeit- 
schrift dos  Oenlerr.  Ingenieur- ond  Architekten- Veroina". 
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basischer  Hochofenschlacke  und  aus  pulver- 
förmigem  Kalkhydrat  durch  Zerkleinerung  bis 
zur  Mehlfeinheit  und  innigster  Mischung  ge- 
wonnen wird.  Zu  bemerken  ist  vor  allen  Dingen 
hierbei,  daß  die  Grundstoffe  von  Portlandzement 
und  Eisen-Portlandzement  gesintert  sind,  wahrend 
das  bei  den  Schlacken-  oder  Puzzolanz<iuenten 
nicht  der  Fall  ist. 

Die  vorliegenden  Bestimmungen  für  Schlak- 
kenzemente  setzen  fest,  daß  das  spezifische  Ge- 
wicht des  so  erzielten  Zementes  im  frischen 
Zustande  sich  der  Regel  nach  zu  2,8  stellt  und 
der  Glühverlust  4  v.  H.  beträgt.  Das  Gewicht 
in  dem  eingesiebten  Zustande  betragt  für  1  1 
ungefähr  900  g.  Es  wird  angeführt,  daß  dieser 
Zement  durch  längeres  Lagern  meist  langsamer 
bindend  werde  und  bei  trockener  zugfreier  Auf- 
bewahrung im  allgemeinen  an  Güte  gewinne. 
Hierzu  macht  die  Redaktion  der  „Tonindustrie- 
Zeltung"  die  parenthetische  Bemerkung,  daß 
das  sehr  fraglich  sei,  da  doch  Kalkhydrat 
in  kohlensaures  Kalzium  übergehe.  Hierauf 
wird  die  Verpackung  und  das  Gewicht  fest- 
gesetzt und  angegeben,  daß  diese  Zemente 
rasch,  mittel  oder  langsam  bindend  sein  können, 
was  man  durch  den  größeren  oder  geringeren 
Zusatz  von  frischer  gekörnter  Schlacke  er- 
reichen kann. 


Es  wird  alsdann  die  Raumbeständigkeit,  die 
Feinheit  der  Mahlung  und  die  Bindekraft  vor- 
geschrieben. Als  Normalmischung  wird  für  die 
Bindekraft  das  Gemenge  von  einem  Gewichtsteil 
Schlackenzement  mit  drei  Gewichtsteilen  Normen- 
Hand  angenommen,  und  dann  Form  und  Art  der 
Probekörper  vorgeschrieben.  Man  verlangt  an 
Zug-  und  Druckfestigkeit  für  langsam  und  mittel 
bindende  Zemente  nach  einer  Erhärtungsdauer 
von  sieben  Tagen  eine  Festigkeit  für  Zug  von 
12  kg/qcm,  nach  einer  solchen  von  28  Tagen 
eine  Druckfestigkeit  von  180  kg,qcm  und  eine 
Zugfestigkeit  von  18  kg  qcra;  bei  raschbinden- 
den Zementen  nach  sieben  Tagen  eine  Zug- 
festigkeit von  8  kg.-'qcin  und  nach  28  Tagen 
eine  Druckfestigkeit  von  120  kg'qcin  und  ein»- 
Zugfestigkeit  von  12  kg  qcra  als  das  Mindeste. 
Man  sieht  daraus,  wie  auch  in  anderen  Län- 
dern beständig  damit  vorgegangen  wird,  das 
lange  Zeit  nur  als  nutzloses  Nebenprodukt 
fallende  Material  der  Hochofenschlacke  zweck- 
mäßig zu  verwenden  und  damit  der  Eisenhütten- 
industrie nicht  nur,  sondern  dem  gesamten  Ge- 
werbfleiß einen  sehr  großen  Nutzen  zu  erweisen. 

Hoffen  wir.  daß  die  Zeit  bald  kommen  werde, 
in  der  alle  Hochofenschlacken,  nicht  nur 
die  von  Gießereiroheisenbetrieben,  zu  nutzbringen- 
der Verwendung  gelangen. 


Zur  Kenntnis  der  Graphitausscheidung  in  Eisenkohlenstoffschmelzen 

hohen  Kohlenstoffgehalts. 


(N»chilruek  Trrboten.) 


Vorläufige  Mitteilung  von  Dr.  W.  Gahl.  Clausthal  i.  H. 


(Mitteilungen  aus  dorn  metallographischen  Laboratorium  der  Königl.  Bergakademie  Clausthal.) 


rVJ  ach  Aufstelluug  des  bisher  durchaus  be- 
*■  ^  wahrten  Diagramms  (Schaubild  1 )  für  Eisen- 
kohlenstofflegierungen durch  Heyn*  wird  im 
allgemeinen  angenommen,  daß  wir  je  nach  den 
Abkühlungsbedingungen  ein  labiles  Karbid-Eisen 
oder  ein  stabiles  Graphit-Eisen  erhalten.  Den 
stabilen  Endzustand  erreichen  wir  bei  normaler 
Abkühlung  meist  wegen  der  großen  Neigung  des 
stabilen  Systems  zur  Unterkühlung  nicht.  Ge- 
wöhnlich bildet  sich  der  Graphit  erst  im  festen 
Zustande  durch  Zerfall  des  Zemeutits  in  Eisen 
und  Kohle  nach  Fe4C==3  Fe  f  C.  Wie  groß 
diese  Neigung  zur  Unterkühlung  ist,  zeigt  übrigens 
eine  von  Heyn**  in  Gemeinschaft  mit  O.Bauer 
ausgeführte  Untersuchung,  nach  der  selbst  in 
stark  siliziumhaltigen  Eisensorton  (etwa  4%  Si) 
eine  wesentliche  Graphitbildung  bei  einer  durch- 
schnittlichen Abkühlung  von  1 0  in  3  Minuten 
erst  30  0  bis  40  0  unter  der  eutektischen  Temperatur 
einsetzt,  d.  h.  bei  etwa  1100°. 

•  Heyn:  „Zeitocbrift  für  Elektrochemie"  X  1904 
8.  491,  und  „Stahl  und  Einen"   1907  Nr.  45  8.  1 625. 
Hern:  „Stahl  und  EiNen"  1907  Nr.  44  8.  1565 
Nr.  45*  8.  1621. 


Goerens*  kommt  nun  in  einer  Reihe  inter- 
essanter Aufsätze  zu  dem  Schluß,  daß  die  bis- 
herige Anschauung  aus  zwei  Gründen  unhalt- 
bar sei.  Erstens  falle  nach  seinen  Beobachtungen 
nicht  der  Schmelz-  und  Erstarrungspunkt  beim 
grauen  Roheisen  zusammen,  wie  es  beim  Weiß- 
eisen der  Fall  ist.  Heyn**  wirft  hier  mit  Recht 
ein,  daß  gerade  dieser  Punkt  ihn  zur  Aufstellung 
des  Doppeldiagramms  geführt  habe.  Zweitens 
müßte,  wie  Goerens  mit  Recht  vermutet,  im  sta- 
bilen System,  wo  bei  übereutektischen  Konzen- 
trationen (d.  h.  bei  Lösungen  mit  mehr  als  4,2  °o 
Kohlenstoff)  Graphit  sich  primär  auszuscheiden 
hätte,  der  letztere  infolge  des  großen  Unter- 
schieds im  spezifischen  Gewicht  zwischen  Gra- 
phit und  Schmelze  (Graphit  ~  2,  Schmelze  =  7 » 
im  allgemeinen  einen  Auftrieb  zur  Oberfläche 
erhalten,  im  Eisenkönig  dürfte  nur  eine  eutek- 

•  Ooerena:  „Metallurgie-4  1906  S.  175  und  „Stahl 
und  Eisen"  1907  Nr.  36  S.  1097  sowie  Abhandlung: 
»Telier  die  Vorgänge  bei  der  Erstarrung  nnd  Urn- 
wandlung von  EinRnkohlen»tofflogierungen«,  1907.  bei 
Wilhelm  Knapp. 

••  Heyn:  „Stahl  und  Eigen"  1907  Nr.  45  S.  1625. 
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tische  Legierung  zurückbleiben,  und  „ reine  Eisen- 
kohlenstofflegierungen mit  einein  höheren  Kohlen- 
stoffgehalte als  dem  eutektiscben"  könnten  des- 
halb „im  erstarrten  Zustande  nicht  existieren". 
Diese  Schiulifolgerung  stehe  aber  im  vollkom- 
menen Widerspruch  mit  einer  Beobachtung  von 
Benedicks  und  einer  von  ihm  am  Girod-Elektro- 
Eisen  ausgeführten  Beobachtung.  Benedicks* 
bringt  die  ausgezeichnete  Mikrophotographie  (Ab- 
bildung 1)  eines  Eisens  mit  4,98  °/o  Kohlenstoff. 
0,1!)  °/0  Silizium  und  1,084  °/o  Mangan,  also 
eines  wenn  auch  wegen  des  Mangangehalts  nur 
schwach-,  so  doch  sicherlich  übereutektischen 
Kiscns.  In  ihm  tinden  sich  nun  lange  Graphit- 
nadeln neben  feinschuppigen  Graphitkriställchen. 


Abbildung  1.    tiraphiteisen  nach  Benedicks. 
27  X<  nngeAtzt. 

Goerens  Beobachtung  am  Girod-Eisen**  ist  außer- 
ordentlich bemerkenswert.  Das  Eisen  ist  dar- 
gestellt im  elektrischen  Ofen  und  zwar  durch 
langsame  Abkühlung,  es  enthalt  nach  der  Analyse 
Si  0,31  °/o,  Mn  0,68%.  S  0,113,  P  0,074  °/0, 
Gesamtkohlenstoff  7.52  °/o  .  Graphit  <i.5!»°o. 
es  ist  demnach  nach  unseren  bisherigen  An- 
schauungen sicherlich  übereutektisch.  Im  Bilde 
tinden  wir  neben  grollen  langgestreckten  Graphit- 
nadeln,  die  durchaus  gleichmäßig  in  dem 
Material  verteilt  sind,  noch  einen  anderen  Gra- 
phit, nämlich  kleine  Nttdelchen.  Diese  mit  unseren 
bisherigen  Anschauungen  unvereinbaren  Beob- 
achtungen erklärt  nun  Görens  folgendermaßen: 
Im  Material,  das  der  Benedicksschen  Beobachtung 

*  Benedicks:  „Metallurgie"  1906  8.  393,  426, 
466.    Speziell  vergleiche  8.  472  und  Lichtbild  22. 

Vorgl.  „Suhl  und  Eisen"  1907  Nr.  30  8.  1093, 
Abbildung  5. 


zugrunde  liegt,  und  auch  im  Girod-Eisen  hätten 
sich  zuerst  Zementitkristalle  gebildet,  die  un- 
mittelbar nach  der  Bildung  zerfallen  wären,  und 
zwar  hätte  das  bei  diesem  Zerfall  gebildete  kohlen- 
stofffreie Eisen  den  hierbei  entstandenen  Kohlen- 
stoff mit  einer  Schicht  umgeben.  Die  so  ge- 
bildete „Graphitnnß*  habe  nun  offenbar  ein  ge- 
nügend großes  spezifisches  Gewicht,  um  in  der 
Schmelze  zurückbehalten  zu  werden,  und  daher 
sei  das  Eisen  gleichmäßig  mit  Graphit  durch- 
setzt. Goerens  verallgemeinert  nun  seine  An- 
nahme dahin,  daß  er  sagt,  .der  Graphit  werde 
stets  durch  den  Zerfall  des  Zementits  erzeugt', 
entstehe  also  stets  sekundär. 

Bezüglich  des  zweiten  Einwurfes  teile  ich 
vollkommen  den  Standpunkt  von  Goerens.  Die 
Theorie  der  „Graphitnuß'blldung  erklärt  aber 
nach  meinem  Dafürhalten  das  Problem  auch  nicht, 
ist  sogar  unhaltbar.  Solange  ich  eB  nämlich 
nicht  in  der  Schmelze  mit  untcreutektischen 
Lösungen  zu  tun  habe,  ist  nie  freies  Eisen  im 
Gleichgewicht 
mit  der  flüssigen 
Schmelze.  Es 
muß  daher  viel- 
mehr etwa  ent- 
stehendes Eisen 
von  der  Schmel- 
ze gelöst  wer-  ß  3y 
den:  eine  „Gra- 
phitnuß* kann 
sich  unmöglich 
bilden.  Esmüßte 

demnach  selbst  unter  der  Annahme,  Graphit  ent- 
stehe sekundär  aus  Zementit.  ein  Auftreiben  des 
Graphits  stattgefunden  haben,  und  wir  wären  nicht 
besser  daran  als  mit  dem  Heynschen  Diagramm. 

Daß  in  wenig  übereutektischen  Lösungen 
nach  unseren  bisherigen  Anschauungen  der  Gra- 
phit unter  Umständen  nach  der  Abkühlung  gleich- 
mäßig in  der  Schmelze  verteilt  sein  kann,  gibt 
selbst  Goerens  zu.  Ich  möchte  nun  im  folgen- 
den zeigen,  wie  bei  geringer  Modifikation  des 
Heynschen  Diagramms  sowohl  im  Falle  des  Bene- 
dicksschen Materials  als  auch,  wie  seltsam  es 
zunächst  scheinen  mag,  im  Falle  des  Girod-Eisens 
ich  es  mit  einer  nur  wenig  übereutektischen 
Lösung  zu  tun  habe.  Zum  Schluß  der  Arbeit 
werde  ich  dann  den  Nachweis  bringen,  daß  in 
der  Tat  bei  stark  übereutektischen  Lösungen 
der  Graphit  der  Theorie  entsprechend  an  die 
Oberfläche  gelangt. 

Das  bisherige  Diagramm  von  Heyn  (Schau- 
bild 1 1  ist  in  bezug  auf  das  labile  System  nur 
bis  zur  Konzentration  des  reinen  Zementits,  d.  h. 
0,67  %  Kohlenstoff,  gültig.  Der  Zemcntitast 
muß  naturgemäß  bei  dem  Schmelzpunkt  des 
reinen  Zementits  endigen,  von  Anton*  zu  un- 

*  Anton:  »Beiträge  zur  Kenntnis  der  Eiscn- 
kohlenstofTTurbindimgcnt ,  Dissertation. 
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gefahr  1 300  0  C.  bestimmt.  Xach  den  trefflichen 
Arbeiten  von  Tamm  an n  kann  ich  nun  voraus- 
sagen, wie  das  Diagramm  zu  erganzen  ist.  Im 
labilen  Zustande  haben  wir  es  mit  einem  System 
aus  zwei  Komponenten  zu  tun,  die  eine  Ver- 
bindung, nämlich  Fes  (',  bilden.  Für  einen  der- 
artigen Fall  gilt  nach  Tammann*  das  Schema 
von  Schaltbild  2.  Wenn  wir  zwei  Komponenten 
A  und  B  haben,  die  eine  Verbindung  Ani  B„ 
bilden,  so  können  wir  das  vollständige  Diagramm 

dadurch  erhalten, 
daß  wir  zunächst 
tür  die  Schmelzen 
aus  A  und  Am  B„ 
und  für  die  aus 
Am  B„  und  B  ge- 
trennte Diagramme 
entwerfen  (Schau- 
bild "l  a).  Durch 
einfaches  Anein- 
ander reihen  er- 
halten wir  dann  das 
vollständige  Dia- 
gramm (Schaubild  2).  Zu  beachten  ist  bei  ihm, 
daß  wir  zwoi  Eutektika  mit  den  dazugehörigen 
„ elektischen  Horizontalen'*  haben,  und  daß  eine 
Lösung  von  der  Konzentration  des  Maximums 
des  mittleren  Astes  als  solche  bei  der  Temperatur 
des  Maximums  erstarrt.  Lösungen  niederer  Kon- 
zentration erstarren  erst  vollständig  bei  der 
Temperatur  des  Eutektikums  1.  Lösungen  höherer 
Konzentration  bei  der  des  Eutektikums  IL  Für 
unseren  Kall**   Ist  nun  dieses  Schema  unter 


S/*(  tu 


Schaubild  2. 


fimän  fimB/l 

Schaubild  2i 


Berücksichtigung  der  Beobachtung  von  Goerens 
am  Girod-Eisen  wie  folgt  zu  variieren  (Schau- 
bild 3  > :  Die  Linie  D'  M  muß  den  vom  Schmelz- 
punkt L  des  Zementlt8  abfallenden  Ast  L  M 
zwischen  fi,6"°/o  und  7,52  °/o  Kohlenstoff  schnei- 
den; genauer  ist  die  Konzentration  der  Schnitt- 
punkte noch  nicht  anzugeben.  Wir  erhalten  so  das 

*  Tarn  mann:  »Ueber  die  Zusammensetzung  che- 
mischer Verbindungen  ohne  Hilfe  der  Analyse«.  .Zeit- 
schrift für  anorganische  Chemie*  1903*8.  30:)  und 
«war  vergl.  speziell  den  Abschnitt:  Zwei  Stoffe,  die 
eine  Verbindung  eingehen. 

•*  Anmerkung:  Ein  ganz  ahnlicher  Fall  liegt 
übrigens  Tor  bei  dem  System  Fe-8i,  indem  eine  Ver- 
bindung Fo  Si  besteht.  „Zeitschrift  für  anorganische 
Chemie"  Xr.  47  8.  173. 


Eutektikum  (Graphit,  Zementlt)  im  Punkte  M 
Die  zu  B'  gehörige  cutektische  Horizontale  führt 
bis  zur  Konzentration  des  reinen  Zementits  nach  F. 
Genau  über  F  in  .T  beginnt  die  zu  M  gehörige 
eutektische  Gerade  J  M  K;  sie  erstreckt  sich  bis 
zur  Konzentration  des  reinen  Graphits.  Für 
das  metastabile  Gebiet  kommen  so  noch  die 
Felder  D'  M  K  i  Graphit  und  Schmelze),  L  J  M 
(Zementit  und  Schmelze),  KMM'  Graphit  und 
Eutektikum  M  und  schließlich  J  F  X  M'  H  (Ze- 
mentit und  Eutektikum  Mi  hinzu. 

I.  Beobachtung  von  Bcnedicks  am  Gra- 
phit-Eisen.  Im  vorliegenden  Falle  haben  wir 
ein  Eisen  von  4.98%  Kohlenstoff;  wir  haben 
es  also  mit  einem,  wenn  auch  wegen  des  Man- 
gangchalts  von  1,0  °/o  nicht  stark-,  so  doch  sicher- 
lich in  bezug  auf  B'  des  Diagramms  über- 
eutektischen  Eisen  zu  tun.    Es  war  daher  von 


ächaubüd  3. 


vornherein  nicht  anznnthme-n.  daß  der  Gra 
phit  gleichmäßig  in  der  abgekühlten  Schmelze 
enthalten  sein  würde.  Wir  haben  es  nun  aber, 
was  ja  infolge  des  hohen  Mangangehalts  ver- 
ständlich ist,  mit  einer  Graphitbildung  zu  tun. 
die  im  unterkühlten  Zustand  erfolgt  ist ;  untrüg- 
liche Zeichen  hierfür  sind  die  langgestreckten 
primären  Graphitnadeln.  Xach  deu  von  Tam- 
mann*  aufgestellten,  für  Kristallisntionsvorgflnge 
allgemein  gültigen  Gesetzen  müssen  in  unmittel- 
barer Xtthe  der  theoretischen  Kristallisations- 
punkte flftchenreiche  Kristalle  gebildet  werden, 
bei  stärkerer  Unterkühlung  dagegen  sind  lang- 
gestreckte Kristalle  zu  erwarten.  Wir  müssen 
uns  also  im  vorliegenden  Falle  den  Erstarrungs- 
vorgang so  denken,  daß  die  Lösung  zuerst  unter- 
kühlte, und  sich  daher  der  primäre  Graphit  in 
langgestreckten  Kristallen  gebildet  hat.  Die 
durch  «He  Kristallisation  frei  werdende  Warme 
hat  jedoch  nicht  ausgereicht,  um  die  ganze 
Schmelze  wieder  über  die  eutektische  Temperatur 
zu  erwärmen;  die  einmal  gebildeten  Graphit- 
kristalle gaben  vielmehr  den  Anstoß  zur  Kristalli- 
sation des  Eutektikums,  das  dann  wahrschein- 
lich ziemlich  schnell  so  weit  kristallisierte,  daß 
es  die  primär  gebildeten  Graphitkristalle  mit 
Eutektikum  umgab  und  so  ihr  Empor- 


•  Tain  mann:  „Zeitschrift  für  Elektrochemie  ' 
1904  8.  532. 
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steigen  verhinderte.  Dies  ist  ja  auch  zu  erwarten, 
da  Kristallisationskerne  sich  gern  an  feste  Körper 
ansetzen.  So  ist  also  dieser  Fall  vollkommen 
verständlich  vom  Standpunkte  des  Diagramms. 

IL  Beobachtung  von  Goerens  am  Girod- 
Eisen.  Die  Schmelze  ist  ün  elektrischen  Ofen 
hergestellt  und  langsam  abgekühlt.  Bei  der  Ab- 
kühlung wird  zuerst  die  Kurve  der  Graphit- 
abscbeidung  im  stabilen  System  (B  D)  geschnitten. 
Bei  der  großen  Neigung  siliziumfreior  Eisen- 
kohlenstofflegierungen zur  Unterkühlung  unter- 
bleibt eine  Kristallbildung.  Bei  weiterer  Ab- 
kühlung trifft  die  Schmelze  den  Graphitast  des 
metastabilen  Systems.  Da  wir  in  der  abge- 
kühlten Legierung  langgestreckte  primäre  Gra- 
phitkristalle finden,  so  muß.  wie  eben  erwähnt, 
nach  Tammann  eine  orhebliche  Unterkühlung 
stattgefunden  haben.  Da  in  bezug  auf  das  neue 
Eutektikum  M  die  Schmelze  nur  schwach  über- 
eutektisch  ist,  so  ist  auch  in  diesem  Spezialfall 
die  bei  der  GraphitauBscheidung  freiwerdentlc 
Kristallisationswarme  zu  gering  gowesen,  um 
die  Schmelze  über  die  cutektische  Temperatur 
zu  erwärmen,  vielmehr  mußte  auch  in  diesem 
Falle  durch  die  gebildeten  langnadcligen  Graphit- 
kristalle das  Eutektikum  M  (Graphit  und  Ze- 
mentit)  den  Anstoß  zur  Kristallisation  erhalten. 
Das  sich  bildende  Eutektikum  setzte  sich  nun 
zunächst  an  die  primären  Graphitkristalle  fest 
und  verhinderte  so  ihren  Auftrieb  an  der  Ober- 
fläche. Daß  nun  in  unmittelbarer  Nähe  der 
primären  Graphitkristalle  in  der  Abbildung  sich 
eine  hellere  Zone  bemerkbar  macht,  ist  wohl 
auch  ganz  natürlich,  da  «ich  naturgemäß  bei 
der  Kristallisation  der  Graphit  so  lange  an  schon 
vorhandene  Kristalle  ankristallisiert,  als  diese 
noch  nicht  von  anderem  Material  umgeben  sind. 
Der  eutektisch  gebildete  Zementit  muß  nun  bei 
weiterer  langsamer  Abkühlung  zur  sekundären 
Grapbitbildung  führen.  So  ist  auch  dieser  Spezial- 
fall des  Diagramms  ohne  Zwang  zu  erklären 
und  steht  vollkommen  im  Einklang  mit  der  Ver- 
mutung von  Goerens,  daß  in  schwach  übereutek- 
tischen  Legierungen  primärer  Graphit  gleich- 
mäßig enthalten  sein  könne. 

III.  Ausseigeruug  von  Graphit  in  stark 
übereutektischen  Lösungen.  Bei  den  über- 
eutektischen  Legierungen  haben  wir  nach  dem 
von  mir  modifizierten  Diagramm  zwei  Kategorien 
zu  unterscheiden.  Wir  haben  es  mit  Lösungen 
zu  tun,  die  erstens  in  bezug  auf  M  und  zweitens 
in  bezug  auf  B'  übereuteküsch  sein  können. 
Für  die  erste  Kategorie  sind  bisher  keine  Bei- 
spiele bekannt.  Für  die  zweite  Kategorie  kommt 
zunächst  die  allbekannte  „Garschaumbildung''  in 
Uetracht,  „bei  der  unter  1'mstämlen  der  Gra- 
phit derart  in  die  Luft  geschleudert  wird,  daß 
in  der  Nähe  der  Üefen  der  Boden  mit  Graphit 
bedeckt  ist".    Da,  wie  Heyn*  bemerkt,  hier  \vo- 

•  Heyn:  „Suhl  und  Eisen"  1907  >'r.  45  S.  1625. 


möglich  freiwerdende  Gase  eine  Rolle  spielen, 
lege  ich  ihr  keinen  großen  Wert  bei.  Be- 
weisender sind  höchst  bemerkenswerte  Versuche 
von  Osann/  sie  sind  leider  bisher  noch  nicht 
metallographisch  erklärt.  Osann  schmilzt  in 
einem  eigens  dazu  konstruierten  Tiegelofen  in 
Graphittiegcln  unter  einer  schützenden  Schlacken- 
schicht <1  Teil  Pottasche  und  9  Teile  Glasi  bis 
zu  50  kg  verschiedener  Eisensorten,  hält  sie 
lange  am  Schmelzpunkt  und  kühlt  sie  dement- 
sprechend langsam  ab.  Bei  einer  von  ihm  aus- 
geführten Schmelze  war  z.  B.  der  Ofen  selbst 
nach  sieben  Tagen  noch  so  warm,  daß  man  ihn 
nur  mit  Vorsicht  berühren  konnte,  und  sich  im 
Innern  noch  glühende  Kohlestückchen  befanden. 
Nach  vollendeter  Abkühlung  zeigte  sich  nun  bei 
fast  allen  Schmelzen  und  selbst  beim  Spiegel- 
eisen eine  außerordentlich  starke  Graphitbildung 
und  zwar  zwei  Sorten  von  Graphit,  nach  Osann 
„ Garschaumgraphit "  und  ^Mischkristallgraphit" 
bezeichnet.  Beide  Sorten  Bind  grundverschieden. 
Die  erstere  besteht  aus  großen,  flächenreichen, 
typisch  hexagonalen  Graphitkristallen,  die  die 
Schmelze  verlassen  haben,  sich  zum  Teil  zwisebeu 
Schmelze  und  Schlacke,  zum  Teil  in  Hohlräumen 
in  der  Schlacke  ablagerten.  Bei  einigen  Ver- 
suchen mit  tiefer  schmelzenden  Schlacken  befand 
sich  der  Graphit  nach  der  Abkühlung  Uber  der 
Schlacke,  wo  er  abgebürstet  werden  konnte. 
Ich  glaube,  ein  besserer  Beweis  als  dieser  „Gar- 
schaumgraphit",  der  identisch  ist  mit  dem  von 
mir  als  , primär-  bezeichneten  Graphit,  ist  nicht 
zu  bringen.  Die  zweite  Kategorie  besteht  aus 
kleinen  kristallinen  Nädelchen;  sie  wird  von  Osann 
.Mischkristallgraphit*  genannt  und  ist  als  „elek- 
tischer Graphit"  anzusehen.  Dies  wird  noch 
durch  eine  kleine  Rechnung  klarer.  Bestimmt 
man  die  Menge  primären  Graphits,  indem  man 
die  Schlacke  mit  dem  Graphit  zusammen  analy- 
siert, so  kann  man  durch  einfache  Rechnung 
finden,  um  wieviel  die  Eisenlegierung  au  Kohlen- 
stoff ärmer  geworden  ist  und  auf  welche  Kon- 
zentration der  Kohlenstoffgehalt  im  gesamten 
Eisenköllig  gesunken  ist.  Es  ergibt  sich  so  z.  B. 
für  zwei  Schmelzen: 

Gehalt  des  AuHgangamateriala 

an  Kohlenstoff  4,60  o/o    4,28  o/o 

Primärer  Graphit  0,49  „  0,19 

Gehalt   dos    Eigenkönigs  an 

Kohlenstoff  4,11  °/.    4,09  «  0 

Dies«*  Berechnungen  sind  natürlich  nicht  voll- 
kommen beweisend,  da.  wie  Osann  mitteilt,  leicht 
beim  Loslösen  der  Schlacke  Teilchen  vom  Graphit- 
ticgel  haften  bleiben,  und  so  das  Resultat  etwa* 
beeinflussen  können.  Jedenfalls  beweisen  diese 
Erscheinungen  klar,  daß  in  der  Schmelze  der 
übereutektische  Graphit  an  die  Oberfläche  ge- 
trieben und  im  Eisenkönig  eine  eutektische  Lösung 

•  Oaann:  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  42  S.  1491 

und  Nr.  4;»  S.  I529. 
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zurückgeblieben  ist.  Ein  Versuch,  den  nun 
Osann  mit  einem  untereutektischen  Thomasroh- 
eisen (3.M8°/o  Kohlenstoff)  unter  gleichen  Be- 
dingungen anstellt,  zeigt  in  der  Tat  keine  primilre 
Graphitbildung,  wie  es  auch  nach  meiner  An- 
nahme zu  erwarten  ist: 

Ursprünglicher  Gehalt  an  Kohlenstoff 

im  Thomaaroheisen   3,88  w,o 

In    der  Schlacke   hiervon  gefundener 

Kohlenstoffgehalt  0,001  , 

Mithin  ist  kein  primärer  Graphit  gebildet. 

Da  die  Abkühlung  bei  den  erwähnten  Schmelzen 
so  außerordentlich  langsam  vor  sich  ging,  er- 
starrte nun  auch  das  Eutektikum  außerordent- 
lich langsam,  und  es  konnte  daher  auch  noch 
eine  Ausseigerung  des  elektischen  Graphits  statt- 
finden. Natürlich  kann  der  Auftrieb  nicht  so 
groß  gewesen  sein,  wie  bei  der  Bildung  des 
primären  Graphits,  weil  die  Schmelze  bald  teigig 
wurde  und  auch  die  bei  der  eutektigehen  Kri- 
stallisation sich  bildenden  Bestandteile  (Misch- 
kristalle und  Graphit)  zum  Teil  das  Bestreben 
hatten,  sich  aneinander  anzukrislallisieren.  Ähn- 


liche Erscheinungen  treten  bei  der  Kristallisation 
von  Salzlösungen  auf,  wo  sich  Kristalle  gern 
an  zufallig  in  der  Lösung  vorhandene  feste 
Körper  ansetzen.  Diese  Ausseigerung  des  elek- 
tischen Graphits  kann  man  nun  deutlich  durch  Be- 
stimmung des  Kohlenstoffgehalts  in  verschiedenen 
Zonen  bestimmen.  Es  ergibt  sich  für  die  oben 
erwähnten  drei  Schmelzen  ein  Kohlenstoffgehalt : 


im  oberen  Teil  de»  Eieonköniga  5,18  •/•  4,80  o  0  4,41  «o 
im  mittleren  Teil  desselben  .  .  3.86  „  3,38  „  4,48  „ 
im  unteren  Teil  deaselben  .  .    3,94  „  8,97  „   3,77  „ 

also  ein  Bild,  das  vollkommen  eine  Ausseigerung 
des  eutektischen  Graphits  zeigt. 

Ich  bin  schon  vor  Abschluß  meiner  Unter- 
suchung an  die  Ooffentlichkeit  getreten,  weil 
gerade  in  allerletzter  Zeit  in  bezug  auf  die 
Graphitaus8cheldungs-Theorie  starke  Meinungs- 
verschiedenheiten aufgetreten  sind.  Ich  hoffe, 
in  kürzerer  Zeit  mehr  Material  bringen  zu  können, 
und  behalte  mir  vorläufig  die  weitere  experi- 
mentelle Begründung  dieses  Problems,  was  meinen 
Standpunkt  betrifft,  vor. 


Zur  Frage  des  Koksaufwandes  bei  Kupolöfen. 

Von  Ingenieur  Georg  Buzek  in  Trzynietz. 
(Schluß  von  Seite  149.) 


Es   bliebe  noch   der   Einfluß    der  Gichtgas- 
temperatur  naher  zu  erörtern.  Darüber  gibt 
nachstehende  Tabelle  IV  deutlichen  Aufschluß. 

Diese  Tabelle  beweist  zur  Genüge,  daß  beim 
Kupolofenbetrieb  besonderes  Augenmerk  auf  die 
Gichtgastemperatur  zu  richten  ist.  Ein  richtig 
gebauter  und  richtig  betriebener  Kupolofen  soll 
möglichst  geringe  Gichtgastemperatur  aufweisen. 
In  der  Literatur  finden  wir  Angaben,  daß  bei 
richtig  betriebenen  Oefeu  die  Gichtgastemperatur 
150"  bis  300«  betragen  soll.  Obige  Tabelle 
zeigt   aber,  daß  bei  einer  Gastemperatur  von 


150°  C«  der  Mehrbedarf  an  Koks  etwa  7°,o,  bei 
300°  C.  sogar  schon  15,9«o  betragt,  daß  es 
sich  also  empfiehlt,  durch  entsprechende  Ofenhöhe 
die  durchschnittliche  Gichtgastemperatur  womög- 
lich unter  100«  C.  zu  halten.  Die  Tabelle  wurde 
für  Gichtgastemperaturen  bis  1 000«  C.  berechnet. 
Wohl  kommen  heute  Kupolöfen  mit  glühender 
Gicht  und  auflodernder  Gichtflamme  kaum  vor: 
nichtsdestoweniger  soll  gezeigt  werden,  wie 
ungünstig  derartige  Oefen  arbeiten  müssen. 

Es  genügt  also  nicht,  eine  richtige  Ver- 
brennung des  Koks  zu  erzielen:  es  muß  auch 


Tabelle  IV.  •    Koksbedarf  bei  verschiedener  (lichtgaatemperatur. 

Annahme:  „Verbrennungaverhältnis"  Eisentemperatur  1260"  C.  (320  \VK.);  Erzeugte  Wärme  6480  WE.; 

LuftuberachuB  10 


<  H   In.  MIC  ■'<■'< 

•  c. 

0 

100 

MM 

j_a»oJ 

400 

«00 

TOO 

so» 

900  1000 

Speilf.  Wirme  der 

Gase 

0,3142 

0,3209 

0.3265 

0,3327 

0,3381 

0.3440  0,3497 

0,3546 

0,30 

0,3644 

0,3694 

8,4526  cbm  Gase  f 

Ohren 

WE. 

•      •  • 

0 

271 

582 

844 

1143 

1434 

1774 

2098 

2434 

2772 

3122 

Verbleibt  für  den  we 

Hören 

ScbmelzprozeB  . 

•   .  • 

6108 

8837 

5556 

5264 

4965 

4654 

4334 

4010 

3674 

3336 

2986 

Ü-Bedarf  p.  100  kg 

8,239 

6.482 

5,759 

6,079 

6,448 

6,876 

7,383 

7,980 

8,71 

9,392 

10,717 

Koksbedarf,  Koka  m 

it 

Mehrbedarf  an  Koks 

6,36 

ti.85 

7.20 

7.59 

8,06 

8,60 

9,23 

9,98 

I0,*9 

11,99 

13,40 

in«/. 

4,6«/. 

9,92-o 

15,9"/. 

23,0°/, 

81,3% 

10,9 

52,4-/0 

«6,3  o/0 

83»/, 

103»» 

•  In  obiger  Tabelle  wurde  der  SaUkokabedarf  für  Temperaturen  von  0"  bis  10tK)u  ( 
100*  C.  berechnet.    Stellt  man  sich  die  Satzkokslinie  hei  verschiedenen  Gichtgastem 
.Verbrennungsverhältnis")  dar,  so  läßt  ai.  h  au»  derselben  leicht  d«v>  Satzkokabedart 
gastemperatur  ermitteln. 


.  in  Abstufungen  von  je 
raturen  (und  gleichem 
r  jede  beliebige  Oicht- 
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Tabelle  V.    Eiaenlompentur  1200°  C.  (kalt). 


W  :.r,i..  b-.l»rl  t,:r  1  kj  ÜLiMl^-  V.l..  II 
lSi.hr   Fabrik,  l.i 


v.  Onttlil» 
<    «u  Ct.  =  1 


-tjittc 
WiirllM' 


K<,l 


v,.rl«r.  naune 
10H  :  O 
90  :  Im 

NO  ;  •_>(» 

Tu :  3o 
oo  :  in 
50  ■  50 
40  :  HO 
HO  :  TU 
2o  SO 
10:  1*0 

Vini)li,ia«.JIif.- 
Vi-tkirrnnuiiK 
0  :  10O 


8137 

750» 
0999 

:ü  • 
5801 
5293 
4724 
4155 

35»*; 

3017 
24  4s 


Wim*. 
i;iiTi|fc 

,r  1 


i  hm 


9  «019 
9,3117 
8.82 !  5 
8.3314 
7,S4  1 2 
7,3510 

o,»ei4 
0,3712 
5,M05 

5,3309 
4,9007 


Ojl». 


•  hm 


S:n/kot.h.-J.irt'  It.i  l « *f »  kk-  flii»«|k:«.*  Kim-u  b.'lm  kostiotikrliclivo  nad 
r.-s.-lmaBij.-n  K«|.clof< »b.tfl.  b,    ,  KoL>  mit  80  "„  0.  r>  "„  H,o,  Ii  txWi 


0<c)iltf)«lrm|»-r;ilur  10  11  0. 


Ii.O"      .''>!        :<im"      <i<."      .•,«*<  '     f,ihC      V(.m"      .«Mit  '      1KA>  M<>0 


9,0152 

9,2275 
«.»402 
8,452»'. 
h  ,0(i53 

7,0773 

7.2908 
•1,9035 
(1,5154 
0.1285 


4.  «5 

5 

5,04 
0,14 
•'»,7  4 
7,4*1 
«,35 
'3,50 
11,00 
13.0« 


5.7  413     IC,  12 


5,05 
5.44 
3, «9 
'•.42 
7,ot; 
7,^4 

K  »  | 

10,05 
1 1,70 
14.01 


5.2« 
5.1)3 
♦  ..IS 
0.75 
7.3! 
«.27 
3.:<:i 

10.09 
12.51 
15.10 


5,55 
5,33 
0.5o 
7,oo 

7,8«; 

«,7S 
9,33 
1  1,44 
13.48 
10,41 


i;,33 
o,8s 

7.55 
8,30 
3.3»'. 

I 

12,31 
143,2 
17.33 


«1,20   0.61    7,o9    7,00  «,34 
0.72    7.1  H    7,71    8,3*'»  9.13 
7.33    T,«4    8.45   3,13  10,08 
«.Ol,    8,53   9.35  10,20  1 1.24 
«,34    3,f,4  10,4*5  11,47  12.71 
lo.u.5  lo,»«  I  1.87  13,03  14,02 
11 .4«  12.43  13,71  15,2(5  17.20 
13.37 
l«;.ol 
13.37 


17,44  13.03  2o.'3S     -  - 


1 4,*.«. 

17,74 


10,24 
13,30 


18,2«  20,90 


3,  IS 
10.03 
11,19 
12.50 
14,31 
HI, «'.5 
13,82 


«7.00 


Tabelle  VI.    Eieeatemperatur  1260°  V.  (warm). 


WUrmrhednrf 


für  1  kp  Hü»»lcf.  ¥.\%rn 

(Slrlir  Tnbi-ll.'  1.1 


Kil 


VerlirrhU'JhK*' 
wrhahni-. 

%  *'  ,U  Ol,  _  ^ 
;V,   I'  «  O 


Voiimiiidifc 

\>r*iri-uiiuii^ 
10*':  0 

3o :  1 0 

HO  :  20 
7o  :  .30 
tiO  :  4o 
50  :  50 
40:  (3* 
30  :  70 
20  :  «0 
10  :  30 

1'm  »IMan.lLp.. 
Wr-hreDimrii: 
0:  10*1 


Kr/,  uji. 


Wind- 
lur  1   \g  i 


nifDKi' 


Hflifknkubrrturf  rör  »00  kf  Hfi^lpr^  Kf»*n  Wim  kontlnulirüf hm  utM 

r.-jri'lnnOIC'  ii  Ku]..)li>f,  nh.-lrl.0j.    i  K ..k«  mit  *|>     <\  f>  »»  11,0,1*°,,  A<rhr, 


Ol.  'hl£ii*lrir.j»-r.<tiir  In  "  f 


K..I. 


I 


I 


!«►•  :;•»*•••     41«'"  '4N'" 


Ii.  m  - 


Tin." 


»137 
75C.H 
6333 
0430 
5801 
5233 
4724 
4155 
3580 
3017 

2448 


3,8013 
3.31  17 
8.8215 

s.-nu 

7.8412 

7,3510 
0,8014 
0.3712 
5,8  »05 
5,3303 


4, 3i  i*.T 


9.0152 
3.2275 
K,«402 
«.4520 
8,0(153 
7.0779 
7.230« 
C.9035 
«.5154 
«U2H5 

5.74  13 


5,17 

5,5»; 
0,02 
»1,55 
7,18 

7,3«; 

8,31 


5,33 
5.S0 
*i.23 
*i.85 
7.5.3 
8.311 
3.40 


5.C4 
•,,os 

«;,53 

7.2o 

7,33 
«.83 
3,35 


♦1.24 
*1.75 


,''- 

»■» 
.CO 


7.05 

7,ot; 

8,3  7 
9,23 


10,1.3  10.72  IJ.40 


11,74 

13,3«; 


12.48  13.3*1 


14.35 


17,20  18,«!0  20.29 


HUI  17.51 


5,32 
I..33 
0,114 
7,53 
8,3;» 
9,30 

10,53  11,34  12.24  13.32  14,02 
14,27 
17,08 


T,50  8,18  8,90  3,80 
8,23  8,91  9,73  10.70 
9,02  9,80  10.75  11.94 
9,9»  10,39  1  1.99  1.3.4t) 


8,00 

8.32  9.54  10,28  11,10  12.24  13,50  15,20 
9.99  10,73  11,01  12,00  13.97  15,59  17,73 


I  2,03 
14,38 


13,14 

15,59 
19.19 


15.04 
18,93 


17,32 


10.2« 
19.50 


18.35 


21,14 


92.81 


Tabelle  VII.    Eisentemperatur  1320°  C.  (heiß). 


für  1  k(  ttbilr«.  Kl.rn  SM)  K.J. 

(Sich.'  Tuh.iltr  t.» 


Vfrbrrnnuni;«- 
vrrhxllnl. 

Vtlruglr 
WSrmt 

WJnrl- 

o».. 

meng.- 

C  l'O, 

lur  1   i.g  f 

»„  <•  iu  ni 

K.l 

<  hm 

.hm 

YuUAiandix.' 
VVrbri'iinung 

90  :  1  0 

8137 
7508 

9,8019 
9.31  17 

9,0152 
9,22  T5 

80  :  20 

0399 

8,8215 

8,  «102 

70  :  30 

0430 

8,33 1  4 

8,4520 

CO  :  4** 

5801 

7,8412 

8,0053 

50  ;  50 

5293 

7,3510 
0.8014 
0,3712 

7,077« 

40  :  CO 

30  :  70 

4724 
4  155 

7,290« 
0,9035 

20  :  8U 

35»0 

5,8So5 

0,51  54 

10:90 
Uu...ll.iln,1lt;r 
v -rhi-m  rm  ni; 

3017 
244h 

5.3909 
4.9O0T 

0,128-) 
5,7413 

ttalxkokib*darf  (tr  100  kg  littigr*  Vitra  beim  koattnulvrllcfat'Q  unJ  »f«l- 

maiSitfcu  Kupi.tofriib.lritb.    iKoit  mit  <0      C.  i  •«  11,0,  Ii  \  \teii*.) 


l.lrlitc«.(ciiip.Tu«ur  In  "  ' '. 


0" 


ii».     .'im"    :n.4)  '  «ii.i 


;,u.i-    r.oo"  too" 


5,43  5,73 
5.9!  0,17 
I..40  0,0« 
0,90  7,28 
7.02  «,00 
«,45  8,88 
9.4  7  9.98 
10.77  11.39 
12.47  13,2*1 

14. «3  15,88 
18,27  19,77 


i 


39 
40 
7,0o 
7,05 
«,43 
3.3« 
10.57 
12,11 
14,1« 
17.11 


0.23  0.03 
0.79  7J7 
7.38  7.80 
8.07  8,50 
8.VI  3,48 
0.1*5  10.01 

11.25  12.05 

12,90 

15.2« 

1  8.53 


7,03 
7,01 
«,3o 
9,13 

10,14 
11,29 
13.01 


7.49  8.04  8,09  9,46 
8,13  8,74  9,47  10,34 
8,83  9,58  10,41  1  1,42 
9.80  10,59  11,57  12,73| 


10,92 


12,33  13,57  14,84  16,57 
14,15  15.54  17,29  10,96 


13.35  15,15  10,02  18,40  — 
10.57  18.14 


11.85 


13,00  14,40 


10,41 
1 1,43 
12,«8 
14.2:5 
16,21 
18,96 


99,61 
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Tabelle  VIII.    Eiteotemperatur  1380"  V.  (sehr  heiß». 


ror  i  kr  na. 

<8lek«  Tabel 

•ige*  Elwn  .14 
1*  1.) 

0  Kai. 

mlDlgen  Kupolof 

100  kK  «I5..1««  KUen  beim  kondnul-rilchei,  BBd  rogel- 
•Dbrtri.b.    (Kokt  mll          C,  ftn,  H.O,  12  N  A.ch«.) 

Verbreaiiun*». 
>  »rlikllni« 

F-ric.igtc 
Warmr 

Wind- 

.in«. 
tat-ngr 

Iii»  ln;,.»t.  ]ii|..T«tuT  In 

"•„        zu  '•>', 

für  1  r 

i.-      nw     iu.  1 

:m>  im 

:          <'ji»  ■ 

M.e        W«V.  l.KUl- 

,    IU  .  ..    "  ' 

Kr!.             .hm  cbm 

Tullnatialgr 

8137 

\51 

M.1M 

10,01 

11.02 

Vcrbr.-oimü(; 

M.SO  Ii» 

M.H152 

5.S2 

(1.07 

f.,1-1 

i.,iif, 

7.02 

7,15 

7,M3 

MO:  10 

75.JH 

9.3 1 1  7 
8,8215 

M.2275 
8,8402 

(1,25 

0,53 

C.S4 

7,  IM 
7,81 

7.5M 

8,011 

s,t;i 

3,25 

1 0,011 

Kt.s:<5 

12.0M 

12,10 

80  :  20 

6M99 

(..77 

7,07 

7.4  1 

8,24 

*.7* 

M,41 

10,14 

11,03 

13.4! 

70  :  HO 

15430 

8.331  1 

8.452(1 

7.37 

7.71 

8,0!) 

h,55 

M.oc 

9,c7 

n>,3K 

1  1,22 

1  .'.25 

13,41t 

15,07 

60:40 

5861 

7.8412 

8,01153 

S.Os 

s.47 

8,M2 

M.  +  4 

10.03 

io,7:: 

21.87 

12.55 

13,77 

15.25 

17.17 

50  :  50 
40  :  CO 

5293 

7.3.MO 

7,i.77M 

s,'.<5 

M,40 

M,m:s 

H  >,5.l 

1  1.23  12.07 

1  ri.n« 

14,14 

15,72 

17,34 

lU.'.U 

4724 

0,8€14 

7, 2  MOS 

10,03  l(i,57 

l  1 , 1  M 

1  1.M2 

I2.7»i 

Ki.7  7 

14,MM 

IC.,45 

is,:m 

:i0  TO 

415:. 

(;.:i7i2 

ti,!Ki;i.-) 

1 1,40  12,0t; 

12,M 

13,71! 

1  4,77 

111,114 

I7.5M 

]M,5'.i 

20  :  HU 

358'i 

5.8805 

6,5154 

14.20  14,04 

15.02 

l"i,lS 

1  7,. VI  l'M'l 

10  :  mo 

1  Verbrennung 

3017 

5.3HOM 

»i,1285 

15.70  IC.,81 

18,12 

1M,I»M 

244S 

4.M007 

5,7413 

IM,!4  — 

Tabelln  IX.    Kiaentemjieratur  1450°  ('.  (übermäßig  heiß). 


Wärmebedarf  ffir  I  kg  flöwigee  Hees  MO 

1.1 


Kai.  HaUkoktbedarf  fflr  1000  kg  flÜMigee  Eleen  beim  kontinuierlichen  n. 

mkßlgen  Kupolofenbetrl.b  (Kok.  mit  *>\  C,  i\  H,<>,  12%  A«he> 


.rbrean.ng.- 
•erbaltob 

Kreeagt« 
Wkrne 

Wind- 
menge 

()••• 
menge 

«llrbtgaeiemperatur  In  »  C. 

C  in  CO,  _ 

für  1  kg  C 

.. 

100« 

3110  t 

«00. 

400« 

MX»« 

700« 

«00» 

btOO" 

1000» 

C  »  CO 

K.I. 

cbm 

I 

VolbUndlge 
Verbrennung 

8137 

9,8019 

9,6152 

6,14 

6,40 

6,69 

7,03 

7,41 

7,86 

8,38 

8,98 

9,71 

10,57 

11,64 

II 

90 :  10 

7508 

9,3117 

9,2275 

6,61 

6,89 

7,21 

7,59 

8,0) 

8,51 

9,09 

9,77 

10,58 

11,56 

12,78 

III 

80:  20 

6999 

8,8215 
8,3314 

8,8402 

7,14 

7,46 

7,83 

8,24 

8,72 

9,28 

9,94 

10,70 

11.64 

12,76 

14,17 

IV 

70:30 

6430 

8,4526 

7,78 
8,53 

8,14 

8,55 

9,02 

9,57 

10,20 

10,96 

11,84 

12,93 

14,24 

16,10 

15,91 

V 

60:40 

5861 

7,8412 

8,0653 

8,94 

9,41 

9,96 

10,59 

11,33 

12,21 

13,25 

14,53 

18,12 

VI 

50:50 

5293 

7,3510 

7,6779 

9,45 

9,93 

10,48 

11,12 

11,86 

12,74 

13.78 

15,03 

16,59 

18,51 

21,05 

VII 

40:60 

4724 

6,8614 

7,2908 

10,58 

11,16 

11,81  12,58 

13,47 

14,54 

15,82 

17,37 

19,33 

21,79 

VIII 

30:  70 

4155 

6,3712 

6,9035 

12,03 

12,73 

13,54 

14,49 

15,59 

16,94 

18,32 

20,57 

IX 

20:80 

8586 

5,8805 

6,5154 

13,94 

14,83 

15,85 

17,07 

18,51 

20,28 

X 

10 :  90 

3017 

5,3909 

6,1285 

16,57 

17,75 

19,13 

20,79 

XI 

1 

OnroHkomnen« 

2448 

4,9007 

5,7413 

20,42 

22,09 

110,21 

die  erzeugte  Warme  für  den  eigentlichen  Schmelz- 
prozeß  möglichst  vollständig  ausgenutzt  werden, 
um  ein  günstiges  Koksergebnis  zu  erhalten.  Es 
kann  somit  vorkommen,  daß  bei  einer  besseren 
Verbrennung,  also  bei  einer  günstigeren  Gichtgas- 
zusammensetzung, der  KokBverbrauch  dennoch 
höher  ist,  als  bei  einer  minder  guten  Verbrennung, 
wenn  im  ersten  Falle  die  Gastemperatur  hoher 
ist  als  im  zweiten  Falle.  Die  Gichtgasanalyse 
allein  kann  demnach  nicht  als  absoluter  Haßstab 
der  Wärmeausnutzung  des  Brennstoffes  für  den 
Schmelzprozeß  betrachtet  werden.  Ebensowenig 
kann  man  aus  einer  niedrigen  Gichtgastemperatur 
allein  auf  die  vollständige  Richtigkeit  des  Kupol- 
ofenbetriebes schließen;  vielmehr  wird  bei  einem 
bestimmten  Ueberhitzungsgrad  des  flüssigen  Eisens 
und  einem  bestimmten  Luftüberschuß  der  Koks- 
verbrauch durch  die  gemeinsame  Wirkung  des 
..Verbrennungsverhältnisses*  und  der  Gichtgas- 
temperatur bestimmt.  Es  erübrigt  noch,  die 
gemeinsame  Wirkung  dieser  beiden  Faktoren  in 
übersichtlicher  Weise  darzustellen.  Die  Tabelle  IV 


gilt,  wie  bereits  angegeben,  nur  für  das  „Ver- 
70 

brennungsverhältnis*  -•;  in  ähnlicher  Weise  können 
au 

die  Tabellen  für  jedes  beliebige  „Verbrennungs- 
verhältnis* berechnet  werden.  Hier  wurden  die- 
selben für  neun  verschiedene,  zwischen  der 
vollständigen  und  der  unvollkommenen  Verbren- 
nung liegende  „Verbrennungsverhfiltnisse*  zu- 
sammengestellt* und  sodann  in  eine  einzige 
Tabelle  zusammengefaßt,  aus  welcher  der  Einfluß 
der  verschiedenen  Verbrennung  und  der  Gicht- 
gastemperatur  auf  den  erforderlichen  Koksver- 
brauch ersichtlich  ist.  Berücksichtigt  man  noch 
den  Einfluß  des  l:eberhltzungsgradcs  des  ge- 
schmolzenen Eisens,  so  erhält  man  für  die  in  Ta- 
belle I  (S.  145)  angeführten  fünf  Fälle  vorstehende 
Tabellen  V  bis  IX  über  den  Satzkoksbedarf  bei 
einem  Luftüberschuß  von  10°o.    Der  Sauerstoff 

*  Ka  läßt  «ich  leicht  die  Satskokalinie  bei 
▼ersebiedenern  „VerbrennuDgoTerbältnis"  und  gleicher 
Haatemperatur  konstruieren  und  der  Satzkoksbedarf 
für  jede»  beliebige  „VerbrennungaTerhaltnia"  ermitteln. 
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dieses  Luftüberschusses  wird  für  die  verschiedenen 
<  >xydationsvorgange  wahrend  des  Schmelzpro- 
zesscs  aufgebraucht,  wahrend  sich  der  Stickstoff 
jn  den  Gasen  wiederfindet. 


Die  chemische  Zusammensetzung  und  die  spezi- 
fische Warme  der  Gichtgase  bei  den  verschiedenen 
„Verbrennungsverhaltnissen"  und  Gastemj»era- 
turen  ist  in  nachstehender  Tabelle  X  berechnet: 


Tabelle  X.    Chemische  Zusammensetzung  der  Gichtgase. 
(10  o/o  LuftubcrschuB,  dessen  8auer»toff  für  OxydatloneTorgänge  aufgehraucht  wird.) 


verblllol«  0 

»0 
10 

*0 

70 

«0 
40 

60 
60 

40 

60 

90 

70 

20 
SO 

10 

so 

1  l 

0 

.00 

*  1  COi  . 

i  co. . 

1  x  . . 

«bm 
OuQKOgr 
«r  1  kg  C 

19,424 

80,576 

18,210 
2,024 
79,760 

16,901 
4,226 
78,874 

15,467 
6,629 
77,904 

13,894 

9,263 
76,843 

12,162 
12,162 
75,676 

10,247 
15,370 
74,383 

8,116 
18,938 
72,946 

5,733 
22,933 
71,334 

3,048 
27,427 
69,525 

- 

32,531 
67,469 

9,6162 

9,2275 

8,8402 

8,4526 

8,0653 

7,677» 

7,2908 

6,9035 



6,5 154 

6,128.'» 

5,7413 

Spezifische  Wirme  der  Gichtgase  für  1  cbm. 


I 


0" 

0,3168 

0,3160 

0,3151 

0,3142 

0,3132 

0,3120 

0,3108 

0,3094 

0,3078 

0,3060 

0,3040 

100° 

3245 

3234 

3222 

3209 

3195 

3179 

8162 

3143 

3122 

3097 

3070 

200° 

3309 

3296 

3281 

3265 

3247 

3227 

3206 

3182 

3155 

3124 

3090  : 

300° 

3380 

3364 

3346 

3327 

3306 

3283 

8257 

3229 

3197 

3161 

3120  , 

400» 

3443 

3424 

3403 

3381 

3357 

3329 

3300 

3267 

3229 

3188 

3140 

500  4 

3510 

3489 

3466 

3440 

3413 

3383 

3349 

3312 

3270 

3223 

8170 

600° 

3573 

3649 

3524 

8497 

3467 

8434 

3397 

3356 

3310 

3259 

3200 

700° 

3628 

3603 

8575 

3545 

3512 

3475 

3435 

3390 

3340 

3284 

3220 

800  " 

3689 

3662 

3632 

3600 

3564 

3526 

3482 

3438 

3380 

3319 

3250 

900» 

3740 

3710 

3679 

3644 

»606 

3564 

3518 

3466 

3409 

3344 

3270 

1000» 

8795 

3764 

3731 

3(194 

3654 

3610 

3661 

3507 

3446 

3378 

3800 

Mit  Hilfe  obiger  Tabellen  (V  bis  IX)  kann 
umgekehrt  aus  der  tatsächlich  aufgewendeten 
.Satzkoksmenge  f.  100  kg  Einsatz  und  der  leicht  zu 
messenden  Gastemperatur  bei  einer  bestimmten 
Eisenüberhitzung  ohne  umständliche  Gasanalyse 
mit  einiger  Sicherheit  auf  die  Zweckmäßigkeit 
der  Ofenkonstruktion  und  auf  die  Richtigkeit  der 
Betriehgfiihrung  geschlossen  werden.  *  Das  aus 
den  Tabellen  ermittelte  „Verbrennungsverhilltnis" 
wird  bei  einem  „kontinuierlichen*  Kupolofenbetrieb 
mit  dem  wirklichen  annähernd  Ubereinstimmen  ; 
bei  einem  „ Intermittierenden *  Betrieb  dagegou 
wird  das  ermittelte  „  Vcrbrennungsverhältnis* 
infolge  größerer  Ausstrahlung  des  Ofens  un- 
günstiger sein  als  das  wirkliche.  Für  den 
Wirkungsgrad  des  Kupolofenschmelzens  bleibt  es 
sich  aber  gleich,  ob  der  Warmeverlust  durch 
eine  ungünstigere  Verbrennung  oder  durch  größere 
Ausstrahlung  des  Ofens  verursacht  wird.  Bei 
einem  „intermittierenden"  oder  „unregelmäßigen* 
Ofenbetrieb  werden  die  Tabellen  mit  erschrecken- 
der Deutlichkeit  zeigen,  wie  ungünstig  gt  arbeitet 
wird,  nämlich,  wie  schlecht  der  Brennwert  des 
Koks  ausgenutzt  wird.  Bei  einem  kontinuierlichen 
und  regelmäßigen  Metrieb  weisen  aber  die  Tabellen 


•  Beispiel :  Geschmolzen  wird  Eisen  für  düriu- 
«andigeu  Guß,  Temperatur  desselben  etwa  1380°  C. 
Die  Koksgicht  betrügt  für  100  kg  Eisen  10  kg.  Die 
Gichtgastemperatur  betrügt  200°  C.  Nach  Tabelle  VIII 
entspricht  dem  Satzkoks  von  10  kg  und  obiger  Oas- 
temperatur  ein  „ Vorbrennungsverhältnis*  von  etwa 
50:50.  Beträgt  der  LuftUbersrhuU  10<>0,  so  haben 
die  Gichtgase  annähernd  die  auf  Tabelle  X  angegebene 
Zusammensetzung. 


in  untrüglicher  Weise  den  Weg,  wo  mit  einer 
Verbesserung  der  Kupolofenanlage  anzusetzen  ist. 
Erscheint  nämlich  bei  einer  niedrigen  Gichtgas- 
temperatur  das  „Verbrennung«  Verhältnis"  un- 
günstig, so  ist  die  'Windführung  nicht  in  Ordnung 
oder  es  ist  die  Koksgicht  unniitzerweise  zu  groß. 
Hohe  Gichtpastemperatur  deutet  entweder  un- 
mittelbar auf  eine  zu  geringe  Ofenhöhe  oder  auf 
zu  großen  Luftüberschuß  hin,  welcher  Oberfeuer 
erzeugt. 

Beim  Vergleich  der  Arbeitsweise  mehrerer 
verschiedener  Kupolöfen  unter  sonst  gleichen 
Umständen  (Eisentemperatur  usw.)  oder  eines 
und  desselben  Ofens  bei  verschiedenen  Arbeits- 
bedingungen soll  hauptsächlich  das  Verhältnis 

K  =  Wr  berücksichtigt  werden,    k  bedeutet  den 

Satzkoksbedarf  bei  vollständiger  Verbrennung  und 

bei  gänzlicher  Ausnutzung  der  erzeugten  Wärme. 

K  bedeutet  den  tatsächlichen  Koksaufwand.  Dieses 
k 

\  erhältnis     gibt  den  „relativen"  Wirkungsgrad 
tv 

des  Kupolofenschmelzens  an.  Beträgt  z.  B. 
beim  Schmelzen  „ heißen*  Eisens  (Tabelle  VII) 
der  tatsächliche  Koksaufwand  etwa  8  kg  auf 
100  kg  Eisen,  so  ist  der  „relative*  Wirkungsgrad 

k    _  5,49 
K 


=   '     =  0,tiR   oder  68°/o.    Schmilzt  man 


8.0 

dagegen  „kaltes"  Eisen  (1200°  C.)  mit  einem 
Satzkoksaufwand  von  7°n,  so  ist  der  „relative* 

Wirkungsgrad  laut  Tabelle  IV        =  O.GU  oder 

(ÜV'o.  Diese  zwei  Heispiele  zeigen,  daß  der 
„relative*  Wirkungsgrad  auch  bei  verschieden 
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hohem  Satzkoksaufwand  gleich  bleiben  kann, 
je  nach  der  Eisentemperatur  usw. 

Um  den  .absoluten"  Wirkungsgrad    "  =  W, 

zu  erhalten,  muß  man  noch  die  Warme  für  die 
Schlackenbildung,  Verdampfung  des  Wasserge- 
haltes der  Gichtmaterialien,  für  die  Vertreibung 
der  Kohlensaure  aus  dem  Zuschlagskalkstein, 
den  Wärmeverlust  infolge  Ausstrahlung  und  den 
Füllkoks  in  Rechnung  ziehen. 

Zum  Schmelzen  und  Ueberhitzen  des  Eisens 
allein*  benötigt  man  auf  100  kg  flüssiges  Elsen 
bei 

a.  0      •   „    1»  t 

H  1320»  „  3,711  „  „  „  4,64  „  „  *f 
=  f  1380»  .  3,871  „  „  „  4,84  „  „  *r 
2      1450"  „  4,055  „   „        „     5,07  „      „  f 

Der  Füllkoks  betrage  1,5  kg  auf  100  kg 

flüssiges  Eisen.    Der  „absolute"  Wirkungsgrad 

betragt  bei  unserem  ersten  Beispiel  (Tabelle  VII 

1320»  C.)£--8^"5  =  0,489   oder  48,0  V, 

bei  unserem  zweiten  Beispiel  (Tabelle  V  1200°  C.) 

.       ^  =  0,5  oder  50°/0.  Das,  was  vom  „relativen" 

Wirkungsgrad  gesagt  wurde,  gilt  —  wie  man 
sieht  —  auch  für  den  „absoluten"  Wirkungsgrad. 
—  Zum  Schluß  seien  die  Resultate  obiger  Be- 
trachtungen kurz  zusammengefaßt: 

•  Siehe  Tabelle  I. 
**  Berechnet  aus  dem  Brennwert  des  C  =  H  und 
der  gesamten  Schmelzwärme  des  Eisens  =  E  nach  der 

Formel  8 


1200° 

C. 

3,404  kg  C** 

oder 

4,25 

kg  Koks 

1260» 

-> 

3,564  „  „ 

n 

4,45 

n  n 

1320° 

«• 

3,711   „  „ 

4,64 

i»  « 

1380° 

3,871   „  „ 

4,84 

B  » 

1450" 

4,055  „  „ 

5,07 

•>  * 

1.  Der  Koksaufwand  bei  Kupolöfen  hangt 
nicht  einzig  und  allein  vom  „  Ofensystem  ■  ab, 
sondern  von  mehreren  anderen  Umstanden,  wie : 

a)  erforderlicher  Ueberhitzungsgrad  des  Eisens, 

b)  Beschaffenheit  der  Gichtmaterialien, 

c)  Arbeitsweise  der  Gießerei, 

d)  Größe  der  einmaligen  Schmelzung. 

2.  Von  der  Richtigkeit  und  Zweckmäßigkeit 
der  Ofenkonstruktion  und  seiner  Betriebsführung 
bongt  ab: 

a)  das  Maß  der  Ausnutzung  des  Brennwertes 
des  Koks  (Gasanalyse), 

b)  das  Maß  der  Ausnutzung  der  erzeugten 
Wärme  für  den  Schmelzprozeß  (Gichtgas- 
lemperatur). 

3.  Daraus  folgt,  daß  ein  und  derselbe  Ofen 
je  nach  den  Arbeitsbedingungen  (la  bis  d)  ver- 
schiedene Betriebsergebnisse  aufweisen  wird. 

4.  In  Gießereien,  in  welchen  den  ganzen 
Tag  hindurch  geformt  und  gegossen  wird,  kann 
von  einem  vollkommen  richtigen  Kupolofenbetrieb 
keine  Rede  sein. 

5.  Bei  Berechnung  des  Wirkungsgrades  des 
Kupolofenschmelzens  muß  die  erforderliche  Ueber- 
hitzung  des  Eisens  berücksichtigt  werden.  Es 
geht  nicht  an,  die  gesamte  Schmelzwärme  des 
Eisens  rundweg  fUr  alle  Falle  mit  etwa  250  WE. 
in  Rechnung  zu  stellen. 

6.  Diejenige  Kupolofenanlage  ist  die  voll- 
kommenste, bei  welcher  Eisen  von  bestimmtem 
Ueberhitzungsgrad  mit  geringstein  Koksaufwand 
bei  geringstem  Luftüberschuß  geschmolzen 
werden  kann. 


Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 

welche  von  dem  angegebenen  Tage  an  während 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

30.  Janaar  1908.  Kl.  18  a,  G  24  129.  Doppelter 
Gichtverschiaß  für  Hochöfen.  Gesellschaft  für  Er- 
baaang  von  Hüttenwerksanlagen  G.  m.  b.  IL,  Düsseldorf. 

Kl.  19  a,  H  34  807.  Schienenstoßvcrbindung  mit 
kopflosen  Laschen;  Zas.  z.  Pat.  184  686.  E.  Hesse, 
Berlin.  Klopstockstr.  20. 

Kl.  24  h,  V  6934.  Verfahren  zur  Verteuerung 
too  schwer  entzündbarem  Brennstoff  durch  Zufahrung 
von  leicht  entzündbarem  Brennstoff,  wobei  die  beiden 
Brennstoffschichten  übereinander  gelagert  find,  hei 
Kettenrostfenerungen  mit  einem  Deckengewölbe  aber 
dem  Beschicknngeende  des  Rostes.  Otto  Vent,  Char- 
lottenborg, Am  Lfltzow  17. 

Kl.  31c,  K  32  740.  Gießmaschine  mit  auf  einer 
wagerecht  drehbaren  Gießscheibe  befindlichen  auf- 
klappbaren Formen,  die  in  fortlaufendem  Arboitsgango 
gefüllt  and  entleert  werden.  Hugo  Kirsten,  Nürnberg, 
BaaerngMse  1. 

8.  Februar  1908.  Kl.  10a,  A  12  141.  Verfahren 
und  Einrichtung  zur  Erzeugung  von  Koks  in  eenk- 

Juhn  Armstrong,  London. 

>M  _ Kl.  10a,  O  5636.  Uogencrativ-Koksofen  mit  senk- 
rechten Heizzügen  and  darüber  liegendem,  wagerechtem 

VILas 


ausländische  Patente. 

Kanal.  Dr.  C.  Otto  &  Comp.  Ges.  m.  b.  Ii.,  Dahl- 
hansen, Kohr. 

Kl.  24  b,  B  44  820.  Vorrichtung  zur  Regelung 
der  BrennstofThöbe  eines  Kettcnrostes  mittels  Dreh- 
schiebers.    Erwin  Behrens,  Berlin,  Pankstr.  15. 

KL  24  h,  8t  12  260.  Beschickungsvorrichtung  für 
Feuerungen,  insbesondere  für  Dampfkesselfonerungen  ; 
Zus.  z.  Pat.  1 86  508.  Friedrich  C.  E.  Stelzner, 
Kaiserslautern,  Blücherstr.  14. 

Kl.  31  o,  E  12  705.  Formplatte.  Jacob  Ehrsam, 
Zürich,  und  Carl  Führer,  Basel. 

KL  31  c,  <i  26  679.  Vorrichtung  zum  Abkühlen 
von  Heißgußforraen,  bestehend  aus  einem  die  Gußform 
aufnehmenden  und  mit  Absperrmitteln  für  den  Zulauf 
und  Ablauf  des  zwecke  Köhlens  aufsteigenden  Wassers 
verschonen  Gefäß.  Fa.  Ludwig  Grefe,  Lüdenscheid 
i.  Westf. 

Kl.  49  e,  B  44  393.  Vorrichtung  zum  Regeln  der 
Anzahl  Schlage  bei  mechanischen  Hammerwerken. 
Georg  v.  Barcsay,  Beußelstraße  27,  und  Alexander 
v.  Barcsay,  Alt-Moabit  83  a,  Berlin. 

Kl.  50d,  M. 12  903.  Kogelpfannenlager  für  Plan- 
rätter o.  dergl.  Mascbinenbauanstalt  Humboldt,  Kalk 
bei  Köln. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

5.  Februar  1908.  Kl.  10a,  Nr.  327  847.  Einrich- 
tung  zum  Abführen  der  beim  darstellen  von  Koksöfen 
sich  bildenden  geringwertigen  Gase  mittels  einer 
durch  je  ein  Wechselventil  an  jedes  Koksofensteigrohr 
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angeschlossenen  Abzugaleitung,  welche  zu  den  Dampf- 
kesselfeuerungen  oder  zum  Schornstein  führt.  Eisen- 
hütte Westfalia,  Bochum. 

Kl.  10  a,  Nr.  828340.  Durch  einen  metallenen 
Klemmring  lösbar  zu  befestigendes,  aus  feuerbestän- 
digem Stoff  bestehendes  Scbutzrohr  für  das  Mischrohr 
von  Kokaofen-Gasbrennern.  Robert  Muller,  Essen 
a.  d.  Ruhr,  Kaupenstr.  46/48. 

Kl.  18a,  Nr.  327  998.  Vorrichtung  zur  Kontrolle 
der  Begichtung  von  Hochöfen.  Paul  de  Bruyn, 
G.  m.  b.  H.,  Düsseldorf. 

Kl.  18a,  Nr.  328  139.  Hochofen  mit  einem  senk- 
baren sowie  kippbaren  unteren  Teil.  Zickerickwerk, 
Akt. -Oes.,  Wolfenbuttel,  und  James  W.  C'henhall, 
Totnes,  England;  Vertr.:  Bernhard  Betersen,  Patent- 
Anwalt,  Berlin  SW.  11. 

Kl.  18c,  Nr.  327  959.  Unteraatztoller  aus  fächer- 
artig durchlochten,  feuerfesten  Formsteinen  für  Glüh- 
töpfe. Mühl  &  Co.  G.  m.  b.  11.,  Dellbrück  bei  Mül- 
heim a.  Rh. 

Kl.  24  e,  Nr.  328  350.  Kastenförmiger  Kühler  für 
Gasgeneratoröfen.  August  Vogt,  Barmen,  Werleatr.  18. 

Kl.  24  f,  Nr.  328  152.  Treppenrost.  Oscar  Rubi 
&  Co.,  G.  m.  b.  H.,  Nordhausen  a.  II. 

Kl.  24  h,  Nr.  328  300.  Selbsttätige  Rostbeschickungs- 
vorrichtung  mit  oszillierender  Wurfschaufol  und  rotie- 
rendem, die  Kohle  der  Wurfschaufel  periodisch  zufüh- 
rendem Zellenrad.  Erwin  Behrens,  Berlin,  Klopstock- 
straße  23. 

Kl.  24 h,  Nr.  328 301 .  Selbsttätige Rostbeachickungs- 
vorrichtung  nach  Gebrauchsmuster  328  300  mit  gegen- 
einander versetzten  Daumenscheiben  für  den  Antrieb 
der  Wurfschaufel  und  des  Kohlen  zuführenden  Zellen- 
rades.   Erwin  Behrens,  Berlin,  Klopstockstr.  23. 

Kl.  24  i,  Nr.  327  966.  Flammofen,  bei  welchem 
durch  Zuführung  von  Sekundärluft  an  mehreren 
Stellen  eine  Nachverbrennung  der  Heizgase  bewirkt 
wird.    Hugo  Gille,  Düsseldorf,  Konkordiastr.  13. 

Kl.  81c,  Nr.  327  935.  Kernstütze  mit  kreuzartig 
gestalteten  Verbindungastiften.  Ferdinand  Hfifner, 
Wilhelms  Sohn,  Steinbach-Hallcnberg. 

Kl.  49  b,  Nr.  328  156.  Srhlittenkopf  für  Kaltsäge- 
maschinen  mitZwischenradübersetzung.  Gustav  Wagner, 
Reutlingen. 


Kl.  49  e,  Nr.  328  038.    Mechanischer,  di 


und 


verstellbarer  Schmiedehammer  mit  abgesteiftem  Stiel, 
dessen  Achse  in  Kugellagern  lauft.  Adolf  Fick, 
Unterelsbach,  l'ost  Oberolsbach. 

Kl.  49  f,  Nr.  328  330.  Schmiedefeuervorlage. 
Johann  Abt.  Kempten  i.  B. 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  49«,  Nr.  186028,  vom  21.  Dezember  1905. 
Franz  Dahl  in  Bruckhausen,  Rhld.  Vorrich- 
tung zum  Zu-  und  Abführen  des  Preßgute»  in  und 
au*  einer  üchmiedepre»se. 

Die  Preßatücko  o,  welche  z.  B.  durch  einen  Roll- 
gang b  in  regelmäßiger  Folge  herangesebafft  werden. 

werdendurchend- 


umlaufeude 
Ketten  c  der  Pres- 
se '/  zugeführt, 
durch  Senken  der 

oberen  Kettun- 
truins  über  die 
Matrize  ■  gestülpt 
und  nach  vollen- 
deter Pressung 

durch  Anheben 
der  oberen  Ket- 
tentrums wieder 
abgehoben  und 
weiterbefördert. 


Zum  Auf-  und  Niederbewegen  der  Ketten  c  dienen 
Rollen  f,  die  in  am  Prossenuntergostell  g  gelenkig  be- 
festigten Armen  h  gelagert  und  durch  gelenkig  am 
Obersattel  der  Presse  befestigte  Arme  i  gehoben  und 
gesenkt  werden. 

KI.  10a,  Nr.  18607«,  vom  17.  März  1903.  Gustav 
Wolters  in  Dortmund.  Liegender  Koksofen  mit 
senkrechten  Heizzögen. 

Der  Koksofen  kennzeichnetsich  durch  die  vereinigte 
Anwendung  des  Regenerativluftbetriebes  (Wechsel  der 


Flammenrichtung)  nebst  zugehöriger  Einrichtung  und 
des  bekannten  Kanalsystoms,  bei  dem  jedem  zweiten 
Heizzug  oder  jeder  zweiten  Heizzuggruppc  derselben 
Ofenwand  Heizgase  und  Verbrennungsluft  zugeführt 
werden  und  die  Abgase  durch  jeden  ersten  Heizzug 
oder  jede  erste  Heizzuggruppe  dieser  Heizwand  ab- 
fallen oder  umgekehrt. 

Das  Heizgas  wird  abwechselnd  durch  einen  der 
beiden  Verteilungskanäle  «  b  zugeleitet,  desgleichen 
die  in  einem  der  beiden  Wärmespeicber  c  d  vor- 
gewärmte Luft  durch  Kanäle  e  bezw.  f,  während  die 
Abhitze  durch  den  andern  der  beiden  Kanäle  e  bezw.  f 
zu  dem  zweiten  Wärmespeicher  abzieht. 

Kl.  7«.  Nr.  186082.  vom  1.  Februar  1906.  Firma 
R.  Aug.  Wilke   in  Braunschweig.  Bhchror- 

Die  Richtmaschine  be- 
sitzt außer  den  an  sich  be- 
kannten Walzen  a  mit  ring- 
förmigen  Wellungen  auch 
solche  mit  schraubenförmig 
verlaufenden  Wellungen  b 
und  r.    Zweckmäßig  ist  es 
dabei,  diese  Wellung  bei  der 
einen  Walze  eines  Paaren 
rechtsgängig  und  bei  der 
andern  linksgängig  zu  wählen.    Es  wird  hierdurch  er- 
zielt, daß  die  Wellungen  beider  bei  entsprechendem 
Abstände  der  Walzen  zabnartig  ineinander  greifen. 

Kl.  IHc,  Nr.  1*63.10,  vom  13.  April  1906.  Mary 
A  ugusta  Hunter  geb.  Webbin  Philadelphia. 
Verfuhren  zur  Umwandlung  ro»  Cufieisenblöcken  in 
Stahl  oder  Schmieiieisen. 

Die  bis  fast  zum  Schmelzen  erhitzten  Gußeisen- 
blöcke  werden  der  Einwirkung  von  Schwefelsäure  in 
Gas-  oder  flüssiger  Form  ausgesetzt.  Die  Säure  soll 
sich  hierbei  zersetzen  und  Sauerstoff  abgeben,  der  die 
Unrcinigkciten  des  Eisens  verbrennt.  Das  Produkt 
soll  schmied-  und  walzbar  sein  und  hoho  Zugfestig- 
keit besitzen. 

Kl.  18a,  Nr.  lMSf»"ä,  vom  10.  Dezember  19o5 
Wilhelm  Bansen  in  K o s  1  o  w  b.  G  I  e  i  w  i  t  z 
Hochufemeindform. 

Die  Form  wird  aus  Nickelstahl  durch  Treiben 
oder  Gießen  hergestellt.  Der  hohe  Schmelzpunkt  und 
die  große  Dehnbarkeit  des  Nickelstahles  sollen  im 
Verein  mit  Heiner  äußetst  hohen  Widerstandsfähigkeit 
gegen  Wasser  und  atmosphärische  Einflüsse  ihn  zu 
einem  sehr  geeigneten  Material  für  Hochofenwind- 
formen machen. 
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Kl.  24e,  Nr.  iSOHttl,  vom  4.  Februar  1905. 
Deutsche   H  n  u  k  e  -  <  *  a  k  -  (J  e  s  e  1 1  m  Ii  ■  :  '(  m.  b.  H. 

in  Berlin.  Sttuggaser  zeuget-, 
bei  dem  die  llextillationsgase 
mittels  einer  besonderen  Saug- 
kraft zur  Heiteren  Verwendung 
abgeführt  werden. 

In  dem  unteren  Teile  den 
FüllschachtcB  a  ist  ein  unten 
offener  Hohlkegel  b  angeordnet, 
der  von  außen  durch  einen 
Hebel  t  heb-  und  denkbar  oder 
auch  drehbar  ist  und  dazu  dient, 
die  gleichmäßige  Schichtung  den 

entgasten  und  entgasenden 
Brennstoffes  und  durch  die  strah- 
lende  Warme  aus  der  Reduk- 
tionszone die  Vergasung  durch 
Erwärmung  de»  entgasenden 
Brennstoffes  an  dem  Hohlkegel 
zu  fördern.  Die  toerbaltigen 
Oase  werden  aus  dem  oberen 
Teile  de«  Füllschacbtes  "  durch 
den  Injektor  d  abgesaugt  und 
durch  Rohr  <■  zugleich  mit 
Luft  oder  Dampf  oder  beiden 
in  die  Keduktionszone  eingeführt.  Da«  fertige  Ca« 
wird  durch  Rohr  f  abgesangt. 

Kl.  10  a,  Nr.  18«ftS4,  vom  25.  November  1905. 
Heinrich  Köppern  in  Knien,  Ruhr.  Doppelter 
Koksofenrerschluß  mit  nachgiebig  gepolsterten  An- 
satzflächen und  gegen  da$  Ofeninnere  rorgelagertem 
IT euerschirm. 

Die  beideu  Kopfaeiten  jeder 
Kokakammer    besitzen  einen 
\  1*1/  *  Vorbau  a,  der  durch  eine  Tür  b 

■'.  |/  xl  und  oben  durch  einen  Deckel  c 

allaeitig  verschließbar  i*t.  Die 
Tür  b  besitzt  eine  umlaufende 
Rinne,  in  der  da»  Ahdichtungs- 
material  d,  z.  B.  ein  mit  Asbest 
umwickelter  aufgeblasener  j 
Oummischlauch ,  sitzt;  der 
Deckel  c  ruht  in  einer  Waaaer- 
e       Ein  hochziehbarer 


Feuerschirm  /  hält  die  Ofenhitzo  von  der  Tür  b  ab. 
Während  des  Betriebes  wird  der  Raum  dos  Vor- 
baues a  beständig  mit  Oas  gefüllt  gehalten,  welches 
an  der  liasrückleitung  g  durch  Rohr  h  eingeleitet  wird. 

Kl.  Nr.  18«»«»,  vom  1.  Mai  1906.  Ober- 

bayerische  Kokswerke  und  Fabrik  chemischer 

Produkte  Akt.-Oes.  in 
Beuerberg,  Isartalbahn. 
Stehende  Verkohlungnn  for- 
te für  Torf  mit  innerem 
GuMibzugsschacht  von  ja- 
lousitartigem  Aufbau. 

Die  Retorte  a  und  der 
zentrale  (iasabzugssehacht  b 
von  jalnusioartigem  Aufbau 
besitzen  zwecks  besnerer  und  gleichmäßigerer  Wärme- 
übertragung einen  sternförmigen  Querschnitt. 


KI.  18  b,  Nr.  IS« »70,  vom  26.  Oktober  1905. 
Fried.  Krupp  Akt. -Ges.  Orusonwerk  in  Magde- 
burg -  Buckau.  Um  einen  wagerechten  Zapfen 
schwingende  Blockzange  mit  einer  festen  und  einer 
gleitenden,  mittels  Schraube  und  Mutter  passend  ein- 
stellbaren  Klaue. 

Der  feste,  um  den 
Zapfen  b  schwingbare 
Zangenarm  a  trägt 

eine  bewegliche 
Klaue  c,  deren  Ktell- 
gewinde  d  von  einer 
Mutter  •  umschlossen 
ist  Letztere  wird  von  einem  zweiarmigen,  auf  dem 
Zangenarm  a  gelagerten  Hebel  f  getragen,  der  mittels 
einer  Zahnstange  g  oder  einos  andern  geeigneten  Zug- 
mittels mit  dem  Motor  h  verbunden  ist.  Durch  dessen 
ununterbrochene  und  gleich  gerichtete  Bewegung  er- 
folgt dns  Ergreifen,  Einspannen  und  Anheben  des 
Blockes  i. 


Kl.  7  a,  Nr.  186077, 

vom  IL  Juli  1905. 
Bruno  Lion  in  Ham- 
burg.    Waltwerk  zum 
Querwalzen  zylindri- 
scher Werkstücke. 

Die  Walzen  a  besitzen 
parallel  zu  ihrer  Längs- 
achse Rillen  b.  deren 
eine  Seitenwand  allmäh- 
lich in  die  Umfläche  der 
Walzen  übergoht.  Die 
Rillen  geben  bei  Gegen- 
überstellung das  Werk- 
stück c  eine  kurze  Zeit 
frei,  die  dazu  benutzt 
wird,  es  vorwärts  zu 
schieben. 


Kl.  7a,  Nr.  18« »7S,  vom  2.  August  1906  Otto 
Heer  in  Zürich.  Vorrichtung  zum  werft  ml  weinen 
Ausführen  der  Bohre  an  Schrägwalzwerken. 

Die  die  Dornstangen  <i  enthaltenden  Ausführungs- 
rohre  b,  die  in  Armen  r  schwingen  und  mittels  der- 
selben abwechselnd  vor  die  Walzen  d  des  Schräg- 
walzwerkes  gebracht  werden  können,  tragen  an  ihren 
Enden  kegelstumpfartige  Stücke  <  und  /',  die  in  ent- 
sprechende Bohrungen ;/  und  h  eingeführt  werden  und 


lurch  die  zentrische  Lage  der  AusführungKrobre 
sichern.  Die  Feststellung  der  Rohre  b  bewirkt  eine 
schräge  OleitHäche  i,  die  gegen  diu  Verlängerung  des 
Kegelstumpfes  e  drückt,  lu  diesem  sitzt  ein  durch 
eine  Schraube  k  vorbewegbares  Druekstück  /,  in  das 
die  Dornstange  «  mittels  Vierkantkonus  eingesetzt  ist. 

Von  den  beiden  Rohren  b  befindet  sich  während 
deB  Arbeitens  stets  das  eine  in  Arbeitsteilung,  wäh- 
rend das  andere  zur  Seite  geschwungen  ist  und  aus 
ihm  das  fertige  Rohr  bequem  herausgezogen  wer- 
den kann. 
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Kl.  18  a,  Nr.  187084,  vom  19.  Februar  1906. 
Westman  Process  Company  in  JerBey  City 
(Grfsch.  Hudson,  V.  St  A.).  Verfahren  zum  Redu- 
zieren eines  Gemische*  von  Eisenerz  und  wenig  festem 
Reduktionsstoff  mit  Hilfe  eines  heißen  reduzierenden 
Gases. 

Gegenstand  des  britischen  Patente»  Nr.  2988/06; 
vergl.  „SUhl  und  Eben"  1907  Nr.  6  8.  209. 


Kl.  49b,  Nr.  187069,  vom  24.  Juni  1906.  Jünke- 
rather Gewerkschaft  in  Jünkerath,  Rhld. 
Utnkeh rror rieht ung  zur  Aenderung  der  Bewegungs- 
richtung des  Laufgewichtes  bei  Hebelsdgen. 

Die  Kette  a,  welche  «tetig  in  gleicher  Richtung 
dich  bewegt,  geht  mit  ihrem  oberen  und  ihrem  unteren 
Trum  durch  entsprechende  Schlitze  des  Laufgewichtes  b. 
in  senkrechten  Schlitzen  des  letzteren  sitzen  zwei 
8chieber  c,  die  je  nach  ihrer  Stellung  durch  einen  an 


der  Kette  a  befestigten  Mitnehmer  d  beeinflußt 
den  oder  nicht.  Im  enteren  Falle  stoßt  der  Mit- 
nehmer d  gegen  den  8chieber  und  nimmt  durch  diesen 
das  Laufgewicht  so  lange  mit,  bis  der  Schieber  durch 
eine  der  seitwärts  von  der  Kette  a  angeordneten 
.Schrägflächen  e  gehoben  wird  und  dadurch  von  dem 
Mitnehmer  d  frei  kommt.  Dieser  lauft  mit  der  Kette 
weiter  um  und  trifft  nun  auf  dem  andern  Trum  gegen 
den  zweiten  Schieber,  den  er  mitsamt  dem  Gewichte  b 
so  lange  mitnimmt,  bis  auch  dieser  Schieber  durch 
die  andere  Anlaufflaohe  e  wieder  gehoben  wird. 

XL  21h,  Nr.  187089,  vom  29.  August  1901. 
Basilius  von  Ischewski  in  Kiew  (Rußland). 
Elektrischer  Ofen,  dessen  Wandungen  innen  mit 
Leitern  zweiter  Klasse  ausgekleidet  sind. 

Die  Wandungen  des  Ofens  bestehen  aus  Leitern 
zweiter  Klasse,  die  also  erst  bei  höherer  Temperatur 
stromleitend  werden ;  der  elektrische  Strom  wird  dieser 
stromleitenden  AusfOtterung  durch  eine  Anzahl  von 
Elektroden  zugeführt,  die  so  angeordnet  sind,  daß  eine 
Anzahl  von  Jablochkoffkerzen  gebildet  worden,  die  zu- 
sammen mit  der  glühenden  Innenseite  des  Ofens  das 
Metall  durch  Strahlung  erhitzen.  Auch  kann  der 
Strom  durch  das  Metall  selbst  bindurchgeführt  werden 
und  hier  besondere  Reaktionen  herbeiführen. 

Die  stromleitende  AusfOtterung,  die  zu  Beginn 
durch  Anwärmen  stromleitend  gemacht  werden  maß, 
kann  ans  Oxyden  (Magnesium-,  Kalziumoxyd)  bestehen, 
wie  bei  Martin-  und  Beesomeröfen.  Mit  Kohlenelek- 
troden kommt  das  Schmelzgut  nicht  in  Berührung. 

Die  Anwendung  des  Ofens  erstreckt  Bich  auf 
Martinofen,  Bessemer-  und  Thoiuasbirnen,  wenn  Roh- 
eisen mit  zu  geringem  Phosphor-  und  Siliziumgehalt 
verarbeitet  werden  soll;  auf  Tiegel-,  Anwärm-,  und 
fieföfen,  auf  Schmelzungen  der  im  Hochofengestell 
o-ier  in  der  Rast  angesammelten  Massen  bei  schlech- 
tem Gang  usw. 

Der  Ofen  soll  vor  allem  hochgespannte  Ströme 
in.  günstiger  Weise  zu  benutzen  gestatten. 

Kl.  la,  Nr.  187094,  vom  14.  Januar  1906.  Oscar 
Hoppe  in  0  laust  hal.    Vorrichtung  zum  Trennen 


ron  Aufbereitungsgut  im  Wasser  oder  in  einer  an- 
deren Flüssigkeit  nach  dem  spezifischen  Gewicht  durch 

Das  in  einer  Flüssigkeit 
(Wasser)  suspendierte  Auf- 
bereitungsgut (Erze,  Koh- 
len) wird  durch  Rohr  a 
in  einen  feststehenden  Be- 
hälter b  eingeleitet,  auf  dem 
eine  Schleuder  c  aufgesetzt 
ist,  die  durch  Riemscheibe  d 
angetrieben  wird.  Durch 
dio  Schleuderkraft  werden 
die  schwersten  Gutteilchen 
nach  außen  in  ein  Rund- 
gerinne e  getrieben,  hin- 
gegen das  Mittelgut  durch 
einen  Schaufelkranz  f  in 
einen  Ringraum  g  geführt, 
während  die  geklärte  Flüs- 
sigkeit durch  einen  zweiten 
Schaufelkranz  h  in  einen  inneren  Ringraum  i  getrieben 
wird.  Aus  dun  Räumen  g  und  t  worden  die  Produkte 
durch  Leitungen  k  und  /  stetig  fortgeleitet. 

Kl.  21  h,  Nr.  187  100,  vom  6.  Juli  1906.  Centrai- 
stelle für  wissenschaftlich-technische  Unter- 
suchungen, G.m.b.H.  in  Neubabelsberg.  Elek- 
trischer Induktionsofen 
mit  ringförmigem  Schmelz- 
raum. 

Um  eine  gute  Durch- 
mischung des  in  dem  ring- 
förmigen Schmelzraume  be- 
findlichen Schmelzgutes  zo 
bewirken,  wird  die  Neigung 
des  Herdes  gegen  die  Hori- 
zontale fortlaufend  geändert. 
Dies  kann  z.  B.  dadurch  ge- 
schehen, daß  die  Rinne  ■• 
auf  drei  Stützen  b  gelagert 
ist,  die  in  senkrechter  Rich- 
tung beweglich  sind  und  sich  mit  Rollen  c  auf  eine 
umlaufende  schräge  8cheibe  d  stützen. 

KI.  24c,  Nr.  187151,  vom  19.  Juni  1906.  Axel 
HermanBen  in  Bro  m  öl  la,  Schweden.  Vci-schlu  fi- 
stein für  die  Stirn-  und  Rilckmauer,  insbesondere  bei 

Regeneratoren,  die  zwei 
Sätze  einander  rechtwinklig 
kreuzender  Kanäle  auf- 
weisen. 

JDie  insbesondere  für 
zweikammerige  Lufterhitzer 
(r^-*£>*GsC  dienenden  Steine  der  Stirn- 
und  Rilckmauer  bestehen 
aus  prismatischen  viersei- 
tigen Blöcken  u  mit  einem 
der  Länge  nach  durchgehen- 
den, die  Verlängerung  der 
Kanäle  b  bildenden  Kanal  c.  Die  Steine  u  sind  nach 
außen  durch  einen  herausnehmbaren  Pfropfen  d,  der 
eine  durch  Schauglas  geschlossene  Längsdurcbbohrung  t 
besitzt,  abgeschlossen. 

Kl.  81c,  Nr.  187219,  vom  22.  Oktober  1905. 
William  Speirs  Simpson  in  London.  Ver- 
fahren zum  Reinigen  von  Metallen  durch  Absaugen 
der  sich  entwickelnden  Gase. 

Die  in  dem  in  einem  Tiegel  geschmolzenen  Me- 
tall befindlichen  tiase  sollen  durch  gleichzeitige  An- 
wendung ven  Luftverdünnung  und  Erschüttern  des 
Tiegelinhaltes  ausgetrieben  werden.  Der  Tiegel  be- 
findet sich  in  einem  Kippofen  and  dieser  wird  wäh- 
rend der  Absaugung  des  Gases,  was  mittels  einer 
Luftpumpe  geschieht,  hin  und  her  geschwungen. 
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Statistisches. 

Die  Eisenindustrie  der  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1906. 


Wenngleich  unsere  Leser  über  die  hauptsäch- 
lichsten Ergebnis«*  der  nordamerikaniecheu  Eieen- 
und  Stahlindustrie  im  Jahre  1906  bereit»  unterrichtet 
sind,  so  dürfte  doch,  namentlich  angesichts  der  schweren 
Schlage,  die  das  Wirtschaftsleben  der  Voreinigten 
Staaten  im  letzten  Viertel  des  verflossenen  Jahres 
getroffen  haben,  ein  nochmaliger  zusammenfftftKcnder 
und  zugleich  ergänzender  Rückblick  auf  den  vorauf- 
gegangenen Zeitraum  kraftigen  und  lebhaften  Auf- 
schwunges der  genannten  Industrie  hier  wohl  am  Platze 
•ein.  Den  Anlaß  und  die  Grundlage  für  diese  Dar- 
stellung bietet  das  Erscheinen  des  statistischen  Jahres- 
berichtes,* den  der  bekannte  Geschäftsführer  der 
.American  Iron  and  Steel  Association",  James 
M.  S  w  a  n  k  ,  für  die  Hitglieder  der  Vereinigung  zu- 
sammengestellt und  —  infolge  der  Vorarbeiten  für  eine 
neue  Auflage  des  „Directory  to  the  Iron  and  Steel 
Works  of  the  United  States"  etwas  später  wie  gewöhn- 
lich —  jüngst  veröffentlicht  hat.  Wie  die  den  Be- 
richt einleitenden  Worte  über  die  allgemeine  Lage 
de«  Eisengewerbes  hervorbeben,  verlief  das  Jahr 
1906  ähnlich  seinem  Vorgänger  Bowohl  für  die 
nordamerikanische  Eisen-  und  Stahlindustrie  als  auch 
für  die  hauptsächlichsten  sonstigen  Industriezweige 
der  Voreinigten  Staaten  in  gleicher  Weise  glücklich. 
Die  günstigen  geldlichen  und  wirtschaftlichen  Ver- 
hältnisse, die  1905  vorgewaltet  hatten,  dauorten 
auch  im  Berichtsjahre  noch  an:  die  Landwirtschaft 
durfte  sich  bei  reicher  Ernte  guter  Preise  erfreuen 
die  Bergbau-  und  Fabrik  betriebe  waren  lebhaft  be- 
schäftigt und  die  Leistungsfähigkeit  der  Eisenbahnen 
mußte  Iii«  zur  äußersten  Grenze  in  Anspruch  ge- 
nommen werden.  In  manchen  Industriezweigen 
herrschte  Mangel  an  Arbeitskräften,  so  daß  die 
Löhne  sich  nicht  nur  auf  ihrer  alten  Höhe  hielten, 
sondern  vielfach  eine  steigonde  Richtung  einschlugen. 
Selbst  das  Erdbeben  in  San  Francisco  im  April  1906 
und  die  Beunruhigung,  die  auf  dem  Aktienmarkte  in- 
folge der  Eisonbahngesetzgebung  im  Mai,  Juni  und 
Juli  des  Jahres  eintrat,  vermochten  die  lebhafto  in- 
dustrielle Tätigkeit  im  Lande  nicht  ernstlich  zu  unter- 
brechen. Somit  »teilt  sich  alles  in  allem  genommen 
das  Jahr  1900  in  der  Wirtschaftsgeschichte  der  Union 
als  eines  von  dun  Jahren  dar,  die  der  Arbeitskraft 
und  dem  Kapital  in  vollem  Umfange  und  in  einträg- 
licher Weise  Verwendung  gebracht  haben. 

Die  Eisenindustrie  mit  ihren  Nebenzweigen  hatte 
durchweg  Erzeogungeziffern  aufzuweisen,  die  selbst 
über  die  Ergebnisse  des  JahreB  1905  mit  seinen  biB 
dahin  unerreichten  Erfolgen  noch  hinausgingen.  Die 
Roheisenerzeugung  Btieg  um  2  351  848  t,  die  För- 
derung an  Eisenerzen  um  5  307  173  t,  die  Verschiffung 
von  Erzen  auf  dem  Oberen  See  um  4  2.46  703  t.  Ebenso 
nahm  die  Menge  der  Stahlfabrikate  erheblich  zu. 
Obwohl  die  Verladungen  von  Anthrazitkohlen  infolge 
der  l.'eberproduktion  des  Vorjahres  um  nahezu  eine 
Million  Tonnen  zurückgingen,  vermehrte  sich  die  ge- 
samte Kohlenförderung  des  Landes  doch  um  rund 
19'  »  Millionen  Tonnen  oder  mehr  als  6  %;*•  ähnlich 
war  es  mit  der  Koksherstollung.  Der  Raumgebalt 
der  neu  erbauten  Schiffe  wuchs  gegenüber  1905  im 


*  „Statistics  of  the  American  and  Foreign  Iron 
Trade«  for  1906.  Annual  Statistical  Report  of  the 
American  Iron  and  Steel  Association."  Philadelphia 
(So.  261  South  Fourth  Street)  1907,  The  American 
Iron  and  Steel  Association.  —  VergL  „Stahl  und  Eison" 
1906  Nr.  17  S.  1080  bis  1083. 

••  VergL  „SUhl  and  Eisen"  1907  Nr.  48  8.  1747. 


ganzen  um  rund  87  800  Tons.  Bedeutend  war  auch 
die  Steigerung  im  Bau  von  Eisenbahnwagen  und  Loko- 
motiven. So  gingen  allein  aus  den  Werkstätten  der 
„Baldwin  Locomotive  Works*  im  Berichtsjahre  2666 
Lokomotiven  hervor  gegen  2250  im  Jahre  zuvor,  und 
für  1907  dürfte  sich  die  Zahl  sogar  auf  2720  belaufen. 

Naturgemäß  zogen,  da  die  Zunahme  in  der  Her- 
stellung von  Eisen  und  Stahl  lediglich  durch  den 
außergewöhnlichen  Bedarf  bedingt  war,  auch  die 
Preise  der  meisten  Erzeugnisse  im  Laufe  des  Jahres 
an.  Unverändert  und  den  Preisen  der  unmittelbar 
voraufgegangenen  Jahre  entsprechend  blieben  die  No- 
tierungen für  die  Normalprofile  von  Stahlschienen. 
Dagegen  nahmen  Eisenerz,  Kohlo  und  Koks  an  der 
Aufbesserung  der  Preise  teil.  Indessen  vollzog  sich 
der  Umschwung  in  keinem  Falle  überraschend,  sondern 
immer  nur  schrittweise. 

Bemerkenswert  waren  die  Veränderungen  in  den 
Ziffern  des  Außenhandels.*  So  stieg  die  Robeisen- 
einfuhr um  rund  170000  t;  der  Hauptteil  des  ein- 
geführten Roheisens  bestand,  wie  in  früheren  Jahren, 
aus  Spiegeleisen  und  Ferromangan,  aber  auch  Gießerei- 
und  Bessemerroheisen  kamen  dabei  in  nennenswerten 
Mengen  —  etwa  180000  t  gegen  rund  94  500  t  im  Jahre 
zuvor  —  in  Betracht,  da  die  Nachfrage  nach  dieson 
Sorten  durch  die  heimischon  Hochofen  werke  nicht 
immer  rasch  genug  befriedigt  werden  konnte.  Ins- 
gesamt hob  sich  der  Wert  der  Einfuhr  von  Eisen 
und  Stahl  im  Berichtsjahre  um  8  425  849  #.  Die  Einfuhr 
von  Eisenerz  nahm  um  218  175 1  zu.  Ein  außerordentlich 
schnelles  Anwachsen  zeigte  sich  auch  in  der  Ausfuhr 
von  Eisen  und  Stahl  insofern,  als  deren  Wert  den  den 
vorhergehenden  Jahres  um  29625075  /  und  das  Ergebnis 
des  Jahres  1904  sogar  um  44  001  975  $  übertraf.  Zu  be- 
achten ist  hierbei,  daß  dieser  Aufstieg  sich  vollzogen  hat, 
obwohl  die  Nachfrage  im  Lande  selbst  sehr  lebhaft  war. 

Der  SwankBche  Bericht  erwähnt  ferner  noch,  daß 
die  amerikanische  Eisenindustrie  im  Jahre  1906  von 
größeren  Arboiterausständen  verschont  geblieben  sei, 
und  behandelt  dann  noch  kurz  die  Ereignisse  des  letzten 
Jahres.  Zunächst  wird  dabei  der  Ueberschwemmungen 
gedacht,  von  denen  Pennsylvanien,  West- Virgin ien 
und  Ohio  im  März  heimgesucht  wurden  und  unter 
deren  Einwirkung  zahlreiche  Hochöfen,  Stahl-  und 
Walzwerke  ihren  Betrieb  mehrere  Tage  lang  ein- 
schränken oder  sogar  völlig  einstellen  mußten.**  Dann 
heißt  es  etwa  weiter:  Das  Jahr  1907  hat  den  Gipfel- 
punkt der  außerordentlichen  und  andauernden  Auf- 
wärtsbewegung gesehen,  die  bereits  zu  Anfang  l  H99  Bich 
ankündigte.  Als  es  begann,  war  die  Aussicht,  daß  die 
lebhafte  Nachfrage  nach  allen  Erzeugnissen  industri- 
eller Tätigkeit,  EiBen  und  Stahl  eingeschlossen,  an- 
halten werde,  hell  und  freundlich.  Die  Preise  für 
beidos  hatten  sich  in  den  letzten  Monaten  1905  befestigt 
und  der  Aufschwung  machte  in  der  ersten  Zeit  des 
neuen  Jahres  weitere  Fortschritte.  Der  Bedarf  an 
Eisen  und  Stahl  war  so  nachhaltig,  daß  Aufträge  auf 
Roheisen  und  Fertigerzeugnisse  zur  Erledigung  im 
zweiten  und  dritten,  ja  selbst  im  letzten  Viertel  des 
Jahres  1907  zu  den  Winter-  und  Frühjahrspreisen 
leicht  hereingeholt  werden  konnten.  Dieser  Zustand 
dauerte  mit  geringen  Veränderungen,  wenn  auch 
unter  gewissen  hier  und  da  auftauchenden  Befürch- 
tungen, während  der  ersten  Hälfte  des  Jahres  an,  so 
daß  die  Tätigkeit  überall  gleich  lebhaft  blieb  und  die 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  12  S.  424 
sowie  S.  218  dieses  Heftes. 

Vergl.  .Stahl  und  Eisen"   1907  Nr.  15  S.  534. 
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Roheisenerzeugung  die  Ziffern  jeden  der  beiden  vorauf- 
gegangenen Halbjahre  überschritt.  Hervorgerufen 
wurden  die  erwähnten  Befürchtungen  durch  plötzliche 
im  März  auftretende  Schwankungen  am  Aktienmärkte, 
die  Haltung  deB  Präsidenten  der  Voreinigten  Staaten 
gegenüber  den  Trust«,  die  der  Standard  <>il  Company 
auferlegte  Geldstrafe  und  die  weiterhin  unabweisbare 
Gcwiliheit,  daß  einige  der  landwirtschaftlichen  Masscn- 
er/eugniase  weniger  reichlich  auafallen  würden  als 
zuvor.  Die  Roheiaenpreiae  gaben  zunächst  Anfang 
März  eine  Kleinigkeit  nach  und  gingen  dann  ständig 
zurück,  ila  der  Kindruck  vorherrschte,  daß  sie  im  Ver- 
hältnis zu  den  Preisen  der  Fertigerzeugnisse  zu  hoch 
seien.  Im  .luli  zeigte  Bich  ein  Nachlassen  des  Be- 
dürfe* an  Eisen  und  Stahl,  und  im  August  erfuhr  der 
Aktienmarkt  eine  erneute  Abschwächung,  bis  schließ- 
lich  zu  Beginn  der  dritten  <  »ktoberwoche  die  bekannte 
Krisis  hereinbrach,  die  in  der  Tagespresse  genügend 
erörtert  worden  ist,  so  daß  cb  sich  wohl  erübrigt,  auf 
ihre  Ursachen,  über  die  sich  der  Swankscbe  Bericht 
ebenfalls  äußert,  an  dieser  Stelle  nochmals  einzugchen. 
Ob  Kredit  und  Vertrauen,  diese  wesentlichen  Vor- 
bedingungen einer  Besserung  der  Verhältnisse,  in 
vollem  Umfange  bald  wiederkehren  werden,  hält 
Swank  für  zweifelhaft,  wenn  er  auch  die  Aussichten 
schon  ats  günstiger  betrachtet  und  somit  glaubt,  einen 
teil  weisen  Umschwung  in  naher  Zukunft  als  gewill 
hinstellen  zu  dürfen. 

Sehr  klar  veranschaulicht  wird  die  anfängliche 
Stetigkeit  und  der  dann  einsetzende  plötzliche  Um- 
schlag der  Lage  des  Eisenmarktes  in  den  Vereinigten 
Staaten  während  der  letzten  beiden  Jahre  durch  die 
folgende,  dem  Berichte  entnommene  Zusammenstellung 
(Tabelle  1)  der  Kursschwankungen,  denen  die  Aktien 
der  United  States  Steel  Corporation  unterworfen 
waron.  Die  Ziffern  dürfen  um  so  mehr  als  Gradmesser 
dienen,  als  die  Kurse  der  übrigen  mallgebendcn  Aktien 
einen  ähnlichen  Wechsel  aufzuweisen  hatten. 

Prägt  sich  in  diesen  Zahlenreihen  mit  mehr  oder 
minder  großer  Genauigkeit  der  jeweilige  Stand  der 


nordamerikanischen  Eisenindustrie  in  der  Berichtszeil 
aus,  so  ermöglicht  die  nächste  Zusammenstellung 
< Tabelle  2)  eine  einwandfreie  Uebersicht  über  ihre 
sc hlieUlichen  Ergebnisse.  Da  wir  für  die  einzelnen 
Posten  auf  Grund  der  Swanksehen  Ziffern  überall  den 
Fortschritt  oder  den  Rückgang  im  Jahre  190«  gegen- 
über seinem  Vorgänger  in  Hundertteilen  ausgerechnet 

Tabelle  1. 


Kur«  der  Aktie» 


V  H.  HIin-1  Corporaiitm 


VortUlf  »Mktirtt 


MAMaiAkoVn 


Nlc- 
Slam) 


ttrr 

Stund 


Ki.- 
rirjfatrr 
tiiaixl 


1905  Dezember 

l<>2;  - 

107 

30 

1906  Januar  .  . 

10,ri 

113'  4 

42 

Februar  . 

105'  - 

113 

40*  • 

„    März . 

l04'/4 

107'/, 

38' 

„    April .  .  . 

105^. 

107'/« 

89''  4 

„     Mai    .   .  . 

■      •  • 

102 

107 

36'/« 

.    Juni     .  . 

99%   107'/.  34 

,    Juli   .  . 

9$»,, 

107%  32% 

»    August  .  . 

105 

109'/. 

39% 

.  Seplember 

105 

108 

43% 

„    Oktober  . 

105'/« 

108% 

45% 

„  November 

104 

107% 

45 \i 

Dezember 

■      •  • 

102*  » 

105», « 

46^  - 

1*07  Januar  .  . 

104 

107% 

42»,  4 

Februar 

•      .  « 

i  o:i 1  .'s 

106'  ,  4 

:  42'> 

.    März  .  .  . 

>      •  • 

91  % 

103% 

31"» 

„    April.  .  . 

07'/, 

102 

35'  . 

9C. 

102% 

31»/- 

.    Juni  .  .  . 

96% 

99% 

31 ;  - 

.    Juli      .  . 

98% 

101 

35'  4 

91 ' :» 

100% 

29  "4 

„  September 

87'  . 

96 

20% 

„    Oktober  . 

81V» 

89% 

2IT  . 

,  November 

79*/. 

85% 

22'  . 

„    Dez.  (1.  bis  24  |  . 

«4% 

90% 

I  24 

90'  r  ,  24         28'  4  ; 


•ter 
Staad 

43'  . 

46'  4 

46"  's 

4I7  . 

46% 

41:  - 

42 

40 

47% 

47»/, 

50' ,4 

49% 

49'  - 

50% 

461  4 

44»  , 

39% 

8h' 

35 % 

39 

35% 

33% 

27»  ,  , 

25% 

28 
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Eisenorzverladungen  vom  Oberen  See   t  34  9H3I11 

Gesatntförderung  von  Eisenerz   t  43  200  551 

Verladungen  von  pcnmtylvaniacher  Anthrazitkohle   t  02  392  764 

liesamtförderung  von  Kohlen  aller  Art   t  350  255  513 

Gesamterzeugung  von  Koks   t  29  233  034 

Verladungen  von  t'onnellsville-Koks   t  10  232  149 

Verladungen  von  Pocahontas-Koks   t  1910  222 

G-jsamterzeugung  von  Roheisen  (einschl.  Spiegcleistin  und  Ferro. 

legieruugen)   t  23  3Co  257 

Erzeugung  von  Spiegeloisen,  Fciromutigau,  Ferruphosphor  usw.  t  298  08ii 

Erzeugung  von  Bessemerstahl-Blöcken  und  -Formguß  .  .   .  .  t  II  11«  437 

Erzeugung  von  Martinstabl-Blöcken  und  -Formguß   t  9  114  91s 

Erzeugung  aller  Arten  von  Stahl-Blöcken  und  -Formguü    .    ,  t  20  34  4  33U 

Erzeugung  von  Koimtruktiunsciscn  (ausschl.  Blechet   t  1  6h  7  087 

Erzeugung  von  («roh-  und  Feinblechen  (ausschl.  Nagelblcchei  t  :<  5*8  740 

Erzeugung  von  Eisen-  und  Stahl- Drahtutäbcn    t  I  837  027 

Erzeugung  von  WnlzeUen  (ausschl.  Schienen)  ......  t  13079  511 

Erzeugung  von  Reasemerstahlschieneu   t  3  243  424 

Erzeugung  aller  Arten  von  Schienen   t  3  429  944 

Gesamterzeugiing  von  Walzeiscn  (einschl.  Schienen i   t  17  109  455 

Erzeugung  von  geschnittenst)  Nägeln  uns  Ki.<-M  und  Stahl  .  .  t  Ol  578 

Erzeugung  von  Drahtstiften                                                   .  t  492  378 

Einfuhr  von  Eisenerz                                                   .  .       .  t  859  181 

Ausfuhr  vor  Eisenerz   t  211387 

Einfuhr  von  Eisen  und  Stahl.  Weil  in  j,   JO  4«»1  283 

Ausfuhr  von  Eisen  und  Stahl.  Wert  in        ....    142  930513 

Neu  verlegte  Eisenbahnen,  Länge  in  km                                 .  .  *  125 

Tonnengehalt  der  neu  erbauten  Schiffe   .  248  710 


IW6 


39  139  814 
48  513  724 
50  589  773 
375  099  817 

33  015  9»  14 

18  139  3fi'i 

1  864  797 

25  712  loo 
310  532 
12  472  443 
II  150  100 
23  772  500 

2  152  072 
4  249  070 
1  901  500 

|5  800  350 

3  852  122 

4  041  533 

19  901  883 

53  945 
521  034 
1  077  356 
269  484 

34  827  132 
172  555  588 

8  877 
330  500 


Somit  für  I!»im> 
Zaaahmr  I  -  i 
Abnahme  (  . 

+  12  «o 

+  12  «o 

—  S  % 

-|-  :>% 

-  14  e„ 

-r  1 1  % 
4  % 

i      I  *  *  ",D 

+  -»v 

12  % 

■  22»,. 

-  16% 


+  18  u,( 

-f-    3  „ 
•  15% 
+  10  % 
-v  17  % 

-j~  i'1  "•• 

-  12  "„ 
--  5..„ 
--25  o0 
-u  27  0;0 
--31  «v 
•4-  20  "  „ 
+  9% 
+  34  % 
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haben,  ho  bedarf  die  Tabelle  eigentlich  kaum  noch 
besonderer  Erläuterungen,  zumal  da  vir  solche  für 
die  wichtigsten  Erzeugnisse  schon  früher  zu  geben 
Oelegenheit  hatten,  ho  für  die  Eiscnerzfördcrung. • 
die  Kohlengewinnung,**  die  Koksborstullung, ••  die 
F.rzeugung  von  Roheisen,***  ton  Besscmer-  und  Martin- 
stahl, f  Daß  die  damali*  mitgeteilten  Zahlen,  auf  die  hier 
ausdrücklich  verwiesen  sei,  teilweine  nicht  ganz  genau 
mit  den  oben  abgedruckten  Ergebnissen  Obereinstimmen, 
hat  wohl  in  nachträglichen  Berichtigungen  seinen 
Grund  und  spielt  bei  der  Geringfügigkeit  der  Mengen- 
unterschiede kaum  eine  Rolle.  Sehen  wir  die  letzte 
Keiho  der  Tabelle  2  naher  an,  so  zeigt  sich  fast  über- 
all eine  Zunahme  der  Förderung  odor  Erzeugung, 
eine  Abnahme  nor  hei  pennsylvanischer  Anthrazit- 
kohle —  au«  dem  schon  angeführten  ü runde  — ,  so- 
wie bei  I'ocahontas-Koks  und  geschnittenen  Nägolu. 
Von  diesen  wurden,  wie  hier  gleich  hinzugefügt  wer- 
den möge,  im  Berichtsjahre  70  (im  Vorjahre  68)  o  0 
aus  FluBeisen  und  30  (32)  •/*  aus  SchweiBeisen  her- 
gestellt, während  das  Material  der  Drahtstift«  aus- 
scblieölich  aus  Flußeisen  bestand. 

Der  überwiegende  Teil  nicht  nur  der  Eisen- 
srzfördorung  an  sich,  sondern  auch  der  Mehr- 
menge des  Berichtsjahres  entfiel  auf  die  Eisenerz- 
grnben  am  Oberen  See,  deren  Zahl  sich  beträchtlich 
vermehrte,  um  wieviel,  wird  in  der  Statistik,  ab- 
weichend von  der  früheren  Gepflogenheit,  nicht  an- 
gegeben; für  1905  wurden  145  Groben  aufgeführt.  Für 
die  vier  großen  Gruppen:  Oberer  See,  Süden,  Norden, 
Westen  haben  wir  das  Verhältnis  zur  Gesamtgewinnung 
an  Eisenerz  bereits  dargelegt;*  mehr  ins  Einzelne 
geht  die  Tabelle  ö,  in  der  die  Ziffern  aller  wichtigeren 
Erzgebiete  der  Vereinigten  Staaten  sich  zusammen- 
gestellt finden. 

Tabelle  S. 


KLeai-rzförderan»-  »«>■»  l« 

J  L.  ! 


(iruben   am  Oberen  See  in 


Michigan  und  Wisconsin  . 

12  722  932 

18  145 

547 

Vermilion-  u.  Mesabi-Grubeti 

22  180  17» 

25  994 

267 

Missouri-Groben  

09  046 

90 

15« 

I'ornwall-Gruben  in  IVijiisyl- 

»26  933 

776 

009 

New- Jersey- Gruben  .... 

552  706 

551 

108 

Cbateaugay -Gruben  am  See 

<  bamplain  

114  177 

119 

340 

Fort-Henry-Gruben  .... 

r.  14  139 

572 

714 

Salisbury  -  Bezirk    in  Con- 

18  Ont) 

19 

505 

Cranherry -Gruben  in  Nord- 

57  183 

5<i 

955 

(iruben  der  Tennessee  Coal. 


Iron   and    Kailroad  <.'o.  in 

Alabama   1  404  534   1  606  515 

Insgesamt  aus  den  genannten 

Bezirken   18  360  994142  932  175 


Die  Einfuhr  von  Eisenerzen,  nach  Ursprungs- 
ländern getrennt,  veranschaulicht  Tabelle  4.  —  Die 
Verschiffungen  der  kubanischen  Eisenerze  wur- 
den im  Jahre  1906  ebenso  wie  11*05  allein  von  der 
Juragua  Iron  Company  und  der  Spanish  -  American 
Iron  Company  ausgeführt,  und  zwar  wiederum  mit 
etwa  einem  Viertel  von  der  ersten,  mit  reichlich  drei 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  49  S.  1782 
Ins  17*3. 

**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  4*  S.  1747. 
•**  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  9  S.  317. 
v-  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  14  S.  501 
bis  502  und  Nr.  19  S.  671. 


Tabelle  4. 


ftiai*n*pw.1i*lnfithp 

m>PDvri*£>iniuHr 

Im  Ja 

ure  ivu3 

In  Jahre  190« 

Im  Wert« 

im  Werte 

am 

»OD 

t 

/ 

t 

9 

tvuna  

I4379UU 

649592 

2178997 

SitiLnii>n 

1 »4933 

366436 

174620 

418922 

Griechenland  . 

49408 

61560 

Nfufumlluuci 

5690 

6 1»00 

127401 

125395 

Großbritannien 

und  Irland  . 

415 

2396 

235 

1965 

Deutschland  .  . 

1 

42 

1101 

8949 

(Quebec,  Ontario 

1057«i2 

240803 

58816 

100125 

Belgien  .... 

400 

3370 

406 

6662 

SonBtig.Ländern 

3404 

6114 

15777 

64869 

Insgesamt 

859185 

2002101 

1077356 

2907434 

Tabelle  5. 


Vir  den  Betrieb  Torg<-«ehene  HreoiiitonY 

tnaffeMtnt 

Ho.  h- 
ofen 
Im 
Jahre 

Kol»  und 
Koh"e  " 

Anthrazit; 

Anthr. 
und  Koka 

Holzkohle; 

llolzk. 
nnd  Kok« 

Zahl 

Im 

Be- 
trieb* 

Im 

Zahl  He- 
triebe 

Zahl 

Im 

B'be 

Im 

Be- 
trieb* 

1901 

257 

188 

90 

54 

59 

24 

400 

266 

1902 

272 

222 

81 

52 

59 

33 

412 

307 

1903 

288 

120 

77 

29 

60 

33 

425 

182 

1904 

300 

206 

73 

38 

50 

17 

429 

201 

1905 

300 

242 

69 

46 

55 

25 

424 

313 

1906 

313 

269 

«6 

48 

50 

23 

429 

340 

Tabelle  0. 


Heini  Ilorhofenbetrlcbe  tataachllrb 
Trrbrauebte  Brennitoffe 

IDOS 

t 

1 

Bituminöse  Kohle  und  Koks 

21  300 

370 

23  680 

515 

Anthrazit  und  Koks  .... 

1  070 

735 

1  560 

184 

30 

572 

25 

473 

358 

575 

439 

935 

Insgesamt 

23  360 

258 

25  712 

107 

Tabelle  7. 

I90J 

« 

l 

— 

Bessemer-  und  phosphorarmes 

Roheisen  

Basisches  Roheisen  .... 

12  605 

030 

14  067 

966 

4  170 

802 

5  098 

973 

Poddelrohcisen  ..... 

739 

462 

600 

979 

Gießerei-  und  siliziumrcichrs 

4  831 

372 

4  844 

299 

Roheisen  für  Temperguß  .  . 

645 

400 

710 

890 

231 

442 

248 

900 

Fcrromangan  

c.7 

238 

61 

633 

Weißes,  halbiertes  Robeisen 

und  Hochofengiiß  .... 

68 

852 

78 

461 

Roheisen  insgesamt 

23  300  258  25  712  107 

Vierteln  von  der  zweiten  Gesellschaft.  Insgesamt 
wurden  von  der  Insel  Knba  seit  Eröffnung  der  dortigen 
Gruhon  im  Jahre  1884  8  100870  t  Eisenerz  verfrachtet, 
die  bis  auf  »3  82»  t  in  den  Vereinigten  Staaten  Käufer 
fanden. 

Die  Förderung  von  Manganerz,  für  das  in 
erster  Linie  Virginien  in  Frage  kommt,  war  nur  ge- 
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SB.  Jahrg.  Nr.  T. 


Tabelle  S. 


unter  28,3  ig 
».  d.  lfd.  m 

» 

«3  bU  42,1  kg           flb«r  48,1  kt  L«*».a«i 
«.  d.  lfd.  m              *.  d.  lfd.  m  * 

t                            l  i 

283  54C 
6  «04 
15 

1  639  639             1  928  937             3  852  122 
188  006                45  78«               189  396 

-  15 

Insgesamt  für  1906 
Insgesamt  für  1905 

289  165 
231  903 

1  777  €45             1  974  723             4  041  533 
1  627  250             1  570  790             3  429  943 

Tabelle  9. 

ErcrlmW  der  rnllert  Htu:<-  Ste.-I  ('oipor»l:..n  In,  Vrrli»lti,L 
min  (jf»«uji^ri;tt.üii 

CmtnlstKi.-» 

M.-el 
t;ur(,urmli<i:i 

1 

Uii»b- 
hanfU-.'  (i, - 
».  ]|.,'h»r<. -n 

• 

j  rrl»<lrn, 
«rKinlcrt 
oder  rrjt^'uirt 

* 

Anteil  der  V.  3.  Sferl 
190Z  ISOi 

21  219  94« 
20  975  470 
12  058  M3 

17  919*ii!i 
27  53H  254 

20957  271 

;ly  139  814 
4S  51  3  724 

015  904 

54,2 
43,2 
86,5 

56,0 
4.1,4 

37,9 

Uohetxon  «Her  Art  

Spie^eleisen,  Ferruiiiau^an,  l'errophosphor  und  IVrro- 

1 1  23«  7Ki 
20«  872 

14  1C2  7111 

toi  «t;o 

25  401  574 

:<10  5:t2 

44,2 

67.2 

43.H 
74,0 

In^exanit    1  1  447        14  2<i4  451  25  712  10»,  44.5 


lUMSi'nio^talil-HlrM'ki-  uml  - 1  omi  kii  Li 
MnrlmNtLlil-idnrki-  uml  - K.>rm -u  Ii  . 


S201  S1  7  4  27(>42t;  12  472  243  65.7 
5  .',43  S49    5  t,12  251  1  1  15t;  lt'O  49,6 


44,2 

67.4 
51.4 


iMSL'xsiiiiit    13  745  606    1'  8*2  677  23  62«  :<4  3      5K.  i  f,0.2 


l!e*netiHTBt«ljlM<-hi<Ti(>ri  

■)  027  »ii'' 

1  S24  ;i2o 

:i  S52  122 

52,0 

53.« 

llauciHcu  

1  175  7*7 

L'7*;  *S5 

2  152  t.72 

54,t) 

54.0 

Urob-  u.  Feinbleche  einschl.  Schwarzblccbe  z.  Verrinnen 

2  392  467 

1  856  604 

4  249  070 

56,3 

57,4 

Drahtstähe  .,  

1  363  869 

537  691 

1  901  560, 

71,7 

69,9  , 

Stabeisen,  Itobrstreifi-u,  Martinstahl-  und  Schweißuitien- 

schienen  sowie  andere  fortigt*  Walzwerkserzeugnisse 

2  023  948 

5  122510 

7  746  458 

33.8 

31,0 

Insgesamt  fertige  Walzwerkserzeugnisso  einschl.  vor- 
gewalzto  Blöcke  für  8cbmiedezwccke  und  Knüppel 

1  1 
9  583  873  10  318  0l0il9  901  883j 

48,1 

47,3 

841  294 

179  740| 

521  034 

65,5  66,1 

ring  and  belief  sich  im  Berichtsjahre  auf  7032  t 
gegen  4184  t  im  Jahre  zuTor;  die  Vereinigten  Staaten 
waren  daher  genötigt,  224  800  t  bezw.  261  246  t  Man- 
ganerz einzuführen. 

Eine  Uobersicht  der  am  Schlüsse  des  Jahres  vor- 
handenen und  im  Betriebe  befindlichen  Hochöfen 
für  die  Zeit  von  1901  bis  1906,  sowie  die  Art  des 
verwendeten  Brennstoffes,  jribt  die  nächste  Zusammen- 
stellung (Tabelle  5).  Wie  sich  der  Verbrauch  der 
Hochöfen  an  den  verschiedenen  Brennstoffen  im 
Berichtsjahre,  verglichen  mit  1905,  gestaltete,  zeigt 
Tabelle  6.  Die  Menge  der  für  den  Hochofenbetrieb 
benötigten  Eisenerze  gibt  die  Statistik  nicht  genau 
an;  Swank  schätzt  sie  für  1906  auf  rund  50165000  t 
gegen  44  700000  t  im  voraufgegangenen  Jahre. 

lTcber  die  Roheisenerzeugung  im  Ganzen  und 
ihre  Verteilung  auf  die  einzelnen  Staaten  haben  wir 
schon  berichtet.  Nachzutragen  bleibt  noch  die  Menge 
der  verschiedenen  Sorten;  sie  sind  für  die  beiden 
Jahre  in  Tabelle  7  einander  gegenübergestellt.  Die 
darin  angeführten  Erzeugungszifforn  für  Ferro- 
mangan  weichen  etwas  von  den  früher*  nach  dem 
„Iron  Age"  mitgeteilten  ab,  wahrend  für  Spiegeloisen 
beide  Quellen  übereinstimmen.  In  Verhftltuiszahlen 
ausgedrückt  ergibt  sich,  daß  im  Jahre  1906,  verglichen 
mit  dem  Vorjahre,  die  Erzeugung  bei  Besaemerroh- 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  19  8.  617.  - 
auch  die  Einfabrmengen   für  Ferro- 


eisen  um  1 1  °/0 ,  beim  basischen  Roheisen  am  22 
bei  Gießereiroheisen  um  '/>  °/o»  De'  Temperroheieen 
um  10°/»,  bei  weißem,  halbiertem  Roheisen  usw.  um 
13  0,0  und  bei  Spiegeloisen  um  7  o/o  gestiegen  ist, 
wahrend  I'uddelroheisen  um  17°/«  und  Ferromangan 
um  6  °/o  zurückgegangen  sind. 

Auf  die  Ziffern  der  Erzeugung  von  Beinerner- 
und  Martinstahl-Blöcken  hier  nochmals  einzu- 
gchen, erübrigt  sich  nach  unseren  früheren,  oben  bereite 
erwAhnten  ausführlicheren  Angabon.  Doch  dürfte  ein 
Hinweis  auf  die  zunehmende  Bedeutung  des  basischen 
Verfahrens  für  die  Stahlherstellung  in  den  Verein  igten 
Staaten  am  Platze  sein.*  Nachzutragen  ist  ferner,  dafi 
im  Jahre  1906  Bessemerstahl  in  55  Werken,  die  sich  auf 
21  Staaten  verteilten,  erzeugt  wurde.  Darunter  waren 
26  Normal-Bessemerwerke,  15  Tropenas -Werke,  zwei 
Robert  -  Bessemerwerke,  eine  Bookwalteranlage  and 
11  sonstige  Besse merwerke.  Außerdem  waren  vier 
Bessemeranlagen  außer  Betrieb.  Die  Herstellung  von 
Martinstahl  erfolgte  in  20  Staaten  in  125  Werken. 
Die  Zahl  der  Martinöfen  belief  sich  —  allerdings  erat 
im  November  1907  —  auf  961,  darunter  196  saure 
und  495  baaischo;  vier  saure  and  92  basische  Oefeu 
waren  zur  selben  Zeit  noch  im  Bau  begriffen. 

Die  in  Tabelle  3  aufgeführte  Erzeugung  von 
Schienen  verteilte  sich ,  nach  Material  und  Ge- 
wicht getrennt,  in  der  oben  augugebenen  Weise 
(Tabelle  8). 

*  Vergl.  „Stahl  nnd  Elsen"  1907  Nr.  20  8.  719. 


Digitized  by  Google 


12.  Februar  1908.        Aue  Fachvereinen.  —  Referate  und  kleinere  Mitteilungen.       Stahl  and  El  mix.  141 


An  der  Erzeugung  von  Konstruktionseisen, 
worunter  Trager,  "L-Eisen,  T-Eisen.'lj-Eisen,  Winkel 
and  andere  Formoiseasorten,  jedoch  keine  Bloche  oder 
BleL'htrüger  zu  verstehen  sind,  nahmen  10  (i.  V.  9) 
Staaten  teil,  darunter  Pennsylvanien  allein  mit  78,9 
(i.  V.  84,9)  O/Q.  2 147  877  t  der  Gesamtmenge  wurden  im 
Berichtsjahre  aus  Flußeisen,  4795  t  aus  Schweißeisen 
gewalzt,  gegen  1  675  271  bezw.  11  816  t  im  Jahre  zuvor. 

Die  Herstellung  tou  Orob-  und  Feinblechen 
wurde  in  16  (1905  in  14)  Staaten  betrieben,  unter 
denen  wiederum  Pennsylvanien  mit  einem  Anteil  von 
62,7  (L  V.  65,3)  */•  an  der  Spitze  marschierte.  Das 
Material  bestand  mit  4173508  t  aus  Flußeisen  und  mit 
75562  t  aus  SchweiBeisen.  —  Die  Erzeugung  tou 
Schwarzblechen  zum  Verzinnen,  die  in  den  vor- 
stehenden Zahlen  «ingeNi-lilassen  ist,  stieg  um  18,4  u/«, 
d.  b.  Ton  515  708  t  im  Jahre  1905  auf  585  296  t  im 
Berichtsjahre.  —  Die  Menge  des  hergestellten  Weiß- 
bleches beziffert  die  Statistik  für  1906  auf  499569  t, 
die  des  Mattbleches  auf  87  789  t. 

An  Walzeisen  insgesamt  (einschließ- 
lich Schienen)  wurden  im  Berichtsjahre  2  792428  t 
mehr  hergestellt,  als  im  vorangegangenen  Jahre,  und 
zwar  entfielen  von  der  Oesamtmenge  17  680  342  t  auf 
Flußeisen  und  2  221541  t  auf  Schweißeisen.  Sie  ver- 
teilt« sich  auf  27  (i.  V.  26)  Staaten,  unter  denen 
Pennsylvanien  mit  51,2  (i.  V.  62,9)  die  unbestrit- 
tene Küüruug  hatte;  dann  folgten  Ohio  mit  15,2 
(13,6)0/,,  JUinois  mit  10,8  (10,8)  o/0,  New  York  mit 
6,2  (5,4)  o/©;  unter  den  übrigen  Staaten  erscheint 
Wyoming  im  Berichtsjahre  zum  erstenmal. 

Als  Schluß  der  statistischen  Angaben  führen  wir 
endlich  noch  eine  Zusammenstellung  auf,  die  einmal 
den  Anteil  der  United  States  Steel  Corpo- 
ration an  den  Oeaamtziffcrn  der  Eisen-  und  Stahl- 


industrie der  Vereinigten  Staaten  im  Berichtsjahre 
zeigt,  zugleich  aber  auch  veranschaulicht,  wie  sich 
dieses  Verhältnis  gegenüber  1905  in  den  einzelnen 
Gruppen  geändert  hat  (Tabelle  9). 

Frankreichs  Hochofenwerke  am  1.  Jannar  190N.  * 
Wie  wir  dem  „Echo  des  Minos  et  de  la  Metall- 
urgie"** entnehmen,  standen  in  Frankreich  an  Hochöfen 

im  Feuer:  1.J.o«a,      I.  Juli      1.  J.tm.r 

B,lirk  IMS  1907  1907 

Osten  C9  74  76 

Norden  14  14  14 

Mittel-    und  .Südwest- 
Frankreich   ....    28  33  32 
Zusammen  III         121  122 

Danach  waren  also  am  1.  Januar  d.  J.  insgesamt 
zehn  Oefen  weniger  im  Betriebe,  als  am  I.  Juli  1907, 
wahrend  die  Zahl  gegenüber  dem  I.  Januar  1907 
sogar  um  elf  abgenommen  hat.  Nach  der  Art  de»  er- 
blasenen  Roheisens  verteilten  sich  die  Hochöfen  auf  die 
Bezirke  wie  folgt:    P(|(ld<u.        (llrB„rl.  Thom... 

roheliM*n  rohHwij  rohrlieii 

Htllrk  I.Jan.  I.  Juli    I.  Jan.  I.Juli    1.  Jan.  1.  Juli 

1SOS     ISOT        ISO*     1S07       ISO*  1907 

Osten  ....    10      II        20     22       39  41 
Norden    ...      7       7         I        1  66 
Mittel-  u.  Süd- 
west- Frank  r.    17      18        9      11         2  3 
Die  derzeitige  tägliche  Robeisenerzeugung  Frank- 
reichs betragt  etwa  10  000  t  und  bleibt  damit  hinter 
der  Ziffer,  die  Anfang  1907  in  Frage  kam,  um  rund 
1000  t  zurück. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Xr.  33  S.  1205. 
**  190*.  20.  Januar,  S.  66. 


Aus  Fachvereinen. 


Deutscher  Werkmeister-Verband. 

Die  Bestrebungen  des  Verbandes ,  seinen  An- 
gehörigen auf  dem  Wege  der  Selbsthilfe  Vorteile  zu 
verschaffen,  erfreuen  sich  steigenden  Erfolges :  weit 
üb«r  eine  Million  Mark  wurden  während  dos  Jahres 
1907  vom  Verbände  im  Interesse  der  Mitglieder  ver- 
ausgabt. Gezahlt  wurden  rund  675  000«*  für  Todes- 
fälle, 204000  JC  erhielten  die  Witwen  als  Unter- 
stützungen, 148  000  Jt  die  bedürftigen,  invaliden  und 
kranken  Mitglieder.  Für  Brandschaden  wurden 
23000  .4  aufgewendet.  Trotzdem  wurde  das  Vereins- 
vermögen  auf  rund  9'/<  MiUionen  Mark  gebracht  und 
damit  die  nötige  Sicherheit  für  die  von  Jahr  zu  Jabr 
steigenden  Verpflichtungen  geschoffon.  Seit  Gründung 
des  Verbandes  (1884)  betrugen  Vermögen  und  Lei- 
stungen bis  Ende  1907  rund  21  Millionen  Mark.  Zur- 
zeit zahlt  der  Verband  etwa  47  000  Mitglieder,  von 
denen  ungefähr  8500  sich  im  letzten  Jahre  zur  Auf- 
nahme meldeten.  Die  sozialpolitische  Tätigkeit  des 
Verbandes  war  besonders  rege  und  erstreckte  sich 
u,  a.  auf  ein«  Milderung  des  Lohnbeschlagnahme- 


gesetzes,  das  in  seiner  jetzigen  Form  die  Privat- 
angestcllton  außerordentlich  schwer  trifft,  sowie  auf 
Peusionsversicherung.  Zu  verschiedenen  anderen  Fragen 
wurden  Kundgebungen  veröffentlicht.  Außerdem  wurde 
eine  Sparbank  gegründet,  deren  gemeinnützigen  Zweck 
der  Hundesrat  durch  Befreiung  von  der  Reichsstempel- 
steuer anerkannte. 

Iron  and  Steel  Institute. 

Die  diesjährige  Früh  jahrshaupt  Versamm- 
lung des  „Iron  and  Steel  Institute"  wird  am  14.  und 
15.  Mai  in  den  Räumen  der  „Institution  of  Civil  En- 
gineors"  zu  London  (8W.,  Great  George  Street)  statt- 
finden. 

Bei  dieser  Gelegenheit  sollen  auch  die  neuen 
0  a  r  n  e  g  i  e  -  S  t  i  p  e  n  d  i  e  n  *  vergeben  werden,  für  die 
«ich  die  Bewerber  vor  dem  29.  d.  Mts.  melden  müssen. 

Die  Herbstversainmlnng  soll  am  29.  Sep- 
tember und  den  folgenden  Tagen  in  Middlesbrough 
abgebalten  werden. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Xr.  3  S.  100. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Italien.  Den  Italienern  gebührt  das  Verdienst, 
den  Eisenbeton  zum  Bau  kleinerer  Schiffe  und  Prahme 
zuerst  praktisch  verwertet  zu  haben.  Jetzt  geht  dio 
Nachricht  durch  die  Tagespresse,  daß  der  italienische 
Ingenieur  Lorenzo  d'Adda  in  Genua  im  Verein 
der  Schiffsingenieure  die  Anwendung  des 

Elsenbetons  als  Ersats  von  Panzerplatten 
hei  Kriegsschiffen 
empfohlen  habe.    Nach  Mitteilung  der  „Neuen  freien 
Presse"    soU   der  MarineminisUr   Öchießversuche  in 


Muggiano  angoordnet  haben  auf  Eisenbeton  wände,  die 
nach  dorn  Vorschlage  d'Adda«  konstruiert  und  auf 
beiden  Seiten  nur  durch  eine  dünne  Stablplatte  gedeckt 
sind.  Der  Krflnder  rechnet  angeblich  für  ein  Linien- 
schiff eine  Ersparnis  von  8  Millionen  Mark  heraus, 
wenn  die  Kruppschen  Panzerplatten  durch  seine  Kon- 
struktion in  Eisenbeton  ersetzt  werden.  Die  außer- 
ordentliche Widerstandsfähigkeit  eines  zähen  Betons 
von  entsprechender  Zusammensetzung  gegen  Schuß- 
Wirkung,  namentlich  wenn  die  Oberfläche  gegen  die 
unmittelbare  Stoöwirkung  geschützt  wird,  ist  durch 
den  Fostungsbau  ja  zur  Genüge  erwiesen.  d'Adda 
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will  dann  im  Russisch  -  Japanischen  Kriege  weitere 
HuolmchtuiiKc.il  gemacht  haben,  die  ihn  zu  seinem 
Vorsehlage  führten.  Abgesehen  von  der  Frage  der 
Konten  int  dabei  auch  der  Umstand  von  Bedeutung, 
(lab  da«  spezifische  Gewicht  den  Eisenbetons  nur  zu 
2,4,  da«  den  Stahls  zu  8  anzuwetzen  int,  ho  daO  die 
Kisenbctonumbülluug  ohne  GowichUvermehrung  er- 
heblich verstärkt  werden  könnte.  Erscheint  der  Oe- 
danko  danach  nicht  als  ein  Holcher,  der  ohne  wei- 
teres von  der  llnnd  zu  weinen  wäre,  ho  ist  doch  zu- 
nächst abzuwarten,  was  bei  den  Scbießver.-mcben 
herauskommen  wird." 

Amerika.  In  Verbindung  mit  ihrer  neuen  Riesen- 
stablwerksanlnge"  am  Michigan-See  baut  bekanntlich 
rlie  der  United  States  Steel  Corporation  zugehörige 
Indiana  Steel  Company  zurzeit  eine  in  erster  Linie 
zur  Unterkunft  der  auf  der  Hatto  beschäftigten  Be- 
amten und  Arbeiter  und  ihrer  Angehörigen  bestimmte 

Stadt  üary 

in  der  Nahe  de»  Werke». 

Mit  welcher  außerordentlichen  Tätigkeit  an  der 
Fertigstellung  der  Gcsamtanlagen  gearbeitet  wird,  und 
welch  günstiges  Bild  man  sich  von  dorn  künftigen  Auf- 
blühen der  Gründung  macht,  geht  aus  einem  Bericht 
hervor,  den  ,,Tho  Iron  Trade  Review"  •••  neuerdings 
veröflentlicbt ,  und  demzufolge  nicht  woniger  als 
(it)OO  Mann  zurzeit  mit  dem  Werk-  und  Stadtbau  be- 
schäftigt sind.  Die  Kbnung  des  Geländes  und  dio 
Fundamentierungsnrbeiten  haben  eino  Unmenge  Muhe 
und  Zeit  gekostet,  da  die  ganze  Gegend  von  IN  m 
tiefem  Saud  bedeckt  ist.  Da«  Ausfallen  der  Ver- 
tiefungen im  Boden,  Abtragen  von  kleinen  Anhöhen 
und  Heben  des  Gewaint-Grund&tücks  um  G  m  hat  die 
Bewegung  ton  Ober  "  Millionen  Kubikmeter  Erdreich 
Hrfordorlich  gemacht. 

Dio  Natur  ist  mit  ihren  Gaben  auf  dem  Gelände 
der  künftigen  Stadt  Gary  nichts  weniger  als  freigebig 
gewesen.  Der  Pfianzenwuchs  ist  spärlich,  und  um 
einen  Muttorboden  für  Rasenplätze  und  schatten- 
spendende  Bäume  zu  erhalten,  mußte  das  Land  20  cm 
hoch  mit  Lehm  bedeckt  werden,  auf  den  noch  eino 
5  bis  7  cm  starke  Schicht  Ackerkrume  zu  liegen 
kam.  20-  bis  30  000  Bäume  sollen  nun  eingesetzt 
und  meilenweite  Strecken  mit  Rasen  angepflanzt  worden. 

«iary  soll,  wenn  seine  Einwohnor  von  ihm  Rositz 
ergreifen  werden,  einen  Vorgleich  mit  auderen  ein 
Jahrhunderte  altes  Gemeinwesen  zählenden  Städten  in 
joder  Beziehung  aushalten  können  und  sowohl  vom 
ästhetischen  Standpunkte  aus  als  auch  bezüglich  der 
Wohlfahrtseinrichtungen  den  Anforderungen  der  Neu- 
zeit in  mustergültiger  Weise  entsprechen.  Ks  soll 
eine  Stadt  von  hervorragender  Sauberkeit  werden,  wo 
jede  Familie  ihr  eigenes  Wohnhaus,  umsäumt  von 
einem  eigenen  Rasenplatz,  besitzt.  Gerade,  sich  senk- 
recht kreuzende  Straßen  durchziehen  dio  Stadt  und 
bilden  einzelne  Häuserblöcke,  in  denen  wiederum 
kaum  ein  Haus  dem  andorn  gleichen  «oll,  da  über 
50  verschiedene  architektonische  Entwürfe  zur  Aus- 
fahrung gelangen  werden.  In  der  Ausstattung  der 
Wohnhäuser  wird  darauf  geachtet,  daß  zusammen- 
gehörige Bcvölkerungskreise  in  besondere  Stadtviertel 
kommen.  So  sind  die  billigen  Wohnungen  und  die 
Logierhfiuser  für  Tagelöhner  in  einem  Stadtteile  zu- 
sammengelegt, die  Wohnhäuser  für  gelernte  und  besser- 
gestellte Arbeiter  in  einem  andern,  während  wiederum 
getrennt  die  Wohnsitze  der  höheren  Werksbeamten 
und  der  Kaufleute  der  Stadt  angeordnet  sind  Die 
Steel  Corporation  ist  von  der  Hoffnung  geleitet,  diese 
Wohnhäuser  bald  an  ihre  Angestellton  zu  verkaufen. 

*  .Deutsche  Bauzeitung"  1!»<>8  Nr.  2  S.  1«. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen''  I90C  Nr.  11  S.  tl<.>2: 
1907  Nr.  IH  S.  445. 
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und  hat  daher  sehr  vorteilhafte,  zum  Kauf  einladende 
Bedingungen  aufgestellt. 

Dio  Pläne  der  Steel  Corporation  betreffen  den 
Bau  einer  Stadt  mit  einer  anfänglichen  Einwohnerzahl 
von  50  000,  doch  ist  bei  der  Anlage  der  öffentlichen 
Bauten  und  Einrichtungen  auf  eine  Bevölkerung  von 
300  000  Köpfen  Rücksicht  genommen.  Zurzeit  sind, 
einschließlich  der  privatem  Unternehmungsgeist  ent- 
sprungenen, nahezu  1000  Wohnhäuser  im  Entstehen 
und  wird  über  den  Verkauf  von  mehr  als  löOOGrutnl- 
BtOcksantoilon  unterhandelt,  wobei  vertragsmäßig  fest- 
gesetzt ist,  daß  mit  dem  Bau  der  Gebäude  innerhalb 
von  sechs  Monaton  begonnen  und  das  Haus  selbst 
innerhalb  18  Monate  fertiggestellt  sein  muß.  Jude» 
Wohnhaus  muß  mindestens  zwei  Stockwerke  besitzen 
und  darf  nicht  unter  18  m  tief  sein;  es  soll  in  Back- 
stein, Baustein  oder  Beton  mit  einem  Dach  aus 
Schiefer.  Metall  oder  einem  sonstigen  feuersicheren 
Material  aufgeführt  werden.  Für  ein  Theater  und 
weitere  öffentliche  Gebäude  und  Plätze  sind  an  der 
Hauptstraße,  dem  Broadway,  Grundstücke  vorgesehen. 
Zwei  Parka  werden  bereits  angelegt,  von  denen  der 
eine  im  westlichen  Stadtgebiet  vier  Straßenblöcke,  der 
andere  östlich  von  dorn  Broadway  zwei  Blöcke  ein- 
nimmt. Letzterer  ist  hauptsächlich  als  Sportplatz 
gedacht.  Auch  mit  dein  Bau  des  ersten  Schulhauses 
ist  bereits  begonnen  worden.  An  Bierhallen  („saloons") 
sind  für  die  eigentliche  .Stadt  Gary"  nur  fünf  ge- 
nehmigt, die  zudem  noch  einer  scharfen  Uoberwachung 
von  seiten  der  Steel  Corporation  unterworfen  sein  sollen. 

Wie  bereite  angeführt,  ist  die  Stadt  aus  recht- 
eckigen Straßenblöckon  zusammengesetzt.  Die  von 
Norden  nach  Süden  sich  erstreckende  Hauptstraße, 
der  30  m  breite  und  annähernd  8  km  lange  Broadway, 
wird  von  der  25  m  breiten  und  ebenfalls  8  km  langen 
6.  Avenue,  wohl  in  Zukunft  der  Hauptverkehrsader, 
nur  einige  Häuserblocks  von  dem  Calumet  River  ent- 
fernt, gekreuzt.  Die  übrigen  Straßen  sind  etwas  über 
18  m  breit.  Das  Nutzwasser  wird  dem  Michigan-See 
an  einer  20  km  von  der  Mündung  des  Calumet-Flusaes, 
der  in  der  Hauptsache  für  eine  Verunreinigung  in 
Betracht  kommen  kann,  entfernten  Stelle  entnommen 
und  durch  einen  5  km  langen  Stollen,  der  24  m  unter- 
halb Scospiegol  durch  das  tonigo  Gebirge  getrieben 
wird,  zu  dem  88  in  hohen  Wasserturm  gepumpt.  Die 
Leistung  der  elektrisch  angetriebenen  Pumpmaschinen 
(Zentrifugalpumpcn)  soll  täglich  90000  cbm  betragen. 
Auch  die  Kanalisationsanlage  wird  in  einer  der  er- 
warteten raschen  Bevölkerungszunahme  entsprechen- 
den Größe  ausgeführt;  die  Reinigung  der  Abwässer 
der  Stadt,  denen  die  dor  Eisenwerke  zugeleitet  werden, 
soll  nach  dorn  biologischen  Verfahren  geschehen.  Da 
man  beabsichtigt,  dio  Stadt  mit  elektrischer  Beleuch- 
tung zu  versehen  und  man  auch  glaubt,  späterhin 
einen  Teil  des  Gasbedarfs  von  der  noch  zu  erbauen- 
den Kokerei  des  Werkes  beziehen  zu  können,  ist  bei 
dem  teilweise  bereits  fertigen  Oaswerk  nur  auf  100000 
Einwohner  Rücksicht  genommen  und  werden  zwei 
Anlagen  täglich  je  etwa  8500  cbm  Oos  liefern  können. 
Endlich  sei  noch  erwähnt,  daß  die  Gründung  die  Ver- 
legung verschiedener  Eisenbahnlinien,  die  jetzt  das 
Gelände  durebzichon,  nötig  macht. 

Zu  Two  Harbours,  dem  Hafen-  und  Stapelplatz 
am  Oberen  See  für  die  mit  der  Bahn  ankommenden 
Eisenerze  aus  Minnesota,  wird  zurzeit  das 

erste  eiserne  Urzdock  an  den  großen  Seen 

angelegt.»  Wenn  dieses  auch  nicht  das  erste  seiner 
Art  in  der  Welt  ist,  indem  sowohl  in  Kuba  wie  in 
Norwegen  solche  Eisenkonstruktionon  bereits  aus- 
geführt sind,  si*  ist  es  doch  seiner  Größe  wegen  be- 
sonders zu  bemerken.    Two  Harbours  ist  gegenwärtig 

*  .The  Iron  Trade  Review"  Ifto7,  2*.  November. 
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der  Durchgangsplatz  nicht  allein  für  Hie  Erz««  au»  «lein 
Vermilion-Be/irk,  sondern  auch  für  den  größten  Teil 
der  «UM  dem  Osten  von  Mesabi  stammenden.  Hin  jetzt 
besitzt  T*o  Harbours  bei  sehr  beschränkten  Lan- 
dungsverhältuisscii  bereit«  fünf  nebeneinander  «ich  in 
den  See  erstreckende  Dock»,  von  denen  da«  letzte  im 
vergangenen  Sommer  dem  Betrieb  übergeben  wurde. 
Hie  Enge  des  Hafen«  bedingte  auch  die  vcrhältnis- 
mlltg  geringe  Länge  der  vorhandenen  Docks,  ho  daß 
dieselben  aU  die  kürzesten  an  den  Seen  anzusehen 
sind.  Dan  neue  Dock  Nr.  6.  das  in  einer  Entfernung 
von  60  m  dem  fünften  parallel  lauft,  wird  bei  einer 
Gesamtlänge  von  270  m  noch  um  47  m  kürzer  werden 
als  die  übrigen.  Em  soll  1-tH  Taschen,  74  an  jeder 
Seite,  enthalten  und  wird  etwas  über  22  m  hoch, 
2  m  höher  als  da«  größte  der  alten,  bei  einer  äußeren 
Breit*  von  16  m  (nicht  ganz  15  m  bei  den  alten» 
werden,  Leber  da«  eiserne  Traggerüst  werden  die 
Taschen  seitlich  noch  um  2.80  m  hervorragen.  Ins- 
gesamt wird  da«  Dock  48  20t»  t. 
eine  Tasche  325  t,  fassen  können, 
5850  t  mehr  als  eines  der  hölzernen. 

Wie  aus  der  Abbildung  1  zu 
ersehen  ist,  ist  der  Boden  der 
Taschen  unter  45"  geneigt,  er  w  ird 
durch  15  •  30  cm  starke  Lang- 
hölzer mit  einem  75  mm  «tarken 
Ahornholzbelag  gebildet.  Abge- 
sehen von  der  kurzen  inneren 
Scheidewand,  für  die  'J,5  mm  star- 
kes Eisenblech  verwendet  ist,  be- 
stehen die  übrigen  Seitenwandun- 
gen der  Taschen  au«  10  cm  star- 
ken Bohlen.  Oben  laufen  vier 
Schienenstränge. 

Einschließlieh  dor  Zufahrt  be- 
trügt die  ganze  Länge  des  Docks 
450  m.  Die  Tiefe  des  Wassers 
geht  von  4.50  bis  12  m.  Für  die 
Fundamentierung  mußten  16  m 
lange  Pf  Ahle  in  Reihen  zu  je  sieben 
und  in  Abständen  von  0,90  m  in 
den  tonigen  Seegrund  gerammt 
werden.  Zur  Ausfüllung  der  Ver- 
steifung wurde  Steinschüttung  ver- 
wendet. Auf  den  Kost  kommen 
zwei  parallel  laufende,  '2,5  m 
hohe  Betonkörper  zu  liegen,  die, 
1,20  m  unter  mittlerem  Wasser- 
spiegel beginnend,  das  ganze  Erz- 
doek  tragen. 

Die  Abbildungen  1  und  2  zeigen  die  Einzelheiten 
der  Eisenkonstruktion.  Ein  durchlaufender  Blechträger 
ruht  auf  den  Weilern,  welche  wieder  gegenseitig  ver- 
steift sind.  Die  Weiler  stehen  entsprechend  der  Länge 
der  Taschen  3,65  m  voneinander  entfernt.  Weitete 
Einzelheiten  sind  aus  den  Abbild  ungen  ersichtlich. 

\\  as  die  Kosten  anbelangt,  so  werden  dieselben 
zu  I  150000  $  oder  etwas  über  die  Hälfte  mehr  als 
die  für  ein  hölzernes  Dock  von  derselben  Uröße  an- 
genommen, doch  rechuet  man  auf  eine  Haltbarkeit 
des  Baues  von  25  Jahren,  d.  h.  der  doppelten  Zeit- 
dauer von  hölzernen  Docks.  C.  G. 


elektri»cher  Starkstromanlagen  einzugehen.  Bei  der 
Bedeutung  der  hier  erwähnten  Fragen  für  unsere 
Betriebe  und  deren  Leiter  bringen  wir  nachstehend 
die  Ausführungen  des  Hrn.  Dr.  Beumer:  .Zum  Titel 
l'cberwachnngsgebflbrcn  hat  der  Minister  in  der  Kom- 
mission erklärt,  .wann  die  Leber  wachung  der  elek- 
trischen Anlagen  an  die  Leberwachungsvereine  über- 
gehen werde,  bisse  sich  noch  nicht  übersehen,  da  die 
.Normativbestimmungen  zurzeit  erst  ausgearbeitet  wür- 
den .  leb  freue  mich  über  diese  Erklärung,  da  hier- 
nach noch  Zeit  »ein  wird,  die  wichtigen  Anträge  zu 
berücksichtigen,  die  in  den  Normutivbestimmungen 
von  einer  Kommission  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute,  des  Vereins  für  die  bergbaulichen  Inter- 
essen im  <)l)erbergamt«be/.irk  Dortmund  und  der  Nord- 
westlichen Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  gestellt  worden  sind.  Der  Minister 
hatte  für  diese  wichtige  Angelegenheit  des  Entwurfs 
von  Normativbestimmungen,  die  wir  im  Interesse  der 
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Sicherheitsvorschriften  für  den  Betrieh 
elektrischer  SUrkstromnnlagen.  * 

(Jelegentlich  der  Landtagxverhandlungen  über  d«  n 
Etat  für  Hand<-I  und  (»ewerbe  hat  der  Abgeordnete 
Hr.  Generalsekretär  Dr.  W.  Beumer  Veranlassung 
genommen,  auf  die  wichtige  Frage  der  zukünftigen 
Gestaltung  der  Sicherheitsvorschriften  für  den  Betrieb 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  44  S.  1581. 


Industrie,  ihrer  Arbeiter  und  ihrer  Beamten  dringend 
wünschen,  eine  Kommission  eingesetzt,  die  abgesehen 
von  zwei  Ingenieuren  des  Essener  und  des  Kattowitzer 
Leberwachungsvercins  lediglich  aus  Vertretern  öffent- 
licher Elektrizitätswerke  bestand,  während  sich  Ver- 
treter industrieller  Betriebe  irgendwelcher  Art  in  dieser 
Kommission  nicht  befanden.  Daß  die  Leiter  der 
Elektrizitätswerke  die  Bedürfnisse  ihrer  Anstalten  be- 
treffend die  Noroiativbestimmungen  sehr  gut  kennen, 
liegt  auf  der  Hand,  daß  sie  aber  mit  den  gleichen 
Bedürfnissen  der  Hütten-  und  Walzwerke,  der  Eta- 
blissements der  Textil-,  der  chemischen  Industrie 
usw.  ohne  weiteres  bekannt  sind,  darf  wohl  mit 
Hecht  bezweifelt  werden.  (Sehr  richtig!»  Tatsäch- 
lich sind  denn  auch  die  von  dieser  Kommission  ent- 
worfenen Normativbestimmungen  einseitig  auf  dio 
Elektrizitätswerke  zugeschnitten  und  passen  in  man- 
cher Hinsicht  gar  nicht  für  die  industriellen  Betriebe. 
Infolgedessen  setzten  die  genannten  Vereinigungen 
eine  Kommission  ein.  in  der  sie  selbst,  ferner  diu 
größten  Unternehmungen  des  Bergbaues  und  der  lu- 
dustrie  sowie  Beauftragte  städtischer  Elektrizitäts- 
werke vertreten  waren.  Diese  Kommission  hat  einen 
Entwurf  ausgearbeitet,  der  mir  hier  vorliegt  und  der 
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meiner  Ansicht  nach  ein  glücklichen  Kompromiß  dar- 
stellt,  und  ich  richte  an  den  Minister  daB  dringende 
Ersuchen,  diesen  Entwurf  einer  gründlichen  Prüfung 
unterziehen  zu  lassen,  bevor  die  Normativbestimmungen 
selbst  erlassen  werden.  Kosten  erfordert  das  ja  nicht, 
wie  ich  auf  die  vorhin  vom  Minister  gemachten  Dar- 
legungen bemerken  möchte,  denen  ich  vollständig  zu- 
stimme. (Heiterkeit.) 

Der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute 
bat  in  einer  Eingabe  an  den  Minister  festgestellt,  daß 
die  von  ihm  vertretenon  Kreise  es  durchaus  begrüßen, 
wenn  Vorschriften  erlassen  «erden,  die  dazu  bei- 
tragen, die  schwero  Verantwortung  unserer  Bctriobs- 
ingenieure  gegen  sich  selbst,  ihre  Firmen  und  nicht 
zuletzt  gegenüber  den  ihnen  unterstellten  Arbeitern 
in  gewissem  Sinne  zu  erleichtern  und  die  noch  mehr 
als  bisher  einen  sicheren  Schutz  für  Leib  und  Leben 
aller  im  Betrieb  Beschäftigten  gewährleisten.  Aber 
anderseits  glauben  sie,  eben  aus  diesem  Uefübl  heraus 
Einspruch  erheben  zn  müssen  gegen  Vorschriften,  die 
dem  Inhalt  und  der  Form  nach  berechtigten  Forde- 
rangen nicht  Rechnung  tragen,  weil  sie  eben  oinseitig 
auf  Elektrizätewerke  und  nicht  auf  industrielle  An- 
lagen zugeschnitten  sind.  Einerseits  sind  dio  Vor- 
schriften nicht  durchzuführen,  anderseits  erschweren 
sie  unnötigerweise  den  Botrieb,  ohne  eine  größere 
Sicherheit  für  Leib  und  Leben  herbeizuführen.  Wenn 
der  Minister  die  ihm  von  den  genannten  Vereini- 
gungen eingereichten  Vorschläge  eingehend  prüft, 
wird  er  zu  der  Erkenntnis  kommen,  daß  sich  ein 
Kompromiß  sehr  wohl  schließen  läßt.  Jene  Vereine 
wollen  dasselbe,  was  die  Kommission  der  Elektro- 
techniker will ;  nur  wollen  sie  es  mit  geeigneteren 
Mitteln.  Das  gemeinsame  Out  bleibt  größerer  Schutz 
für  Leib  and  Leben  der  Arbeiter  und  dor  Beamten 
in  allen  Betrioben.  Dies  Ziel  zu  erreichen,  liegt  im 
Sinne  der  treuen  Kameradschaft,  die  auf  diesem  Ge- 
biete stets  zwischen  Betriebsleitern,  Ingenieuren  und 
Arbeitern  bestanden  bat,  noch  heute  besteht  und 
hoffentlich  immer  bestehen  wird."  (Lebhafter  Beifall.) 

Handelsminister  Dr.  Delbrück  antwortete  darauf: 
„Diese  Wünsche  des  Abg.  Beumer  halte  ich  für 
vollkommen  berechtigt  and  habe,  obwohl  die  Vor- 


schläge der  genannten  industriellen  Vereinigungen 
bereits  dor  Kommission  vorgelegen  haben,  doch  noch 
eine  erneute  Prüfung  angeordnet  und  werde  auch 
eine  neue  Verhandlung  anberaumen,  zu  der  Vor- 
treter der  industriellen  Betriebe  dem  Wunsche 
des  Abg.Beumer  entsprechend  zugezogen  werden  sollen." 

Seh inelten  mit  Sauerstoff. 

Beim  Brennen  mit  Sauerstoff  nach  dem  Menne- 
schen  Verfahren  ist  es  manchmal  schwierig,  dio  nötige 
Entzündungs- Temperatur  zu  erreichen,  namentlich 
wenn  kein  Leuchtgas  oder  ähnliches  vorhanden  ist. 
Ein  einfaches  Mittel,  die  Entzündungstemperatur  her- 
zustell«n,  ist  folgendes: 

Man  erhitzt  eine  Eisenstange  zur  hellen  Kotglut, 
indem  man  sie  durch  eine  Düse  eine  Zeitlang  in  den 
Ofen,  in  fließende  Schlacke  oder  in  ein  Schmiedefeoer 
hält  Bei  Beginn  des  Brennens  drückt  ein  .Msnn  daa 
glühende  Ende  auf  die  gewünschte  Stelle.'  Dieselbe 


kann  vollständig  kalt  sein.  Hierauf  wird  ein  leichter 
Sauerstoffstrom  zunächst  auf  die  Eisenstange  an  der 
Berührangestelle  gerichtet,  und  zwar  von  der  unteren 
Seite,  wio  aus  der  Skizze  ersichtlich. 

Dio  Stange  wird  sofort  anfangen,  abzuschmelzen. 
Die  hierdurch  und  durch  die  über  das  zu  brennende 
Stück  ablaufende  Schlacke  erzeugte  Hitze  teilt  sich 
iu  wenigen  Sekunden  dem  Arbeitsstück  mit,  in  welch 
letzterem  sich  dann  unter  langsamer  Verstärkung  des 
Sauerstoffstromes  der  Prozeß  fortsetzt.  Zur  Sicherheit 
läßt  man  die  Eisenstange  längere  Zeit  fest  angedrückt 
an  der  Stelle.  Dieselbe  gibt  so  namentlich  bei  schwie- 
rigeren Fällen  das  gowünschte  Wiederanheizmaterial 
bei  eventuell  eintretendem  Erkalten  des  Stückes  ab. 

Und.  Kum. 


Bücherschau. 


D  o  s  c  h ,  A. ,  Ingenieur :  Brennstoffe,  Feuerungen 
und  Dampfkessel,  ihre  Wirtschaftlichkeit  und 
Kontrolle.  Mit  263  Figuren  im  Text  und 
36  Tabellen.  Hannover  1907,  Dr.  Max  .Ta- 
necko.    12,50  J(,,  geb.  13,50 

Der  Verfasser  beabsichtigt,  in  vorliegendem  Buche 
alles  Wesentliche  auf  dem  Gebiete  des  Feuerungs- 
und  Dampfkesselwesens  hervorzuheben  und  gleich- 
zeitig einen  möglichst  vollständigen,  dabei  soweit  als 
tunlich  nur  das  Wichtigste  umfassenden  Ueberblick 
Uber  die  Erscheinungen  und  Einrichtungen  auf  dem 
gekennzeichneten  Gebiete  zu  geben ;  er  hat  zu  dem 
Zwecke  auch  diejenigen  Verhältnisse  und  Einrich- 
tungen berücksichtigt,  die  zur  Verbesserung  des  wirt- 
schaftlichen Betriebes  beitragen  können.  Die  Ab- 
schnitte über  die  Brennstoffe  und  deren  Untersuchung 
sowie  über  den  Verbrennungsprozeß  sind  nicht  von 
Dosch,  sondern  von  einem  in  der  chemischen  Technik 
besonders  erfahrenen  Herrn  bearbeitet;  trotzdem  hat 
die  Einheitlichkeit  des  Buches  nicht  gelitten. 

Bei  der  Besprechung  der  mechanischen  Feuerungen 
mit  selbsttätigem  Beschicken  und  selbsttätigem  Ab- 
schlacken  fällt  auf,  daß  die  mechanische  Wanderrost- 
Feuerung  nach  den  Patenten  Zutt  &  der  Berlin  -  An- 
haltiscben  Maschinenbau -Aktiengesellschaft,  wie  sie 
sich  zum  Beispiel  bei  A.  Borsig  in  Tegel,  Bismarck- 
hütte    in    Oberschlesien  usw.  in   Betrieb  befindet, 


gar  keine  Erwähnung  gefunden  hat.  Ferner  sind  die 
(iasfeuerungen  sehr  kurz  abgetan,  insgesamt  mit  nicht 
einmal  drei  Seiten,  woboi  auf  dio  Heizung  mit  Hoch- 
ofen- und  Koksofengas  kaum  */«  Seiten  entfallen.  Letz- 
teres erklärt  sich  insbesondere  dadurch,  daß  der  Ver- 
fasser der  Meiuung  ist  (8.  217),  „daß  beute,  wo  man 
die  Hochofengase  in  Gasmotoren  weiterverwendet, 
diese  Frage,  d.  h.  also  die  Nutzbarmachung  der  Hoch- 
ofengase durch  Kessel,  fast  ganz  ihre  frühere  Be- 
deutung verloren  bat."  Dem  ist  aber  nicht  so.  Im 
Gogenteil  haben  die  neueren  Hocbofenwerke,  %.  B.  in 
Lübeck,  Emden  usw.,  sämtlich  Kesselanlagen  gebaut 
und  ihren  Botrieb  auf  Dampfgebläse  gestützt  statt  auf 
Gasgebläse,  weil  dio  Dampfgebläse  eine  größere  Sicher- 
heit für  den  Hochofenbetrieb  bioten.  Was  das  Koks- 
ofengaa  anbolangt,  so  macht  die  Verwendung  der 
Gase  zur  unmittelbaren  Erzeugung  motorischer  Kraft 
immer  mehr  Fortschritte;  hierfür  wird  daa  sogenannte 
Ueberscbußgas  verwendet,  sofern  das  Kokaofensvstein 
genügende  Mengen  orübrigt;  das  Abhitzegas  der  Koks- 
öfen wird  dagegen  fast  in  allen  Fällen  unter  dio 
Kessel  geleitet  und  zur  Dampferzeugung  benutzt.  Ab- 
gesehen von  diesem  Kapitel  der  Gasfeuerung  findet 
der  Ingenieur  in  dem  vorliegenden  Buche  ein  so  reich- 
haltiges und  gut  gesichtetes  Material  über  Kohlen- 
feuerungen und  Dampfkessel,  daß  ihm  das  Werk 
sowohl  beim  Stadium  wie  im  Betriebe  gate  Dienste 

Otkar  Simmersbach. 
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Landauer,  Dr.  J.:  Die  Lötrohranalyse.  An- 
leitung zur  qualitativen  chemischen  Unter- 
suchung auf  trockenem  Wege.  Dritte,  ver- 
besserte und  vermehrte  Auflage.  Mit  30  in 
den  Text  gedruckten  Figuren.  Berlin  1908, 
Julius  Springer.    Geb.  6  «,45. 

Die  vorliegende,  in  dritter  Auflage  neu  erschienene 
Schrift  Landauers  ist  als  wichtiger  und  dankens- 
werter Beitrag  zur  Literatur  Qber  Lötrohranalysen 
mit  Freude  zu  begrüßen.  Die  Praxis  des  Unterrichtes 
ergibt,  daß  ein  Bedürfnis  nach  einem  Buche  vorhanden 
ist,  das  in  knapper  Form  und  sieb  lediglich  auf  das 
qualitative  t'robieren  beschränkend  zur  Ausführung 
von  Lötrobranalysen  anleitet,  da  für  viele  das  klassische 
Werk  Platt ners  bei  weitem  zu  umfangreich  ist. 
Wenn  der  Verfasser  in  der  Einleitung  den  Wunsch 
ausdrückt,  daß  die  Lötrohranalyso  über  den  Kreis  der 
Chemiker,  Mineralogen  und  Hüttenleute  auch  weiter- 
hin, namentlich  von  Beamten  und  Kaufleuten  in  über- 
seeischen Lftndern  und  Kolonion,  gepflegt  werden 
möchte,  so  kann  der  Unterzeichnete  diese  allerdings 
etwa«  weitgebende  Hoffnung  nur  teilen  uud  die  vor- 
liegende Schrift  den  Betreffenden  als  bewährten  Führer 
b entern  empfehlen. 

Der  Inhalt  des  Buches  gliedert  sich  in  einen  be- 
schreibenden Teil  (Kapitel  1  bis  III)  und  einen  syste- 
matischen Teil,  der  in  Kapitel  IV  und  den  sich  an- 
schließenden Tabellen  enthalten  ist.  Sehr  willkommen 
ist  ein  einleitender  Abschnitt  über  die  geschichtliche 
Entwicklung  der  Lötrohranalyse.  Im  eraton  Kapitel 
sind  die  Gerätschaften  nnd  Reagenzien  beschrieben, 
das  zweite  umfaßt  die  Operationen  der  Lötrohrana- 
lyse. Hier  findet  sich  auch  eine  kurze,  sehr  sach- 
gemäße Schilderung  der  spektroskopischen  Prüfung 
mit  einfachen  Hilfsmitteln.  Als  Anhang  zu  Kapitel  II 
sind  die  Bunsen  sehen  Flammenreaktionen  auf- 
genommen: ferner  die  mikroskopische  Untersuchung 
von  Lötrohrproben  und  einige  mikrochemische  Re- 
aktionen. Die  spezielle  Nachweisung  gewisser  Stoffe 
in  zusammengesetzten  Verbindungen  folgt  im  dritten 
Kapitel.  In  dem  tabellarischen  Teile  wird  die  An- 
gabe einer  Reihe  geeigneter  Uebungsbeispiele  für  die- 
jenigen besonders  willkommen  sein,  die  anf  dos  Selbst- 
studium der  LQtrohranalyse  angewiesen  sind. 

W.  Billz. 

Wegner-Dallwitz,  Dr.,  Physiker  und  Dipl.- 
Ingenieur:  Die  Explosion»- Gasturbine  als  Re- 
aktionsturbine in  Theorie  und  Konstruktion 
Mit  8  Abbildungen.  Rostock  i.  M.  lyOH. 
('.  J.  E.  Volckmann  Nachfolger.  1,50 

Jeder,  der  sich  bereits  ernstlich  mit  dem  Problem 
der  Gasturbine  beschäftigt  hat,  wird  das  Büchlein  mit 
einigen  Zweifeln  in  die  Hand  nehmen  und  mit  noch 
geringerem  Vertrauen  durchblättern.  Eine  Gasturbine 
verlangt  einen  Strom  Preßgas  und  daher,  sollte  man 
meinen,  eine  Oaspampe  und  einen  Behälter.  Bei 
Durchsicht  des  Heftes  aber  findet  man  einige  skizzen- 
hafte Zeichnungen,  keine  Pumpe,  keinen  Behälter,  da- 
gegen eine  große  Menge  von  Zahlen,  darunter  die 
heute  bei  den  gelehrten  Herren  unvermeidlichen,  dem 
Praktiker  wenig  sympathischen  Integrale.  Beginnt 
man  indessen  mntig  zu  lesen,  so  findet  man  bald  fol- 
genden genialen  Grundgedanken:  Der  schnell  rotierende 
Turbinenkörper  selbst  ist  eine  recht  wirksame  Zentri- 
fugalpampe, welche  da«  Gasgemisch  in  die  umlaufen- 
den, also  im  Turbinenkörper  befindlichen  Behälter 
treibt  Hier  wird  es,  event.  sogar  lediglich  durch  ei- 
gene Kompression,  entzündet,  und  die  Explosionsgase 
treiben  daa  Rad  bezw.  die  Scheibe,  als  welche  der 
Turbinenkörper  in  die  Erscheinung  tritt,  im  Sinne 
einer  Reaktionsturbine. 


Die  entwickelte  Theorie  dürfte  einwandfrei  Bein, 
wennschon  sie  vielleicht  etwas  weniger  anf  den  ge- 
lehrten Mathematiker  als  auf  den  der  Mathematik 
kundigen  Ingenieur  zugeschnitten  sein  könnte.  Nament- 
lich sind  die  Ableitungen  für  die  Kompression  nicht 
ganz  deutlich.  Aber  sie  führt  zu  ganz  überraschenden 
Ergebnissen :  Ein  Turbinchen  für  3  P.  S.  von  0,6  m 
Durchmesser  mit  allerdings  eventuell  19  000  bis  88000 
minutlichen  Umdrehungen,  jedoch,  wie  oben  bemerkt, 
ohne  weitere  Pumpe  oder  einen  Behälter,  unmittelbar 
an  die  Gasleitung  angeschlossen ;  und  diesem  Maschin- 
chen gegenüber  eine  solche  für  10000  P.S.  bei  even- 
tuell 10  m  Durchmesser  und  etwa  1000  Umdrehungen. 
Dabei  ist  die  Einfachheit  deB  Ganzen  verblüffend :  mit 
Ausnahme  der  zu  jedem  Arm  gehörenden  zwei  Ven- 
tilo  keine  beweglichen  Teile,  und  statt  der  diffizilen 
Schaufeln  der  Dampfturbinen  an  jedem  Arm  nur  eine 
Düse.  Der  Verfasser  trägt  dabei  der  neuesten  Rich- 
tung Rechnung  und  will,  z.  B.  für  Schiffszwecke,  zu- 
nächst eine  auf  derselben  Achse  befindliche  Dynamo 
treiben  und  von  dieser  aus  durch  Elektromotoren  die 
dann  leichter  steuerbaren  Schrauben.  Des  weiteren 
erstreckt  sich  die  Theorie  auf  die  wichtigsten  Festig- 
keit»- und  räumlichen  Verhältnisse  und  liefert  für  den 
Konstrukteur  die  fertigen  Zahlen. 

So  wird  der  Loser  von  einem  Saulus  zu  einem 
Paulus.  Bedenken  steigen  eigentlich  nur  bei  den 
schnellgebenden  angesteuerten  Ventilen  auf:  bis  zu 
38  000  Spiele  in  der  Minute!  Der  angeführte  Ver- 
gleich mit  den  Benzinmotoren  beruhigt  nicht  ganz, 
denn  bei  diesen  sind  die  Ventile  —  wenn  auch  mit 
Ausnahmen  —  gesteuert  und  laufen  zudem  im  Vier- 
takt, spielen  also  mit  der  halben  Umdrehungszahl. 
Auch  das  Anlassen  ohne  Preßgas  ist  bei  der  großen 
zur  Erzeugung  einer  wirksamen  Nachströmung  er- 
forderlichen Geschwindigkeit  noch  eine  besondere  Auf- 
gabe, die  der  Lösung  bedarf.  Es  ist  dringend  zu 
wünschen,  daß  diese  Klippen  noch  vormiedon  werden 
können.  Wie  der  Verfasser  selbst  sagt,  hört  hier  die 
Theorie  auf  und  es  hat  die  Praxi«  einzusetzen.  Und 
dieser  sei  hiermit  das  kleine  Werk  und  vor  allem  die 
geniale  Idee  warm  empfohlen.  Jlaedicke. 

Ferner  sind  der  Redaktion  zuge^an^on : 

Royaume  de  Belgique,  Minister«  de  l'In- 
dostrie  et  du  Travail,  Office  du  Travail: 
Rapport  relatif  f\  V Exicution  de  la  Loi  du  31  Mar» 
189&  tur  leg  Union«  professionnelles  pendant  les 
Annies  J902—19O4,  prttentt  aux  Chambres  Up  is- 
la! ivet  par  M.  le  Ministre  de  V Industrie  et  du 
Travail.  Bruxelles,  J.  Lebegne  &  Cie.  —  O.  Schepens 
&  Cie. 

Rauls,  F.,  Ingenieur  für  Feuerongsanlagen :  Die 
Berechnung  der  Lichtweite,  Höhe  und  Zugkraft  der 
Schornsteinr.  Ein  Hand-  und  Nachschlagebucb  für 
Ingenieure,  Architekten  usw.  Mit  einer  Einleitung 
von  Louis  Bauer,  Ingenieur.  Köln  a.  Rh. 
(Pfälzerstraße  12)  1907,  Ludw.  Büschl.  Kartoniert 
2.80  ..«. 

Technik  und  Schule.  Beiträge  zum  gesamten  Unter- 
richte an  technischen  Lehranstalten.  Heraus- 
gegeben von  Prof.  M.  Girndt  in  Magdeburg. 
I.  Band.  3.  und  4.  Heft.  Leipzig  und  Berlin  1907, 
B.  G.  Teubner.    Je  1,60  «. 

W  egener,  Richard  N. :  Ueber  die  tertiären  Säuge- 
tiere Oberschlesiens.    (Sonder- Abdruck  aus  „Kohle 
und  Erz".)    Kattowitz  0,-8.,  <«.  Siwinna.    1  *. 
Kataloge: 

Allgemeine  Elektrizitäta-Gosollschaft, 
Berlin :   Gnszentralen  in  lierg-  und  HüttenbetrieOn, . 

United  Engineering  &  Foundry  Co.,  Pitts- 
burg, Pa. : 

/.  High  Speed  Saws  für  Iran  and  Steel  Works.  — 
Ü.  Roll  Tuming  Lothes. 
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Stirhrirlttf»  rom  Kisrnmarkle  — 


Intiuttriellr  Rundtchau. 


28.  Jahrg.  Nr.  7. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Robeisenmarkte.  —  Wi«  una 

unterm  8.  d.  M.  aus  Middlesbrough  hcrichtet  wird,  trat 
auf  dem  Robeisenmarkte  in  der  letzten  Woche  für 
Gießcreiqualitäten  eine  erhebliche  Preishesserung  ein. 
AuBerordentlich  marke  Verschiffungen  verursachten 
i'iuo  stetige  Abnahme  der  Vorräte,  die  um  2T17  Ion* 
zurückgingen.  Diu  Hütten  vermögen  in  der  Erzeugung 
mit  dem  Versande  nicht  Schritt  zu  halten  und  sind 
fast  alle  für  die  nächste  Zeit  auaverkauft.  Middloshroujrh 
Warrant«  Nr.  3  bleiben  zu  ab  48 '8  d  Kasse  gesucht. 
<iute  Marken  in  Verkäufer»  Wahl  erzielen  für  Nr.  I 
ah  51  0  d,  Nr.  3  ah  49  —;  Hämatit-0.ualitäten  bleiben 
unverändert  auf  ah  57  —  für  gleiche  Mengen  Nr.  I, 
2  und  3  netto  Kasse  ab  Werk.  In  Connals  Lagern 
befinden  eich  97  810  tona,  davon  89  551  tona  Nr.  3.  Die 
Verschiffungen  1  etragen  in  dienern  Monate  30:100  tona 
gegen  17  400  tona  in  der  Zeit  vom  1.  bis  7.  Januar. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  In  der 
am  20.  Januar  d.  J.  in  Hannover  abgehaltenen  Ver- 
sammlung der  Hannoverschen,  Elb-  und  Harz- 
gruppe wurde  beschlossen,  eine  Aenderung  der  be- 
stehenden Preise  nicht  eintreten  zu  lassen. 

Verein    deutscher  Tempergießerelen.  —  In 

seiner  Sitzung  vom  30.  Januar  d.  .1.  stellte  der  Vor- 
stand des  Vereines  fest,  daß  die  für  den  Geschäfts- 
zweig in  Betracht  kommenden  Rohstoffe  nach  wie  vor 
ihren  hohen  8tand  behaupten.  Für  einzelne  Kohlen- 
sorten müssen  sogar  vom  l.  April  ab  noch  höhere 
Preise  als  bisher  gezahlt  werden.  Üie  Tempcrgioße- 
roien  haben  infolgedessen  dieselben  hohen  Gestehungs- 
kosten wie  im  abgelaufenen  Jahre  und  sind  somit 
außerstande,  die  Verkaufspreise  zu  ermäßigen. 

Stahlwerks  -  Verband ,  Aktiengesellschaft  r.a 
Düsseldorf.  —  Wie  aus  England  berichtet  wird,  bat 
der  Stablwerkaverbund  einen  Rabatt  von  10  .M.  auf 
die  Tonne  Träger  für  den  englischen  Markt  heraus- 
gegeben. Der  Verbandapreis  für  Träger  stellt 
sich  nach  jenen  englischen  Meldungen  uuninebr  auf 
99  .«  f.  d.  t  fob  Antwer|Hsn  für  Süd-England  und  nuf 
96    *  fob  Antwerpen  für  Nord-England. 

Vereinigung  Rheinisch  •  Westfälischer  Band- 
eisenwalzwerke,  Schlebusch-Manfort.  Bei  Ge- 
legenheit der  am  1.  da.  Mts.  in  Köln  abgehaltenen 
Sitzung  wurde  eine  den  allgemeinen  Verhältnissen  ent- 
sprechende befriedigende  Beschäftigung  der  Werke 
festgestellt.  Zu  einer  Preisänderung  lag  kein  Anlaß 
vor,  da  die  derzeitigen  Preise  der  Marktlage  an- 
gemessen sind. 

United  States  Steel  Corporation.*  —  Wie  der 

übliche  Ausweis,  der  in  der  Sitzung  des  Aufsichtsrates 
der  Steel  Corporation  vom  28.  Januar  d.  J.  vorgelegt 
wurde,  zeigt,  erzielte  das  Unternehmen  im  letzten 
Viertel  des  verflossenen  Jahres  nach  Abzug  aller 
laufenden  Ausgaben  für  Ausbesserung,  Erneuerung 
und  Unterhaltung  der  Anlagen  sowie  nach  Abzug  der 
Zinsen  für  die  Schuldverschreibungen  und  festen 
Lasten  der  Tochtergesellschaften  einen  Erlös  von 
32553  995  /  gegenüber  48*04  285  /  in  den  vorauf- 
gegangenon  drei  Monaten  und  41  744  904  /  im  gleichen 
Zeiträume  des  Jahres  1906.  An  dem  Gewinne  war 
der  Oktober  mit  einem  bislang  noch  nie  erzielten 
Monataergebniaae,  nämlich  mit  17  052  211  /  beteiligt, 
der  November  dagegen  mit  nur  10  467  253  f  und  der 
Dezember  sogar  mit  nur  5034531  einem  Betrag.-, 
wie  er  gleich  niedrig  seitdem  Jahre  1904  nicht  mehr 
zu  vorzeichnen  gewesen  war.  Diu  Zahlen  beweisen 
aufs  neue  den  außerordentlichen  Rückschlag,  der  sich 
im  verflossenen  Vierteljahre  auf  dem  Kisen-  und  Stahl- 
markte der  Vereinigten  Staaten  vollzogen  hat.    Von  den 
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oben  genatinteu  32553  995/  sind  für  Tilgung  der  Schuld- 
verschreibungen der  Tochtergesellschaften  494523  lim 
letzten  Quartal  des  Vorjahres  522  525)/.  für  regelmäßige 
Abschreibungen  und  Rückstellungen  5  683  275  (5  523  849 1/ 
und  für  besondere  Rücklagen  zu  Verbesserungs-  und 
Erneuerungszwecken  noch  500  000  (I00OO00)/  zu 
kürzen.  Außerdem  sind  die  vierteljährlichen  Zinsen 
für  die  ausstehenden  eigenen  Schuldverschreibungen 
der  Steel  Corporation  und  die  Zuwendungen  für  den 
Fonds  zur  Tilgung  dieser  Schuld  mit  insgesamt 
7  186  962  (0  936  962)  /  abzuziehen,  so  daß  sich  ein 
Reingewinn  von  18  689  235(27  761  6281/  ergibt,  ein 
Betrag,  der  sich  durch  die  Summen  zum  Ausgleiche 
verschiedener  besonderer  Rechnungen  noch  um  483  529 
(90  651)/  vermindert.  Aus  den  verbleibenden  18  2057t»« 
(27  670977)/  wird  ebenso  wie  für  da«  letzte  Quartal  1900 
und  die  voraufgegangenen  drei  Monate  Juli  bis  Sept.  1907 
eine  Dividende  von  l1/«  */•  au^  die  Vorzugsaktien  mit 
6  301919  /  und  eine  solche  von  'j't  *o  auf  die  Stamm- 
aktien in  Höbe  von  2  541  513  /  verteilt,  während 
6  000  000  (15  500000)  /  für  Neuanlagen,  Botriebs-Er- 
weitertingon  und  Ablösung  geldlicher  Verpflichtungen 
zurückgestellt  werden,  so  daß  schließlich  ein  reiner 
Ueherschuß  von  3  359  274  (3  324  545)  /  zum  Vortrage 
auf  neue  Rechnung  verbleibt.  Im  ganzen  sind  danach 
für  Neuerwerbungen.  Ergänzungs-  und  Neubauten  im 
Jahre  1907  54  000000  /  vorgesehen  worden  (gegen 
50  000  000  /  im  Jahre  zuvor).  Die  Gesamt- Rein- 
einnahme der  Steel  Corporation  für  1907  hat  trotz 
des  überaus  schlechten  Ergebnisses  der  Monate 
November  und  Dezember  die  höchste  Jahresziffer 
seit  Bestehen  der  Gesellschaft  erreicht:  160984  477  / 
gegen  156  624  273  /  im  Vorjahre,  das  bis  dahin  den 
besten  Abschluß  zu  verzeichnen  hatte;  die  Vergleicha- 
zahl  für  1905  war  119787  658  /  und  für  1904 
73  176522  /.  Der  l  eberschuß  hat  sich  von  97720714  / 
am  31.  Dezember  1900  bis  auf  ungefähr  110000000/ 
am  Ende  des  Berichtsjahres  vermehrt.  —  Zu  diesem 
Zeitpunkte  war  dagegen  der  Bestand  an  Aufträgen 
auf  4  098  546  t  zurückgegangen,  nachdem  er  am 
3ii.  September  noch  6  527  808  t,  am  30.  Juni 
7725540  t,  am  31.  Mär»  8  172500  t  und  am  31.  De- 
zember 1906  sogar  H  625  553  t  betragen  hatte.  Deut- 
licher kann  sich  die  Verschlechterung  der  Geschäfts- 
lage für  die  Erzeugnisse  der  Steel  Corporation  wohl 
kaum  aussprechen. 

Im  Anschlüsse  an  den  vorstehenden  Bericht 
möchten  wir  aus  Mitteilungen  der  Tapespresse  noch 
ergänzend  hinzufügen,  daß  nach  einer  Erklärung  des 
Präsidenten  der  United  States  Steel  Corporation  in 
einer  Konferenz  von  mehr  als  70  führenden  Stahl- 
fabrikanten.  die  in  der  Nacht  vom  30.  auf  den 
31.  Januar  d.  J.  stattfand,  ein  Einverständnis  dahin 
erzielt  worden  ist,  daß  man  an  dem  gegenwärtigen 
Preise  für  Stahl  festhalten  wolle.  Nach  Londoner 
Meldungen  soll  der  Stahltrust  beabsichtigen,  eiuen 
besonderen  Verband  amerikanischer  Eiaeninduatrieller 
zur  Aofrechterhaltung  der  Preise  zu  gründen. 

Rheinisch  •Westfälisches  Kohlen-Syndikat  sa 
Essen  a.  d.  Rnhr.  —  In  der  am  30.  Januar  d.  J.  ab- 
gehaltenen Zechen  besitz  er  -  Versammlung 
wurdon  u.  a.  die  Beteiligungsanteile  in  Koks  für  den 
Monat  Februar  ebenso  wie  im  Vormonate  auf  90  <>.„ 
festgesetzt.  N'uchdem  sodann  oinige  Anträge  auf 
Aenderung  der  Uctciligungsziffern  erledigt  worden 
waren,  erstattete  der  Vorstand  den  weiter  unten  fol- 
genden Bericht.  Ferner  verständigte  man  sich,  wie 
der  „K.  Z.*"  mitgeteilt  wird,  dahin,  die  Auafuhr  von 
l'.r/nugnisaen  der  Eisenindustrie  durch  Ausfuhrver- 
giitungen  nach  Möglichkeit  zu  unterstützen.  Dieae 
Vergütungen  kommen  sowohl  den  syndizierten  wie 
den   nicht  syndizierten   Erzeugnissen   zustatten  und 
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fließen  mit  Hilfe  der  Abrechnungsstelle  für  die  Aus- 
fuhr denjenigen  Werken  zu,  die  Syndikatskohlen  ver- 
brauchen, also  nicht  den  Verbanden  als  solchen  zur  be- 
liebigen Verrechnung.  Neben  dem  »ebon  früher*  er- 
wähnten Walzdrahte  kommen  für  die  Ausfuhrver- 
gutungen  nunmehr  auch  Stabeisen,  Bleche  und  Band- 
eisen in  Betracht.  Zugleich  ist  darauf  Bedacht  genommen 
worden,  daß  Erzeugnisse  der  Verfeinerungs-Industrie 
in  etwa«  stärkerem  Maße  berücksichtigt  werden  als 
llnlbetzcugnisse.  Für  Roheisen  dürfte  die  Unter- 
»tützung  der  Ausfuhr  von  Fall  zu  Fall  je  nach  der 
Lage  der  einzolnen  Uoschflfte  in  Erwägung  gezogen 
werden.  In  der  sich  anschließenden  Beirats- 
»itzung  wurde  beschlossen,  die  Umlage  im  ersten  Viertel- 
jahre 1908  für  Kohlen  mit  7  •/.,  (&t  Koks  mit  6 
und  rQr  Briketts  mit  4  7«  bemessen. 

Die  Förderung«-  und  Ahsatzverbältnieee  der  Syndi- 
katszechen  gestalteten  sich  nach  den  Mitteilungen 
des  Vorstandes  in  dem  jetzt  abgeschlossenen  und  dem 
vorletzten  Jahre,  sowie  im  Monat  Dezember  190", 
verglichen  mit  dem  vorhergehenden  Monate  und  dem 
Dezember  1906,  folgendermaßen: 


»>  K  oh  Uli. 

(}r»*mtr<irrirruiic  

l)r>aoi<ai»aix  .   

n«-iriii(iniir  

It.-chnune.inUfllfir  Ab» all  .... 
I>«*»rlbr  lo  \  dVr  Bi-trlllffon«   .  . 

Ziihl  d»r  Arb.ll.las.-  

A.brlt.t»»!.  Kordrninc  

<i«atni»b«ai*  .... 
.  rrfhnun<«m.  Alxau 

b)  Kok  «. 

<»V»naW"-r»»ud  

Arb«i«..»«Hrher«»  Verband    .    .  . 

!»rlk.-»t.. 

linwtirmod  

Ar»M-lt.I»Kllch«  Vrr»»n.l  .... 

Hierzu  führte  der  Vorstand  u.  a.  Nachstehendes  aus : 
Die  in  unseren  letzten  Berichte  ausgesprochene  Ansicht 
über  den  Verlauf  der  Förder-  und  Absatz  Verhältnisse 
im  Dezember  hat  durch  die  vorstehenden  Zahlen  ihre 
Bestätigung  gefunden.  Die  im  arheitstäglicben  Durch- 
schnitt geleistete  Fördermenge  weist  zwar  infolge  der 
regelmäßig  in  der  Woche  zwischen  Weihnachten  und 
Neujahr  eintretenden  geringeren  Leistungen  gegen 
das  Ergebnis  des  Monats  November  einen  Bückgang 
von  3818  t  auf,  dieser  ist  indessen  durch  stärkeren 
Versand  aus  den  ZechcnbestAnden  ausgeglichen  worden. 
Die  Bestände  sind  insgesamt  am  113  975  t  zurück- 
gegangen, da  arbeitstAglich  4747  t  verladen  wurden.  Der 
Oesamtabsatz  stellt  sieb  im  Dezember  arbeitstaglicb  um 
1664  t  und  der  rechnungsmäßige  Absatz  um  2036  t 
höher  als  im  November.  Der  im  Kohlenversando  ein- 
getretene geringe  Bückgang  von  arbeitstäglicb  1463  t 
im  Gesamtversande  und  von  463  t  im  Versande  für 
Rechnung  des  Syndikates  ist  in  der  Hauptsacho  darauf 
zurückzuführen,  daß  wegen  der  großen  Zahl  der  Sonn- 
und  Feiertage  zur  Kokserzengung  verhältnismäßig 
größere  Mengen  der  Förderung  aufgewandt  worden 
sind,  und  zwar  einschließlich  des  Bedarfes  der  Brikett- 
fabriken arbeitstaglich  2038  t  mehr  alt  im  November. 
In  Koks  bat  der  eingetretene  Backgang  des  Absatzes 
den  von  uns  angenommenen  Umfang  nicht  ganz 
erreicht,  indem  von  der  Beteiligung  98.21  statt  der 
von  uns  veranschlagten  90";.  abgesetzt  worden  sind. 
Der  Brikettabiatz  hat  weiterbin  zugenommen.  Die 
Jahresförderung  an  Kohlen  für  1907  übertrifft  mit 
80  156  994  t  dio  des  Vorjahres  um  4,60  %.  Dio 
geringste  Förderleistung  hat  der  Monat  Januar,  die 
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höchste  der  Monat  November  gebracht,  und  zwar  zeigt 
sich  zwischen  beiden  eine  Spannung  von  21891  t  für 
den  Arbeitstag.  Die  erheblichen  Schwankungen,  die  die 
Förderleistung  der  Zechen  aufweist,  sind,  da  Absatz- 
mangel  nicht  vorgelegen  hat,  auf  Vcrsandstockungen 
infolge  Wagenmangels  und  ungünstigen  Wasserstandes 
des  Rheins  zurückzuführen.  Beim  rechnungsmäßigen 
Absätze  betrug  die  Spannung  zwischen  der  arbeite- 
täglichen  Mindeatmenge  und  der  llöcbstmenge 
25  499  t.  Der  Oesamtveraand  hat  im  Jabre  1907  nn 
Kohlen  1,96  "/u,  an  Koke  8.68  o0  und  au  Briketts 
12,950«  mehr  holragen  als  1906.  Daran  ist  der  für 
Rechnung  des  Syndikates  erfolgte  Versand  an  Kohlen 
mit  2,76*/»,  an  Koks  mit  9.32  o0  und  an  Briketts  mit 
12,65  beteiligt  gewesen.  Die  Steigerung  des  Kohlen- 
versande« i»t  demnach  hinter  der  Kohlenförderung 
nicht  unerheblich  zurückgeblieben.  Die  Gründe  sind 
darin  zu  suchen,  daß  die  geförderten  Kohlen  in  größe- 
rem Umfange  teils  für  die  Koks-  und  Briketterzeugung, 
teils  für  den  Verbrauch  der  eigenen  Hüttenwerke  ver- 
wendet worden  sind.  Der  Selbstverbrauch  für  Koke- 
reien, Rrikett-  und  sonstige  Anlagen  der  Zechen  stieg 

von  23,62  0  0  der  Förderung 
im  Jahre  1906  au(  25.25  o  0 
der  Förderung  im  Jahre 
1907  und  die  Lieferung  der 
Hüttcn/eclien  an  die  eigenen 
Hüttenwerke  von  10.M  7» 
der    Förderung    im  Jahre 

1906  auf  11,77  7»  l,er  Fe- 
derung im  Jahre  1907.  Das 
sieb  im  Jahre  1907  für  beide 
Zwecke  ergebende  Mehr  von 
3  265  929  t  bat  demnach  die 
erzielte  Mchrförderung  von 
3  524  563  t  fast  gänzlich  in 
Anspruch  genommen.  Die 
dem   Syndikate   im  Jahre 

1907  für  den  freien  Absatz 
verbliebene  Menge  ermäßigt 
Mich  durch  Rückkauf  seitens 

der  lliittenzecbeu  in  Köhlen  von  45  731  302  t  auf 
45035451  t,  in  Koks  von  13069912  t  auf  12623076  t, 
so  daß  gegen  das  Jahr  1906  nur  ein  Mehr  von 
530  773  t  Kohlen  und  von  667  260  t  Koks  vorhanden 
war.  Der  inländische  Kohlenbedarf  weist  im  Jahre 
1907  gegenüber  1906  eine  Zunahme  von  mehr  als  8  ",.> 
auf,  der  eine  Zunahme  der  Kohlengewinnung  von 
iJanuar-Novemhcrl  nur  4,5  u«  gegenübersteht,  da  der 
einheimische  Bergbau  in  seinen  Leistungen  dem  sprung- 
weisen Emporschnellen  des  Bedarfes  nicht  zu  folgen 
vermochte.  Die  seit  Mitte  1906  aufgetretene  Kohlen- 
knappheit hat  daher  im  Jahre  1907  unvermindert  an- 
gehalten und  die  inländischen  Verbraucher  genötigt, 
für  den  im  Inlande  nicht  zu  deckenden  Teil  ihres 
Bedarfes  Ersatz  durch  Bezug  ausländischer  Kohlen 
zu  beschaffen.  Angesicht*  dieser  Tatsache  haben  wir 
auf  die  Befriedigung  unserer  inländischen  Kundschaft 
die  größtmögliche  Rückeicht  genommen,  indem  wir 
unsere  Licfcrungsvorpflichtuugen  nach  dem  Autlandc 
in  erheblichem  Umfange  durch  Eir.scbiebting  englischer 
Kohlen  oder  durch  Zahlung  von  Reugeldern  abgelöst 
haben.  Durch  diese  für  uns  mit  großen  geldlichen 
Opfern  verknüpften  Maßnahmen  find  dem  einheimi- 
schen Markte  allein  im  Jahre  1907  rund  1200000  t 
Kohlen  erhalten  geblieben.  Gleichzeitig  weist  unsere 
Auefuhr  in  den  drei  ersten  .lahresvierteln  1907  gegen 
die  gleichen  Abschnitte  1906  einen  Rückgang  von 
1  136  771  t  auf.  Das  Eisenhahnversandgeschfilt  hatte 
auch  im  verflossenen  Jahre,  namentlich  im  ersten 
und  letzten  Jabresviertel.  unter  ungenügender  Wagen- 

*•  h'ür  1907  ist  mit  der  vollen  Zahl  der  Monats- 
tage,  für  1906  dagegen  nur  mit  der  eben  ifcnanuten. 
kleineren  Zahl  der  Arbeitstage  gerechnet. 


Jan  -hei. 


Jap  -D--i. 
1!KW 
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gestellung  zu  leiden.  Fortgesetzt  machte  »ich  ein 
empfindlicher  Mangel  an  Kokswagen  geltend.  Das 
Versandgeechäft  über  den  Rhein  wurdo  im  ersten 
Jahresviertel  durch  Hochwasser  und  Frostwetter  und 
in  den  Monaten  September,  Oktober  und  November 
durch  don  außerordentlich  niedrigen  Wasserstand  dos 
Rheines  erheblich  beeinträchtigt.  Der  im  Dezomber 
eingetretenen  Besserung  der  Schiffahrtsvorbältnisse 
wurde  im  letzten  Monatsdrittel  durch  Frostwetter 
wieder  ein  Ende  bereitet.  Ueber  die  voraussichtliche 
Gestaltung  des  Gecehäftes  im  laufenden  Jahre  läßt 
sich  bei  der  ungeklärten  Lage  des  einheimischen  Er- 
werbslebens, insbesondere  der  für  unseren  Absatz 
bedeutsamen  Eisenindustrie,  ein  zutreffendes  Urteil 
zurzeit  noch  nicht  gewinnen.  In  Kohlen  hat  sich, 
abgesehen  von  don  durch  die  Unterbrechung  des 
Wasserumschlagverkehrs  verursachten  augenblicklieben 
Verlegenheiten,  ein  Absatzmangel  bisher  nicht  geltend 
gemacht,  dagegen  haben  die  Abbestellungen  in  Koks 
durch  die  Hüttenwerke  in  der  letzten  Zeit  zugenommen. 
Für  den  laufendun  Monat  wird  der  Koksabsatz  vor- 
aussichtlich 90°/«  der  Beteiligung  betragen. 

Russische  Eisenindustrie,  Aktiengesellschaft 
In  Berlin.  —  Die  Gesellschaft,  die  ebenso  wie  die 
Gesellschaft  der  Metallfabriken  B.  Hantke.  Warschau, 
ein  russisches  Zweigunternehmen  der  Oberscblesiscben 
Eisenindustrie,  Aktiengesellschaft  für  Bergbau  und 
Hüttenbetrieb  in  Gleiwitz  (Oberschlesien),  ist,  hat  nach 
einer  Mitteilung  der  „K.  Ztg."  die  russischen  Patente 
des  Hrn.  Otto  Briedo  in  Benrath  auf  Herstellung 
nahtloser  Rohre  gleichzeitig  mit  dein  Rechte, 
Lizenzen  weiter  verkaufen  zu  können,  erworben  und 
wird  in  Rußland  eine  Fabrik  zur  Ausnutzung  der  Pa- 
lonte  orbauen.  Das  Briedesche  Verfahren  wird  in 
Deutschland  von  der  Firma  Balcke,  Tellering  &  Co., 


Röhren walzwerke,  in  Benrath  bei  Düsseldorf  und  in 
Hilden  (Rheinland)  ausgeübt  und  hat  sich  dort  bestens 
bewahrt.  In  Ungarn  ist  ein  Regierungswerk  nach 
dem  Briedeschen  Verfahren  im  Betriebe ;  diese  Anlage 
wird  gegenwärtig  erweitert  Auch  in  Frankreich,  ist 
ein  Werk  zur  Ausübung  des  Verfahrens  im  Bau. 

SUhlwerk  Mannheim  in  Rnelnaa  bei  Mann- 
heim. ■  -  Nach  dem  Berichte  dos  Vorstandes  war  das 
am  31.  Dezember  1907  abgelaufene  Geschäftsjahr  der 
Gesellschaft  für  die  ersten  9  Monate  als  günstig  zu 
bezeichnen,  wahrend  das  Unternehmen  im  Spätherbst 
unter  dem  Nachlaseon  dos  Bedarfes,  das  sich  anf  dem 
ganzon  Eisen-  und  Stahlwerke  bomerkbar  machte, 
ebenfalls  zu  leiden  hatte.  Immerhin  war  daa  Gesamt- 
ergebnis recht  befriedigend.  Die  Gewinnrechnung 
zeigt  bei  12  003,57  «  Vortrag  und  9315,28  Jt  Zins- 
einnahmen  einen  Rohertrag  von  443  520,17  .* ;  für 
Abschreibungen  Bind  67  003,07  fOr  die  allgemeinen 
Unkosten  131  974,07  ■*  zu  kurzen,  so  daß  254  483,07  .* 
Reinerlös  verbleiben,  die  der  Aufsichtsrat  wie  folgt 
zu  verwenden  vorschlagt:  zu  außerordentlichen  Ab- 
schreibungen auf  Gebäude  15000  «*,  auf  Maschinen 
36  000  zur  Ueberweisung  an  die  besondere  Rück- 
lage 40000  4,  zu  Vergütungen  an  die  Mitglieder  des 
Aufsirhtarates  13  278  und  zur  Auszahlung  einer 
Dividende  von  8  o/o  9B  000  Jt.  Auf  neue  Rechnung 
wären  somit  noch  54  205,07  Jt  vorzutragen. 

Morse  Iron  Works.  —  Unter  Beziehung  auf  die 
von  uns  veröffentlichte  Beschreibung  der  Temper- 
gietterei  der  vorstehend  genannten  Firma*  bittet  uns 
Hr.  Ingenieur  Peter  Eyermann  in  Dubois,  Pa., 
an  dieser  Stelle  mitzuteilen,  daß  er  die  Zeichnungen 
für  den  in  Abbildung  13  dargestellten  Tomperofen 
angefertigt  habe. 

•  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  50  S.  1812  He  1814. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Flr  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

001*  KlDMod^r  «Ind  darch  *  bti«lcha*t.) 

Eine  Reihe  ton  Jahrgängen  der  „Zeitschrift  des 
Vereines  deutscher  Ingenieure"  und  der 
Zeittchrift  „The  Iron  A g e"  ,  eoirie  das  Werk 
„Chronik  der  Königlichen  Technischen  Hochschule 
zu  Berlin  17'J9  —  lHi>9u.  [Funcke  &  Elbors*, 
Hagen  i.  W.] 

Neudruck  des  Mitgliederverzeichnisses  für  1908. 

Das  neue  Mitglioderverzeichnis  für  1908  soll  im 
März  d.  J.  erscheinen.  An  unsere  Mitglieder  ergeht  da- 
her das  Ersuchen,  alle  Aeuderungen  —  Stand,  Wohn- 
ort usw.  —  die  bisher  noch  nicht  gemeldet  sein  sollten, 
der  Geschäftsstelle  bis  zum  25.  d.  M.  mitzuteilen, 
damit  sie  noch  Aufnahme  im  neuen  Mitgliederverzeich- 
nisse finden  können. 

Aendemngen  In  der  Mitgliederliste. 

Fürstenau,  Roö.,  Chefkonstrukteur  der  Oesterr.  Alpinen 
Montangesellschaft,  Donawitz  bei  Leoben,  Steiermark. 

Kannengießer,  Louia,  Geheimer  Kommerzienrat,  Mül- 
heim a.  d.  Ruhr. 

Kolter,  Frans  Josef,  Hüttendirektor,  Düsseldorf-Ober- 
cassel, Leostraße  5. 

l'nrombka,  Bruno,  Ingenieur,  Botriebsingenieur,  Ham- 
burg-Uhlenhorst, Mühloukamp  20. 

S/Hieter,  Carl,  Kommerzienrat,  Koblenz,  Mainierstr.  20. 

Tonne,  R.  A  ,  Krüssel,  51  Boulevard  de  la  Senne. 

I  Ittchvr,  Guido,  Ingenieur,  Societa  Tubi  Mannesmann, 
Bergamo,  Italien,  Viale  Vittorio  Emanuelo  21. 

Witsmunn,  liernh.,  Direktor  a.  D.,  Hannover,  Brtthl- 
straße  9  c. 


Neue  Mitglieder. 

Beck,  Hennann,  Dipl.-Ing.,  Stahlwerksaasistent  des 
Gußstahlwerkes  Witten,  Witten  a.  d.  Ruhr,  Bredde- 
straße  21. 

Recker,  Rudolf,  Assistent  des  Martinwerkes  der  Ostro- 
wiecer  Hochöfen  und  Werke,  Ostrowiec,  Gouv. 
Radom,  Russ.-Polen. 

Oermanischer  Uogd,  SchiffB  -  Klassifikatiens  -  Gesell- 
schaft, Borlin,  Alsenstr.  12. 

Jacktcirth,  Paul,  Oberrovisor  der  Oberscblesiscben 
Eiscnbahn-Bedarfa-Akt.-Gos.,  Gleiwitz  O.-S.,  Huld- 
schinskywerke. 

Kochanowicz,  Quirinug,  Ingenieur-Technolog,  Chef  de» 
Bandagen-  und  Hammerwerkes  der  Ostrowiecer 
Hochöfen  und  Werke,  Ostrowiec,  Gouv.  Radom, 
Russ.-Polen. 

Kosiewicz,  Stanislaus,  Ingenieur-Technolog,  Chef  des 

Martinwerkos  der  Ostrowiecer  Hochöfen  und  Werke, 

Ostrowiec,  Gouv.  Radom,  Russ.-Polen. 
Kfipperg,  Heinrich,  Dipl.-Ing.,  Ingenieur  der  Akt.-Ges, 

Peiner  Walzwerk,  Peine  bei  Hannover. 
Reck,  Waldemar,  Dipl. -Hütteningenieur,  Assistent 

Martinwerkes    der   Ural   Wolga  Werke, 

Gouv.  Saratoff,  Rußland. 
Semitisch,  Ahi»,  Dipl.-Ing., Stahlwerks- Betriebsassistent 

der    Rimamuniny-Salgittarjaner  Elsenwerks-A.-G., 

Ozd,  Ungarn. 

Wirt,  Wilhelm,  Oberingenieur  bei  der  Firma  Haniel 
&  Lueg,  Dusseldorf-Grafenberg,  Böckünstr.  3. 

Verstorben. 

Hantke,  Heinrich,  Fabrikbesitzer,  Warschau,  Ruas.- 
Polen. 

Kordt,  J.,  Ingenieur,  Düsseldorf. 
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§§p  STAHL  und  EISEN  Iii 

„TtSTL  ZEITSCHRIFT  "IST 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

—  -  — r^^== 

Nr.  8.  19.  Februar  1908.  28.  Jahrgang. 


Schwefelbestimmung  in  Eisen  und  Stahl. 

Bericht  über  die  Arbeiten  der  vom  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  eingesetzten  Chemiker- 
Kommission,  erstattet  von  H.Kinder. 


1  |ie  Veröffentlichung  der  Versuchsergebnisse 
über  obige  Frage  hat  sich  leider  durch 
den  Tod  einiger  schaffensfreudiger  Mitglieder, 
sowie  durch  das  Zurückziehen  einiger  anderer 
tatkraftiger  Kollegen  aus  der  analytischen  Praxis 
wesentlich  verzögert,  denen  an  dieser  Stelle  der 
wärmste  Dank  für  ihre  Mühewaltuugen  nach- 
traglich noch  dargebracht  werden  soll.  Trotz 
alledem  dürfte  die  Bekanntgabe  der  verschie- 
denen Arbeiten*  immerhin  noch  von  Interesse 
sein,  zumal  die  neuerdings  wieder  aufgenomme- 
nen Arbeiten  durch  die  erweiterte  Chemiker- 
Kommission  zu  dem  gleichen  Ergebnis  gelangt  sind. 

*  • 
* 

Die  Arbeiten  von  W.  Schulte**  und  L.  Cam- 
pred on***  gaben  die  Anregung,  daß  sich 
obengenannte  Kommission  eingehender  mit  der 
Schwefel  beatiiumung  in  Eisen  und  Stahl 
befaßte.  Besonders  die  von  Campredon  an- 
gegebene Methode,  die  einen  Verbrennungsofen 
zur  Bestimmung  des  Gesamtschwefels  und  damit 
einen  weitläufigen  Apparat  benötigte,  war  die 
Veranlassung,  zu  untersuchen,  ob  die  zuerst  von 
Rollet  erwähnte  Bildung  einer  organischen 
Schwefelverbindung,  welche  Phillipsf 
als  Methylsulfid  erkannte,  unter  allen  Um- 
standen eintritt. 

Campredon  und  Schulte  haben  die  Lösung 
des  Eisens  allgemein  nur  mit  verdünnter  Salz- 
saure  vorgenommen,  wahrend  in  den  meisten 
Hüttenlaboratorien  schon  seit  langem  konzen- 
trierte Salzsaure  von  1,19  spez.  Gewicht  ge- 
braucht wird.  Es  war  daher  naholiegend  Ver- 
suche darüber  anzustellen,  ob  beim  Lösen  der 
Bohrspane  bezw.  des  Eisenpulvers  Saure  von 


*  üeber  die  frühoren  Arbeiten  »erbleiche:  „Stahl 
and  Einen"  1891  Nr.  6  8.  373  u.  ff.  (Manfranbestimmung) 
and  I8t»4  Nr.  13  3.  581  n.  ff.  (Koblen8toffbeetiniinunB). 
••  „SUbl  and  Einen"  1896  Nr.  21  8.  86.V 
••*  ,8tahl  und  Eieen"  1897  Nr.  1 1  S.  486. 
t  .8tahl  and  Eieen-  1897  Nr.  12  8.  488. 

VIII* 


verschiedener  Konzentration  auf  das  Resultat 
des  zu  erwartenden  Schwefelgehaltes  von  Ein- 
fluß ist.  In  der  Kommissionssitzung  vom  4.  August 
1897  machte  Hr.  Dr.  Cor  1  eis  zuerst  darauf  auf- 
merksam, daß  bei  Verwendung  von  zu  schwacher 
Salzsäure  geringere  Schwefelgehalte  erzielt  wer- 
den, als  bei  dem  Gebrauche  von  konzentrierter. 
Die  von  Corleis  mit  verschiedenen  Eisen-  und 
Stahlsorten  angestellten  Versuche,  bei  denen 
Salzsauren  von  nachstehenden  Konzentrationen 

100  cem  Salzsäure  +  200  cem  Warner 
100   .  -(-  100  „ 

100  ,  -h  60  „  „und 

100  .  +    0  - 

verwendet  wurden,  sind  der  Uebersichtlichkeit 
halber  in  nachstehendem  Diagramm  (Abbild.  1) 
dargestellt. 

Aus  diesen  Schaulinien  ist  ohne  weiteres 
ersichtlich,  daß  mit  steigender  Konzentration  der 
Salzsaure  auch  der  gefundene  Schwefelgehalt 
wachst,  um  bei  der  Verwendung  von  Salzsäure  1.19 
spez.  Gew.  den  Höchstgehalt  zu  erreichen.  Es 
kam  nun  darauf  an  festzustellen,  welchen  Einfluß 
das  von  Campredon  eingeschaltete  Glührohr  auf 
die  Höhe  des  Schwefelgebaltes  hat.  Corleis  löste 
daher  verschiedene  Roheisen-  und  Stahlsorten  mit 
Salzsaure  verschiedener  Konzentration  mit  und 
ohne  Anwendung  eines  Glührohres.  Die  Versuche 
sind  vergleichshalber  in  einem  Diagramm  (Ab- 
bildung 2)  graphisch  dargestellt.  Die  Doppellinie 
zeigt  die  Gehalte  an,  welche  mit  Anwendung  eines 
Glührohrcs  erhalten  wurden,  wahrend  die  ein- 
fache Linie  den  Gehalten  entspricht,  die  ohne 
Anwendung  eines  Glührohres  ermittelt  wurden. 

Aus  diesem  Diagramm  geht  unzweideutig 
hervor,  daß  bei  den  verschiedenen  Roheisensorten 
sowie  bei  Kupfer-  und  Wolframstahl  mit  ver- 
dünnter Salzsaure  trotz  Anwendung 
eines  Glührohres  nieht  aller  Schwefel 
gefunden  wird,  sondern  ein  Teil  im  Lösungsgrfaß 
zurückbleibt.  Diese  Versuche  lassen  weiter  er- 
kennen, daß  bei  Anwendung  von  konzentrierter 
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i8.  J&hrg.  Nr.  8. 


Salzsäure  das  Glührohr  entbehrt  werden  kann,  was 
Schulte  jedoch  nur  bei  weichen  Stahlsorten  für  ge- 
stattet halt,  indem  er  anderseits  bestätigen  konnte, 
daß  mit  steigender  Konzentration  der  Salzsaure 
auch  ein  höherer  Schwefelgehalt  erzielt  wird.  Um 
Klarheit  darüber  zu  schaffen,  ob  das  Glührohr 
in  der  Tat  zu  entbehren  sei,  wurden  auch  die 
anderen  Kommissionsmitglieder  gebeten,  ent- 
sprechende Versuche  anzustellen.  Das  Probe- 
material  lieferte  Hr.  Dr.  Salotn on. 


o.to 


0.08 


0.06 


0,04 


o.o-.' 


0,00 


mittels  Schliff  verbunden  ist,  wie  Abbildung  3 
erkennen  laßt. 

Die  an  die  einzelnen  Kommissionsmitglieder 
gesandten  Leitproben  bestanden  aus  einem  ge- 
wöhnlichen Kohlenstoffstahl,  der  mit  C.  S.  be- 
zeichnet war.  und  einem  Wolframstahl  bez.  C.  S.  \V. 
mit  einem  Wolframgehalt  von  1 ,5  °/o.  Der  Schwe- 
felgehalt beider  Drohen  war  heim  Einschmelzen 
durch  Zusatz  von  Schwefeleisen  künstlich  erhöht 
worden.  Der  Wolframstahl  wurde  als  Beispiel 
eines  Spezialstahles  herangezogen,  der  wie  Roh- 
eisen und  andere  Spezialstahle  geeignet  ist,  einen 
Teil  des  Schwefels  als  unlösliches  Schwcfelmetall 
im  Lösungsgcfaß  zurückzuhalten. 

l'eber  die  angestellten  Versuche  erstattete 
Dr.  Corleis  nachstehenden  Bericht: 


Kl.l.  !•» 


Abbildung  I. 


Abbildung  J. 


Als  Leitroethode  sollte  hierbei  die  gewichts- 
analyttsche  Schwefelbcstimraung  dienen  unter 
Verwendung  von  Bromsalzsaure  als  Oxydations- 
mittel. Der  Schwcfelgehnlt  der  Bromsalzsaure 
sollte  durch  blinde  Versuche  mit  genau  ab- 
gemessenen Mengen  der  nötigen  Reagenzien  fest- 
gestellt und  dann  von  dem  Gesamtschwefel  in 
Abzug  gebracht  werden.  Zur  bequemen  Ab- 
messung der  Bromsalzsaure  hat  Dr.  Corleis 
nachstehenden  Apparat  (Abbild.  3)  konstruiert,  der 
nach  Möglichkeit  ein  Entweichen  schädlicher  Brom- 
dampfe verhindert  und  der  ohne  weiteres  ver- 
standlich erscheint.  Zum  Lösen  des  Probe- 
materials  verwendet  er  den  bekannten  Corleis- 
schen  Kohlenstoff  kolben,  der  zur  Vermeidung 
von  Gummiverbindungen  mit  der  Vorlage  durch 
ein    rechtwinklig   gebogenes  (•asablcitumrsrohr 


Zu  jeder  Bestimmung  wurden  10  g  Spane 
eingewogen,  50  cem  Bromsalzsaure  vorgelegt 
und  zur  Lösung  100  rem  Salzsaure  von  1.19 
spez.  Gewicht  mit  0  bis  200  cem  Wasser  ver- 
dünnt verwendet.  Nachdem  das  Probegut  ein- 
gewogen, wurde  die  im  Kolben  befindliche  Luft 
durch  Kohlensaure  verdrangt  und  erst  dann  da-s 
mit  Bromsalzsäure  beschickte  Kugelrohr  ange- 
schlossen, um  einen  unnötigen  Bromverlust  zu 
vermeiden,  und  darauf  die  Salzsaure  durch  den 
Trichter  e  eingeführt.  Nach  beendeter  Lösung 
wurde  noch  etwa  fünf  Minuten  gekocht  und  dann 
zehn  Minuten  lang  Kohlensaure  durch  den  Apparat 
geleitet.  Der  Inhalt  des  Kugelrohres  wurde  in 
eine  Schale  gespült,  h  cem  Natriumkarbonatlösung 
il:l<»>  hinzugefügt,  zur  Trockne  gebracht,  mit 
1 0  com  Salzsaure  (1.1  >  und  Wasser  aufgenommen 
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und  filtriert.  Das  Filtrat  wurde  zum  Sieden 
erhitzt  und  mit  beißer  Chlorbaryumlösung  gefallt, 
noch  etwa  fünf  Minuten  gekocht  und  am  folgenden 


Morgen  filtriert. 


Abbildung  3. 


Beim  Filtrieren  verwendet  man 
zweckmäßig  etwas  so- 
genannte Filterlösung. 

Die  blinden  Bestim- 
mungen ergaben  im  Mittel 
0,0060  g  Baryumsulfat, 
welche  von  den  jeweilig 
gefundenen  Resultaten  in 
Abzug  gebracht  wurden. 
In  nachstehender  Ta- 
belle sind  die  gefundenen 
Maximal-  und  Minimal- 
werte  der  einzelnen  Ver- 
suchsreihen eingetragen, 
die  mit  und  ohne  An- 
wendung eines  Glüh- 
rohres und  mit  Salzsäure 
verschiedener  Konzen- 
tration erhalten  wurden. 


Slablprobe  C.  8. 
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Abbildung 


Diese  Versuche  lassen  erkenneu,  daß  bei 
gewöhnlichem  Kohlenstoffstahl  fast  sämtlicher 
Schwefel  als  Schwefelwasserstoff  entwickelt  wird. 

selbst  bei  An- 
wendung von 
sehr  verdünnter 
Säure:  wird  aber 
noch  ein  Glüh- 
rohr eingeschal- 
tet, so  kann  der 
ganze  Schwefel 
erhalten  wer- 
den. Allein  auch 
ohne  Anwen- 
dung eines  Gliih- 
rohrcs  wird  mit 
Salzsäure  1,19 
spez.  Gewicht 
der  Gesamt- 
schwefel gefunden.  Anders  sieht  dies  aus  bei  dem 
Wolframstahl.  Bei  Anwendung  von  verdünnter 
Säure  gelingt  es  hierbei  nicht,  auch  wenn  ein 
Glührohr  eingeschaltet  wird,  den  ganzen  Schwefel 
in  der  Vorlage  zu  bestimmen.    Mit  steigender 


Konzentration  der  Salzsäure  wird  wohl  ein 
höherer  Schwefelgehalt  erzielt,  doch  erst  bei 
Anwendung  von  Salzsäure  1,1»  wird  der  gesamte 
Schwefel  gefunden,  gleichviel  ob  ein  Glührohr 
eingeschaltet  worden  war  oder  nicht.  Aus  diesen 
Versuchen  geht  mit  Bestimmtheit  hervor,  daß 
das  Glührohr  ganz  zu  entbehren  ist,  sofern  nur 
die  Salzsflure  in  unverdünntem  Zustande  zur 
Anwendung  gelangt. 

Die  Differenzen  zwischen  Maximum  und  Mini- 
mum sind  besonders  bei  Anwendung  verdünnter 
Salzsflure  ziemlich  groß;  es  war  daher  anzunehmen, 
daß  nicht  allein  die  Sfturckonzentration,  sondern 
auch  andere  Faktoren  die  Resultate  beeinflussen 
würden,  die  vielleicht  persönlicher  Natur  waren. 
Um  zu  prüfen,  von  welchem  Einfluß  die  Arbeits- 
weise, bezw.  ob  in  verschiedenen  Hunden  gleiche 
Werte  erhalten  würden,  ließ  Dr.  Corleis  von 
zwei  Hilfsarbeitern  Bestimmungen  ausfuhren.  Die 
Wagungen  machte  er  der  Kontrolle  wegen  selbst. 


S«U.»urr             10.1  rem 
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G.  fand  also  in  fast  allen  Fallen  mehr  als  K. 
Um  zu  sehen,  ob  die  Differenz  durch  die  Art 
und  Weise  der  Füllung  und  Filtration  des  Baryum- 
sulfates  bedingt,  oder  auf  etwas  anderes  zurück- 
zuführen seien,  ließ  er  die  Bt-stimmungen  aber- 
mals ausführen,  beobachtete  die  Arbeitsweise  und 
ließ  Füllung  und  Filtration  des  Baryumsulfates 
kreuzweise  ausführen. 
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Das  Resultat  war  also  das  gleiche.  Fällung 
und  Filtration  gaben  nicht  die  Vi  ranlassung  zu 
den  Differenzen.  Auffallend  war  nur,  daß  G. 
rascher  arbeitete  als  K.,  d.  Ii.  in  beziig  auf  die 
Lösungsdauer  des  Probematerials.  Dr.  Corleis 
ließ  daher  von  G.  Bestimmungen  ausführen,  welche 
so  geleitet  wurden,  daß  die  Lösung  der  Späne 
einmal  rasch,  ein  andermal  langsam  erfolgte. 

Das  Resultat  war  folgendes: 


Wn.M-r 

WO  cem  Rio  «cm  IOO  cem 
SOO    .     100    .    ,  M>  , 

' — ™— 
100  rem 
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Hiernach  war  also  die  Lösungsdauer  von  be- 
deutendem Einfluß  auf  die  Resultate.  Zur  Be- 
stätigung dieser  Beobachtungen  wurden  noch  fol- 
gende Bestimmungen  ausgeführt,  bei  welchen  die 
Zeitangabe  die  Gesarotdauer  des  Lösen«  undKochens 
einschl.  Durchleitens  der  Kohlensaure  angibt. 

8Uhlprobe  CS. 
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Hiernach  wäre  also  nicht  nur  die  Konzen- 
tration der  verwendeten  Salzsäure,  sondern  auch 
die  Lösungsdauer  von  erheblichem  Einfluß  auf 
die  gefundenen  Schwefelgehalte  und 
ferner  wohl  die  Annahme  berechtigt, 
daß  bei  Verwendung  von  konzen- 
trierter Salzsaure  und  rascher  Ar- 
beitsweise Werte  erhalten  werden, 
welche  der  Wirklichkeit  am  meisten 
entsprechen. 

Hr.  Glebsattel  untersuchte  die 
beiden  Leitproben  nach  der  im  Labo- 
ratorium der  GutehotfnungshQtte  seit 
15  Jahren  Üblichen  Methode,  nach 
welcher  das  Lösen  mit  konzentrierter 
Salzsäure  1,1  ü  spez.  Gew.  vorgenom- 
men wurde.  Zur  Absorption  wurden 
drei  Gaswaschflaschen  vorgelegt, 
welche  mit  30.  25  und  25  cem 
Permanganatlösung  (5  g  für  ein  Liter)  be- 
schickt waren.  Im  Mittel  wurde  gefunden  in 
der  Stahlprobe: 

C.  S.  0,140  Schwefel 
in  Probe  C.  S.  W.  0,120  •/• 

Die  von  Hrn.  Nie.  Wolff,  Dortmund,  an- 
gestellten Versuche  haben  ebenfalls  ergeben,  daß 
mit  steigender  Konzentration  der  Salzsäure  ein 
höherer  Schwefelgehalt  erhalten  wird.  Uebcr 
die  im  Laboratorium  der  Rheinischen  Stahlwerke 
angestellten  Versuche  berichtete  Hr.  Kinder 
folgendes : 

Als  I.ösungsgefäß  für  die  Schwefelbestim- 
mungen diente  der  Corleisschc  Kohlonstofl'bostim- 
mungsapparat.  Die  verwendete  Salzsäure  wurde 
bei  allen  Versuchen  derselben  Vorratsllasche  ent- 
nommen und  zu  joder  Bestimmung  100  cem  ver- 


braucht, bei  den  Versuchen  mit  verdünnter 
Saure  wurden  die  entsprechenden  Waasermengen 
hinzugefügt. 

Die  Absorptionsflüssigkeit  wurde  hergestellt 
durch  Lösen  von  200  g  Brom  in  4  Liter  Salz- 
säure 1  :  3,  der  etwas  verdünnte  Schwefelsaure 
zugesetzt  wurde,  um  den  durch  die  Löslichkeit 
des  schwefelsauron  Barytes  bedingten  Fehler  zu 
eliminieren.  An  das  Absorptionsgefäß,  welches 
aus  einem  Kugelrohr  bestand,  reihte  sich  noch 
eine  Waschflasche,  welche  mit  25  cem  einer  ein- 
prozentigen  Natriumkarbonatlösuug  beschickt  war. 
Es  reichte  diese  Menge  Alkali  bei  weitem  aus, 
um  die  gebildete  Schwefelsäure  beim  Eindampfen 
der  Bromsalzsäure  zu  binden.  Verschiedene  blinde 
Versuche  ergaben  einen  notwendigen  Abzug  für 
Filter  und  Schwefelgehalt  der  angewandten  Re- 
agenzien von  0,0062  g.  Die  mit  und  ohne  An- 
wendung eines  Glührohres  erhaltenen  Werte  sind 
aus  nachstehender  Tabelle  ersichtlich. 

Aus  obigen  Werten  geht  hervor,  daß  mit  ab- 
nehmender Konzentration  der  Säure  der  Schwefel- 
gehalt zu  niedrig  gefunden  wird,  trotz  An- 
wendung eines  Glührohres.  Bei  Verwendung 
von  Salzsäure  1.19  spez.  Gewicht  wird  das  Glüh- 
rohr  entbehrlich,  da  bei  der  Einschaltung  des- 
selben Resultate   erzielt   werden,    welche  nur 
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innerhalb  der  Fehlergrenzen  von  den  ohne  Glüh- 
rohr ermittelten  abweichen.  Die  Filter  mit  dem 
schwefelsauren  Baryt  wurden  durchweg  feucht 
verascht,  ohne  nachher  eine  Oxydation  des  etwa 
gebildeten  Schwefelbaryums  zu  bewirken,  da  sich 
herausgestellt  hatte,  daß  die  von  20  Bestimmungen 
gesammelten  Niederschläge  kaum  Spuren  von 
Schwefelwasserstoff  entwickelten. 


Im  März  des  vorigen  Jahres  wurden  dir 
Versuche  wieder  aufgenommen  und  zu  diesem 
Zwecke  neues  Proberaatcrial  unter  die  Mitglieder 
< I er*  Chem i  k er- Ko m m issi on  v e rte ilt . 

Die  Späne  wurden  aus  Stahlstäben  möglichst 
fein  gehobelt  und  aus  dem  innig  gemischten 
Material  Durchschnittsmuster  entnommen.  Zur 
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Untersuchung  gelangte  ein  gewöhnlicher  Kohlen- 
stoffistahl bezeichnet  mit  C  und  ein  Wolfrarastahl 
bezeichnet  mit  W. 

Hr.  Dr.  Corleis  stellte  wiederum  zahlreiche 
Versuche  an  unter  Anwendung  von  Salzsaure 
verschiedener  Konzentration  bei  verschiedener 
Lösungsdauer. 

Der  Uebersichtlichkeit  halber  sollen  nur  die 
einzelnen  Durchschnittswerte  mitgeteilt  werden. 

In  der  Leitprobe  C  wurden  gefunden  bei 


Verwendung  von :  %  g 

konz.  Salzsäure,  rasch   gelöst   0,1335 

langsam  „    0,125 

verdünnt  „    1:1  rasch       „    0,125 

„    1:1  langsam  „   0,116 


„        *    1:2  rasch       „  0,1196 

„   1:2  langsam  ,  0,109 

In  der  Leitprobe  W  wurden  konstatiert  bei 
Verwendung  von :  %  s 

konz.  Salzsäure,   rasch  gelöst  0,117 


„  „          langsam  „   0,096 

TerdOnnt.  „    1:1  raach    0,101 

„       ,    1:1  langsam  „   0,069 

,       „1:2  rasch    0,0835 

„    1:2  langsam   0,038 


Hr.  Kinder  fand  in  den  beiden  Leitproben, 
die  mit  konzentrierter  Salzsaure  1,19  spez.  Ge- 
wicht tunlichst  schnell  gelöst  wurden: 

in  Probe  C  im  Mittel.  .  .  0,140  o/o  S 
n      »     W  B       „     .  .  .    0,123  „  „ 

Hr.  Dr.-lng.  Philipps  benutzte  zu  seinen  Ver- 
suchen die  Schultesche  Kadmiumsulfid-Kupfer- 
oxyd-Methode  und  teilt  hierüber  folgendes  mit: 

Bei  allen  Proben  wurde  eine  Einwage  von 
5  g  und  100  cem  Salzsäure  1,19  genommen.  Als 
Absorptionsflllssigkeit  diente  eine  Lösung  von 
Zinkazetat  und  Kadmiumazetal  (200  g  Zink- 
azetat und  50  g  Kadmiumazetat  in  8  Liter 
Wasser  und  2  Liter  Essigsaure». 

Bei  Anwendung  von  konzentrierter  Salzsaure 
wurde  zwischen  dem  Lösungsgefäß  und  dem  Ab- 
sorptionsgefäß eine  mit  etwas  Wasser  gefüllte 
kleine  Erlenmeyer- Kochflasche  als  Vorlage  ein- 
geschaltet, um  die  trotz  des  Kühlers  noch  über- 
gehenden Salzsäuredämpfe  zu  kondensieren;  der 
hierbei  in  der  Vorlage  eventuell  zurückgehaltene 
Schwefelwasserstoff  wurde  durch  kurzes  Auf- 
kochen der  Flüssigkeit,  die  sich  durch  Absorp- 
tion der  Salzsäuredampfe  schon  fast  bis  zum 
Sieden  erhitzt  hatte,  ausgetrieben.  Die  hierbei 
erhaltenen  Resultate  sind  im  Mittel  folgende: 

Lei t probe  C.  %  8 

konz.  Salzsäure,  langsam  gelöst   0,131 

rasch        „    — 

verdünnt.  „  1:1  langsam     .    0,118 

„      „  1:1  rasch    0,1112 

,1:1     „  „  m.  Olührobr  0,132 

Leitprobe  W.  ^  8 

konz.  Salzsaure,  langsam  gelögt   0,108 

verdünnt.,,  1:1        „    0,008 

,1:1  rasch        „    0,097 

,1:1        „         „   m.  Ulührohr  0,1 15 


Auch  diese  Versuche  bestätigen,  daß  bei 
rascherem  Lösen  höhere  Werte  gefunden  werden 
und  daß  die  Unterschiede,  die  man  bei  Anwen- 
dung konzentrierter  und  verdünnter  Säure  er- 
hält, bei  Wolframstählen  bedeutend  erheblicher 
sind  als  bei  gewöhnlichen  Kohlenstoffstählen, 
und  daß  schließlich  beim  Lösen  in  konzentrierter 
Salzsäure  ohne  Anwendung  eines  Glührohres 
gleiche  Werte  erhalten  werden,  wie  bei  ein- 
geschaltetem Glührohr. 

Hr.  Schüphaus.  Hütte  Phönix,  führte  eine 
Reihe  Kontrollbestiromungen  ebenfalls  nach  der 
Kadmiumsulfid-Kupferoxyd-Methode  aus ,  welche 
mit  und  ohne  Glührohr  folgende  Mittelwerte 
ergeben: 


U«i«ich- 

nun-r 
der  l'rob« 

KoDzentration 
der  Murr 

Ohne  Olührobr 
%  8 

Mit  Olührobr 

\  s 

c 
c 
w 
w 

1,19 
1  :  1 
1,19 
1  :  1 

0,141 
0,134 

0,122 
0,103 

0,143 
0,132 
0,128 
0,100 

Auch  aus  diesen  Versuchen  ist  zu  ersehen, 
daß  bei  Anwendung  von  konzentrierter  Säure 
die  höchsten  Resultate  erhalten  werden,  und 
daß  hierbei  das  Glührohr  entbehrt  werden  kann. 

Die  Chemiker-Kommission  des  Vereines  deut- 
scher Eisenhüttenleute  hält  daher  bei  der  Be- 
stimmung des  Schwefels  in  Roheisen  und  Stahl 
die  Verwendung  von  konzentrierter  Salzsäure 
1,19  spez.  Gewicht  zum  Auflösen  des  Probe- 
gutes  für  unbedingt  erforderlich,  dahingegen 
auf  Grund  vorliegender  analytischem  Belege  die 
Anwendung  eines  Glührohres  für  entbehrlich. 
Herr  Wilh.  Schulte  in  Bochum*  hat  inzwischen 
gleichfalls  erkannt,  daß  bei  Anwendung  einer 
hinreichenden  Menge  konzentrierter  Salzsäure 
1,19  das  Glührohr  entbehrt  werden  kann. 

In  strittigen  Fällen  schlägt  die  Chemiker- 
Kommission  die  Baryumsulfatmethode  als  Nor- 
malmethode vor  unter  Beobachtung  nach- 
stehender Vorsichtsmaßregeln : 

Zur  Analyse  muß  unbedingt  rostfreies  Probe- 
material verwendet  werden. 

Das  Lösen  von  10  g  des  Probegutes  soll 
mit  100  cem  reiner  Salzsäure  1,19  spez.  Gewicht 
erfolgen,  nachdem  vorher  die  Luft  durch  Kohlen- 
säure aus  dem  Apparat  verdrängt  worden  ist. 
Als  Oxydationsmittel  wird  am  besten  eine  Brom- 
salzsilure  verwendet,  die  erhalten  wird  durch 
Lösen  von  200  g  Brom  in  4  1  verdünnter  Salz- 
sflure 1:3.  50  cem  der  Bromsalzsäure  werden 
für  jede  Bestimmung  vorgelegt  und  durch  blinde 
Versuche  deren  Schwefeigehalt  bestimmt.  Der 
Bromsalzsäure  setzt  man  zweckmäßig  etwas 
Schwefelsäure  hinzu,  um  den  durch  die  Löslich- 
keit des  schwefelsauren  Barytes  bedingten  Fehler 
zu  beseitigen.     Das  Lösen  des  Probematerials 

*  , Stahl  und  Kisten"  1!K>»;  Nr.  1«  S.  !tSM. 
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wird  möglichst  durch  Erwärmen  beschleunigt, 
nach  dem  Lüsen  noch  5  Minuten  gekocht  und 
alsdann  5  Minuten  Kohlensäure  durcli  den  Apparat 
geleitet.  Hierauf  spült  man  die  Bromsalzsäure 
in  eine  Porzellanschale ,  setzt  5  cem  einer  zehn- 
prozentigen  Natriumkarbonatlösung  hinzu  und 
verdampft  zur  Trockne,  nimmt  mit  10  cem  ver- 
dünnter Salzsäure  1  : 1  und  wenig  Wasser  auf 
und  filtriert.  Das  etwa  100  cem  betragende  Kil- 
trat  wird  zum  Kochen  erhitzt,  mit  heißer  Chlor- 
baryumlösung  gefällt,  noch  etwa  f>  Minuten  ge- 
kocht und  zum  Absitzen  des  Niederschlages  an 
einem  warmen  Ort  am  besten  über  Nacht  stehen 
gelassen.  Der  Niederschlag  wird  durch  ein 
dichtes  aschefroies  Filter  filtriert,  chlorfrei  mit 
heißem  Wasser  ausgewaschen  und  im  Porzellan- 
tiegel Filter  und  Niederschlag  zunächst  vor- 
sichtig getrocknet,  alsdann  mit  einigen  Tropfen 
Ammonnitratlösung  befeuchtet,  wieder  getrocknet 
und  verascht.  Von  dem  erhal- 
tenen Gewicht  ist  die  durch  den 
blinden  Versuch  ermittelte  Ba- 
ryumsnlfatnienge  der  Bromsalz- 
siiure  und  der  Natriumkarbonat- 
lösung in  Abzug  zu  bringen. 
Kaktor  für  Schwefel  =  1 3,744. 

Für  Betriebsanalysen 
eignet  sich  die  Kadiiiiumsultid- 
methode  mit  nachfolgender  Titra- 
tion des  Kadiuiumsulfidcs  durch 
Jod  recht  gut  unter  Berücksich- 
tigung der  bei  der  gewichtsana- 
lytischen  Bestimmung  erwähnten 
Vorsichtsmaßregeln.  Zweckmäßig 
legt  man  hierbei  eine  mit  etwa 
50  cem  Wasser  beschickte  Wasch- 
flasche  vor,  welche  die  Hauptmenge  der  über- 
gehenden Salzsäure  zurückhält,  wobei  nicht  zu 
befürchten  ist,  daß  Schwefelwasserstoff  darin 
absorbiert  bleibt,  da  die  Flüssigkeit  sich  fast 
bis  zum  Sieden  erwärmt.  Dr.  ('orleis  hat  hierfür 
einen  besonderen  Lösungskolben  konstruiert,  bei 
welchem  die  Waschflasche,  wie  vorstehende  Ab- 
bildung 5  erkennen  läßt,  im  Innern  des  Halses 
eingebaut  ist. 

Die  Kadmiumlösung  kann  man  zweckmäßig 
herstellen  durch  Lösen  von  20  g  Kadmiumchlorid 
in  1  1  Wasser.  50  cem  dieser  Lösung  werden 
vorteilhaft  mit  25  cem  einer  kalt  gesättigten 
Lösung  von  essigsaurem  Ammoniak  versetzt, 
um  noch  übergehende  Salzsäure  unter  Frei- 
worden von  Essigsäure  zu  binden.  Auch  eine 
ammoniakalische  Kadmiumchloridlösung  leistet  die- 
selben Dienste  und  kann  folgendermaßen  berei- 
tet werden:  20  g  Kadmiuruchlorid  werdeu  in 
400  cem  Wasser  gelöst  und  die  Lösung  mit 


AliliiMunt;  5. 


Ammoniak  von  0,96  apez.  Gewicht  auf  ein  Liter 
verdünnt.  50  cem  dieser  Lösung  dienen  zur  Ab- 
sorption des  Schwefelwasserstoffes.  —  Der  er- 
haltene Kadmiumsulfidniedcrechlag  wird  durch 
ein  Papier-  oder  Asbestfilter  filtriert,  mit  Wasser 
ausgewaschen  und  dann  der  Niederschlag  mit 
Filter  in  eine  500  cem  Kochflasche  übergespült. 
Hierauf  setzt  man  Jodlösung  im  Ueberschusse 
hinzu,  sowie  10  cem  Salzsäure  von  1,19  apez.  Ge- 
wicht, verdünnt  auf  etwa  300  cem  und  titriert 
mit  einer  Lösung  von  unterschwefligsaurem  Natron 
unter  Anwendung  von  Stärkelösung  als  Indikator 
zurück.  Die  Jodlösung  stellt  man  sich  her  durch 
Lösen  von  7,94  g  Jod  und  16  g  Jodkalium  in 
1O0  cem  Wasser  und  nachherigem  Verdünnen 
auf  1  1.  1  cciu  Jodlösung  =  0,001  g  Schwefel. 
Die  zum  Zurücktitrieren  nötige  Lösung  von 
unterschwefligsaurem  Natron  stellt  man  zweck- 
mäßig her  durch  Lösen  von  8,4  g  des  kristalli- 
sierten Natriutnthiosulfates  und  8  g  Natrium- 
bikarbonatlösung in  500  cem  Wasser. 

Die  Lösung  des  unterschwefligsauren  Natrons 
wird  hierauf  soweit  verdünnt,  daß  1  cem  =  l  cem 
der  .Jodlösung  entspricht. 

Die  als  Indikator  dienende  Stärkelösung  be- 
reitet man  zweckmäßig  auf  folgende  Weise:  5  g 
Kartoffelstärke  werden  mit  wenig  kaltem  Wasser 
angerührt,  darauf  auf  1  1  verdünnt  und  2  g 
Quecksilberjodid  hinzugefügt.  Die  milchige  Lösung 
wird  alsdann  gekocht,  bis  sie  durchsichtig  er- 
scheint und  keine  Knötchen  von  Stärkekörnern 
mehr  sichtbar  sind. 

Daß  die  Kadmiumsulfid-Titrationsuiethode  sehr 
brauchbare  Resultate  liefert,  ist  aus  nachstehen- 
den vergleichenden  Versuchen,  die  mit  und  ohne 
Glührohr  ausgeführt  wurden,  ersichtlich.  Als 
Probematerial  dienten  die  früher  benutzten  Stahl- 
proben (.'.  S.  und  C.  S.  W.  sowie  ein  Thomas- 
roheisen. 


UvirlckuuBK 


Stahlprotx-  | 

C.  8.  W.  | 


Thoma«. 


Konitli- 
trmlon 

«aurr 

Obac  Uliihrobr          Mit  Ululiruiir 

Hirt-      (CrwichU-  Utri- 
meuiteb  •nchiWcb  ractrinfh 

»mjjtbch 

1,1« 

0,187 

0,140 

0,138 

0,141 

2:1 
1:2 

0,135 
0,127 

0,135 
0,124 

0,137 
0,130 

0,1 87 
0,129 

1,19 

0,122 

0,111 

0,123 

0,113 

1  :2 

0,084 

0,073 

0,085 

0,073 

1,19 

0,076 

0,075 
0,058 

0,077 

0,082 
0,067 

1:2 

0,053 

0,058 

Auch  diese  Versuche  bestätigen  aufs  neue, 
daß  das  von  Catnpredon  und  Schulte  einge- 
schaltete Glührohr  vollständig  entbehrt  werden 
kann,  wenn  man  nur  das  Lösen  des  Probematerials 
mit  Salzsäure  von  1,19  spez.  Gewicht  vornimmt. 


Digitized  by  Google 


19.  Februar  1*08.         Utber  Eisenlegierungen  und  Metalle  für  die  StaMinduitrie.     Stahl  und  Einen.  255 


Ueber  Eisenlegierungen  und  Metalle  für  die  Stahlindustrie. 

Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator  in  Düsseldorf. 
(Schluß  von  Seite  156.) 


VII.  Ferrowolfram  und  Wolfram  nietall. 

Auf  dem  Ferrowolfram  und  dem  Wolfram- 
metall ist  die  Industrie  der  Schnelldrehstflhle 
begründet,  welche  der  Weiterverarbeitung  der 
Metall»;  neue  Wege  wies.  Dieses  eigenartige 
Metall,  durch  die  Untersuchungen  von  M.  Delepine, 
Mushet.  Jacob,  Koeller,  F.  Meyer  und  Biermann 
in  Hannover  1866  erst  naher  bekannt  geworden, 
hat  heute  wegen  seiner  Eigenschaft,  dem  Stahl 
bedeutende  Harte  zu  erteilen,  eine  grobe  Be- 
deutung erlangt.  Die  Wolfram  enthaltenden 
Mineralien,  früher  wertlos,  sind  zurzeit  sehr 
gesucht,  und  es  sind  bereits  größere  bergmännische 
Unternehmungen  entstanden,  um  das  so  wertvolle 
Rohmaterial  in  größeren  Mengen  zu  gewinnen. 
Halden,  welche  nur  geringe  Mengen  Wolframit 
enthalten,  werden  mit  Gewinn  verarbeitet,  da 
der  Preis  infolge  der  starken  Nachfrage  ein 
sehr  hoher  ist.  Es  erscheint  heute  fraglich, 
ob  die  bis  jetzt  bekannten  und  in  Ausbeutung 
stehenden  Vorkommen  den  in  den  letzten  Jahren  so 
gesteigerten  Bedarf  dauernd  zu  decken  vermögen. 

Zur  Herstellung  des  Wolframs  und  des 
Ferrowolframs  kommen  hauptsächlich  zwei  Mine- 
ralien in  Betracht,  der  Wolframit  Fe  Wo  04 
und  der  Schcelit  Ca  Wo  <  V, ;  eine  manganhaltige 
Spezies,  der  Hübnerit.  ist  selten.  Der  Wolframit 
ist  das  geeigneteste  Rohmaterial  und  dient  be- 
sonders zur  Herstellung  des  Ferrowolframs  auf 
elektrischem  Wege.  Aus  Gründen  der  Fracht- 
ersparnis  und  der  leichteren  und  billigeren  Ver- 
arbeitung wird  das  Wolfrainerz  möglichst  hoch 
angereichert,  so  daß  die  Produkte  70  und  mehr 
Prozent  WoOj  enthalten.  Obschon  Wolfranierzean 
vielen  Orten  vorkommen,  so  sind  die  Lagerstatten 
blutig  unregelmäßig.  Die  Erze  finden  ?ich 
oft  in  Nestern,  die  den  Abbau  erschweren  und 
verteuern.  Auch  aus  Seifcnablagerungcn  (z.  B. 
Portugal)  wird  Wolframerz  durch  einen  einfachen 
Waschprozeß  gewonnen.  Neuerdings  werden 
arme  Erze  in  modern  eingerichteten  Auf- 
Ir-reituutrsanlagen  angereichert,  besonders  auch 
mit  Hilfe  der  elektromagnetischen  Verfahren. 
Letztere  eignen  sich  zur  Trennung  der  Zinnerze, 
welche  öfters  mit  den  Wolframerzen  zusammen 
einbrechen  (England,  Australien). 

Die  wichtigsten  Vorkommen  befinden  sich  in 
Queensland,  Neu-Südwales,  Argentinien,  Bra- 
silien, China,  den  Vereinigten  Staaten,  Straits- 
Settlementa,  Spanien,  Portugal,  Wales,  Böhmen, 
Sachsen  usw.  Die  Walliser  Zinngruben,  welche 
früher  lediglich  wegen  des  Zinns  ausgebeutet 


wurden,  begegnen  neuerdings  wieder  größerer 
Aufmerksamkeit  wegen  der  Wolframerze.  Nach- 
dem einige  der  alten  Halden  bereits  aufgearbeitet 
sind,  werden  stilliegende  Gruben  dieses  Bezirkes 
wieder  in  Betrieb  genommen.  Bekannt  sind  die 
Gruben  der  Clitters  Company.  East  Pool,  South 
(  rofty,  Drakewalls  usw. 

Die  jahrliche  Produktion  an  60-  bis  70- 
prozentigen  Wolframerzen  dürfte  etwa  3000  t 
betragen.  Die  Vereinigten  Staaten  lieferten :  * 


Im  Wert*  tob     f.  d.  t 


t 

/ 

$ 

1900  .... 

.  .  ,  4«; 

11  040 

—  240 

1901  .... 

179 

27  720 

=  155 

1902  .... 

184 

33  IIS 

=•  180 

1903  .  .  . 

.  .  .  292 

43  639 

=  149 

1904  .... 

740 

184  000 

^  249 

1905  ... 

.  .   .  834 

257  463 

=  308 

1900  .... 

109« 

443  150 

=  404 

Australien  lieferte: 

a)  Queensland  .  .  710t  im  Werte  von  56  913  X 
h)  Xfii-Sadwalcs  .  132  t    „     „        „     7  647  „ 

Die  Produktion  Portugals  wurde  für  einen 
Zeitraum  von  10  Jahren  auf  600  t  geschätzt, 
ist  jedoch  wesentlich  gesteigert  worden,  da  im 
Jahre  190«  bereits  570  t  65  bis  6U  "oige  Erze 
gefördert  sind.**  Die  Hauptgruben  befinden  sich 
iu  Panasquiera,  Prov.  Beira  BeLxa.  Spanien, 
Prov.  Cordoba,  lieferte  monatlich  etwa  10  t  = 
120  t  im  Jahre.  Die  Produktion  ist  jedoch 
erheblich  gesteigert  worden  und  betrug:*** 

•  t 

1897    10       1900    1958 

1898    37        1905    900 

1899    151 

Für  England  liegen  nachstehende  Zahlen  vor : 
1904:    161  t,    1905:   136  t,    1906:  251  t. 

Die  Gruben  in  Argentinien  und  Brasilien 
liefern  hochprozentiges  Erz  von  vorzüglicher 
Qualität  und  sind  mit  den  neuesten  Aufbereitungs- 
anlagen ausgerüstet. 

Gegenüber  den  Produktionszahlen  der  aus- 
landischen Gruben  sind  diejenigen  der  unbe- 
deutenden deutschen  Vorkommen  gering.  Nach 
Beckf  lieferte  Deutschland  im  Jahre  18Ü9 
50,364  t  im  Werte  von  51771  Jf. 

Die  Zinnwalder  Gewerkschaft,  Böhmen  (Ver- 
einigt Zwitterfeld ),  förderte  15)05  nur  20,605  t 
im  Werte  von  25  636  •      die  Grube  „Gnade 

•  „Tue  Mineral  Induntrv"  1906  S.  744. 
•*  „Chemiker-Zeitung"  1907  S.  1128. 
••*  Kräh  mann:    „ZeiUebr.  f.  prakt  Geologie" 
1907  S.  92. 

t  Krnbmann:  „Zeitnehr.  f.  prakt.  Oeolugie" 
1907  8.  41. 
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Gottes  Fundgrube*  12,361  t  im  Werte  von 
24  000 

Da  die  Nachfrage,  wie  oben  bemerkt,  eine 
andauernd  rege  ist,  so  werden  sehr  hohe  Preise 
bezahlt.  Innerhalb  weniger  Jahre  haben  die 
Preise  bedeutend  geschwankt.  Wahrend  im  Fe- 
bruar 1906  die  Einheit  Wo  03  (Wolframsflure) 
mit  25  bis  27  ,fd  bezahlt  wurde,  stieg  der  Preis 
im  Jahre  1907  auf  56  M. 


Nach  Duclos  wurde  in  Frankreich  notiert: 

f.d.  Einheit  ion-  f.d.KI]>hrU 

^  1907  a 

36         Juni   50 

40  Juli   56 


1907 

Janaar  .  .  . 
Februar .  .  . 


Marz 
April 
Mai. 


40  August.  ...  49 

40  September  .  .  44 

42  Oktober  ...      4  t 


Der  Preis  einer  Tonne  70°/oigen  Erzes 
betragt  bei  50  Jt  f.  d.  Einheit  3500  Die 
Zusammensetzung  der  Erze  der  verschiedenen 
Vorkommen  geht  aus  nachstehenden  Analysen 

henor.  1.  BpanUeaei  Kri     2.  Australische»  Erl 

WoO»   64,13  64,23 

SnO»   0,68  0,67 

MnO   6,42  1,31 

FeO   10,88  16,71 

SiO,   7,71  8,21 

Ab  Oi   5,32  2,31 

CaO   1,21  1,21 

MgO   3,16  7,16 

CuO   0,38  1,21 

CO«   —  2,05 

a.  Kr«  Zinowaid,  ».  En  ao>  den 

Böhmen  Vrr.  Stuten 

%  \ 

WoO,   .  .   .      71,76  WoO»  .  .  .  63,20 

SiO»  ....       1,69  SiOi    .  .  .  15,00 

FoO  ....       7,60  FoO    .  .  .  20,36 

MnO  ....      16,30  MnO  .  .  .  1,10 

CaO  ....       2,28  P   Spur 

S   0,50 

Die  Werkzeugst ahl-Industrie  benötigt  sowohl 
metallisches  Wolfram  als  auch  Ferrowolfratn. 
Erstcres  wird  auf  chemischem  Wege  hergestellt, 
während  letzteres  im  elektrischen  Ofen  er- 
schmolzen wird. 

Die  Herstellung  des  Wolframmctalls  ist  im 
wesentlichen  in  den  Händen  einiger  deutscher 
Firmen,  welche  den  Markt  in  diesem  Metall  be- 
herrschen. Der  Prozeß  ist  in  kurzen  Zügen 
folgender :  „Die  fein  gemahlenen  Erze  werden 
in  geeigneten  Oefcn  mit  Soda  geschmolzen,  die 
Masse  mit  Wasser  gelaugt  und  aus  der  erhaltenen 
Lösung  des  wolframsauren  Natrons  die  Wolfram- 
saure  mit  Salzsäure  ausgeschieden.  Diese  wird 
sodann  mit  Holzkohleupulver  innig  gernengt  und 
in  Tiegeln  zu  metallischem  Wolfram  reduziert." 
Obschon  der  Prozeß  theoretisch  sehr  einfach 
erscheint,  erfordert  derselbe  große  Aufmerksam- 
keit, damit  keine  Verluste  des  wertvollen  Mate- 
riales  entstehen.  Da  der  Wert  und  die  Brauch- 
barkeit des  Metalles  von  der  Reinheit  abhangt, 
so  muß  große  Sorgfalt  darauf  verwendet  werden, 
daß  z.  B.   nicht  zu  viel  Kohlenstoff  oder  un- 


reduzierte  Wolframsaure  zurückbleibt.  Das 
Metall  enthalt  gewöhnlich  98  bis  99%  Wolfram: 
sein  Schmelzpunkt  soll  über  3000°  C.  liegen. 

Englisches  Wolframmetall  hat  nachstehende 
Zusammensetzung :  * 

r»        %                %  v 

Wo  .  97,02  98,63  Mg  .  0,32  Mg,  Ca,  0  0,13 

Bi  .  .    0,72     0,32  Mn  .0,16  — 

C   .  .    0,32     0,12  S  .  .  —  — 

AI  .  .    0,47     0,21  P  .  .  —  — 

Fe  .  .    0,61     0,59  O  .  .  0,33  — 

Je  nach  dem  Preis  der  Erze  schwankt  auch 
der  Preis  des  metallischen  Wolframs  und  hat 
6750  bis  12  000  f.  1000  kg  betragen.  Zur- 
zeit werden  etwa  8000  notiert. 

Das  Ferrowolfram  wird  durch  Reduktion  von 
Wolframit  mit  Kohle  im  elektrischen  Ofen  mit 
Flammenbogen  erzeugt,  das  Erz  wird  mit  Koks 
im  Verhältnis  von  100  T.  zu  14  T.  gemischt  und 
geschmolzen.  Nähere  Einzelheiten  sind  nicht 
erhaltlich,  da  die  Fabrikanten  keine  Veröffent- 
lichungen machen. 

Die  Zusammensetzung  der  Ferrowolframe, 
welche  neuerdings  von  großer  Reinheit  sind, 
zeigen  folgende  Analysen: 

%       %  %  % 

Fe    .  .    43,20  13,60  AI .  .  .  0,94  — 

Wo  .  .    51,74  86,79  Mn  .  .  0,47  — 

C  .  .  .      2,87  0,60  8  .  .   .  0,098  0,09 

8i  .  .  .      0,85  0,06  P  .  .  0,051  0,003 

^  %t  %  % 

Wo   .  .    76,90    73,05       8    —  0,05 

Fe.  .  .    17,95    22,56       Mn  .  .  .  .  -  0,34 

Si  .  .  .      1,90     0,48       Ca  ...   .  —  0,01 

C  geb.  .     3,80     1,90       8n   .  .  .  .  —  0,18 

P  .  .   .      0,013    0,02       Ni   .   .  .   .  -  0,22 

Cr    ...  .  —  1,02 

DurchachnittBanalyae: 

%  % 

Wo     ....    72,50  Mn   0,80 

Fe   28,39  AI    0,06 

0    1,75  8    0,01 

Si   0,33  P   0,01 

Löon  Gruillet**  veröffentlicht  Analysen  von 
Ferrowolfram  mit  verschiedenem  Kolüenstoffgehalt : 

1.  Von  der  Societe  clectro-im'-tallurgique : 

C   1,56  AI   0,09 

Wo   64,70  Sn   Spur 

Si   0,33  S   0,01 

Mn   0,43  P   0,007 

Dieses  Ferrowolfram  soll  leicht  schmelzbar 
sein  und  sich  daher  leicht  und  gleichmaßig  im 
Stahlbade  lösen,  eine  Eigenschaft,  welche  bei 
der  Herstellung  von  Wolframstahl  im  Martinofen 
und  in  Tiegeln  sehr  wichtig  ist. 

2.  Fcrro-Wolfram  mit  geringem  Kohlenstoff- 


C  . 
Wo 
Si  . 
Mn  . 


0,88 
87,40 
0,13 


AI 

8n 

8 

P 


Spur 
0,07 
0,009 


•  O.  J.  Steinhart:  „The  Mining  Journal-  1906 
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Diese  Legierung  entsteht  durch  eine  Raffination 
ähnlich  derjenigen,  welche  bei  Ferrochrom  an- 
gewendet wird.  Man  behandelt  die  kohlenstoff- 
reiche Legierung  im  elektrischen  Ofen  mit 
Wolfratnerz,  welches  den  Kohlenstoff  entzieht. 

Der  Finna  L.  Weil  &  Reinhardt  verdanke 
ich  nachstehende  Analysen: 

Wo   70/75       Mn  0?8 

Fe   22  8   0,01 

Si   0,3        P  0,02 

Wo     ....  83,30  Mn   - 

Fe   15,72  AI    — 

C   0,52  8    0,01 

8i   0,13  P   0,01 

Auch  bezüglich  des  Preises  für  Ferrowolfratn 
gilt  das  bei  Wolframmetall  Gesagte.  Die  Ferro- 
wolframe  werden  nach  dem  Gehalt  an  Kohlenstoff 
mit  etwa  l°/o  max.  gehandelt.  Im  Jahre  1907 
ist  das  Kilogramm  des  in  der  Legierung  ent- 
haltenen Wolframs  schon  mit  12  .  £  bezahlt 
worden.  Enthält  die  Legierung  z.  B.  70°/o  Wolf- 
ram, so  kostet  die  Tonne  700  X  12  =  8400 
Angesichts  der  hohen  Preise  ist  es  nicht  zu 
verwundern,  daß  die  Schnelldrehstähle,  welche 
bis  zu  14  o/o  Wolfram  enthalten,  hoch  bezahlt 
werden  müssen. 

Ueber  die  Verwendung  des  Wolframs  hat 
Hadfield  1903  vor  dem  Iron  and  Steel  In- 
stitute ausführlich  berichtet.  Auch  0.  Bö  hl  er 
hat  wichtige  Beiträge  geliefert.* 

Einige  Fabrikanten  ziehen  Wolframmetall  vor, 
obschon  dabei  größere  Verluste  durch  Oxydation 
und  Verschlackung  entstehen  sollen.  Nach 
Guillet  soll  zurzeit  das  Ferrowolfrara  als  Aus- 
gangsinaterial  für  die  Herstellung  von  Schnell- 
drebstählen  dienen.  Auch  hier  wird  es  von 
der  Qualität  des  zu  erzeugenden  Stahles,  dem 
Einsatz,  dem  Verfahren  und  dem  Kohlcnstoff- 
gchult  des  Ferro wolframs  abhängen. 

Dr.  R.  S.  Hutton  berichtet,  daß  die  Girod- 
Werke  im  Jahre  800  bis  900  I  Ferro wolfram 
erzeugen  können. 

VIII.  Ferromolybdän. 

Auch  den  Legierungen  des  Eisens  mit 
Molybdän  wird  seitens  der  Spezialstahl-Fabri- 
kanten Beachtung  geschenkt,  obschon  dieses 
Metall  zu  den  wenig  vorkommenden  Elementen 
gehört.  In  kommerzieller  Beziehung  stehen  die 
Molybdänlegierungen  den  rhrom-  und  Wolfram- 
legierungen  bedeutend  nach,  und  man  kann  wohl 
sagen,  daß  zurzeit  erst  Versuche  gemacht  werden. 
Als  Rohmaterial  dienen  der  Molybdänglanz  Mo  Ss 
und  der  Wulfenit  (Pb  Mo  0<),  Mineralien,  welche 
noch  nicht  Gegenstand  größerer  bergmännischer 
Unternehmungen  sind.  Obschon  einige  Fund- 
punkte von  Molybdänerzen  (Skandinavien,  Japan, 
Vereinigte  Staaten,  Australien)  bekannt  sind, 


so  ist  die  Produktion  eine  geringe  und  es  ist 
fraglich,  ob  eine  genügend  große  Menge  beschafft 
werden  kann,  wenn  sich  das  Molybdän  als  Zusatz 
bewähren  sollte.  Ich  hatte  Gelegenheit,  ein 
Vorkommen  von  Molybdänglanz  auf  den  Lofotcn- 
luseln  zu  besichtigen,  welches  sehr  reines  Erz 
lieferte  und  auch  nachhaltig  zu  sein  scheint. 
In  Christiania  wurden  mir  reine  Erze  aus  dem 
nördlichen  Norwegen  gezeigt,  darunter  Stücke 
reinen  Molybdänglanzes  im  Gewichte  mehrerer 
Kilogramm.  Die  Gewinnung  wird  jedoch  sehr 
teuer  werden,  da  der  Molybdänglanz  sehr  innig 
mit  dem  Nebengestein  verwachsen  ist  und  sich 
nur  schwierig  durch  Aufbereitung  trennen  läßt. 

Bezüglich  der  jährlichen  Weltproduktion  habe 
ich  nur  weniges  in  Erfahrung  bringen  können. 

Tn  den  Vereinigten  Staaten  (Arizona,  Montana) 
sind  an  Molybdänerzen  1903  "95  t  im  Werte 
von  60  865  $,  1904  14  t  =  2  175  0  gefördert 
worden;*  der  Preis  einer  Tonne  schwankte 
zwischen  230  bis  430  $  (rd  950  bis  1780  .,«>. 

Die  gewöhnlich  nur  durch  Handscheidung 
ausgesuchten  reinen  Erze  enthalten: 

%       %  % 

Mo  .  .  .  60,0  59,5  Fe  ...  .  0,75  0,9 
8.  .  .  .    89,0     89,0      SiOi  .  .  .    0,40  0,4 

Da  die  Erze  so  selten  auf  den  Markt  kommen, 
so  sind  die  Preise  schwankend.  Im  allgemeinen 
wird  das  Kilogramm  95  °/o  Mo  S?  enthaltender 
Erze  mit  etwa  3  bis  4  t#  bezahlt.  Duclos  gibt 
den  Preis  zu  160  bis  160  £  10  sh  für  die  Tonne 
an.  entsprechend  etwa  3200  eif  französische 
Häfen,  Basis  95°«  Mo  S,  ±  einein  Botrage  für 
mehr  oder  weniger  Prozente. 

DieVersuche,  Molybdän  zur  Stahlfabrikation  zu 
verwenden,  datieren  etwa  seit  1898.  Das  Molybdän 
ähnelt  in  seinen  Eigenschaften  dem  Wolfram, 
es  soll  jedoch  nur  ein  Drittel  der  Menge  er- 
forderlich sein,  um  dem  Stahl  dieselben  günstigen 
Eigenschaften  zu  erteilen.  Es  ist  dabei  zu  be- 
rücksichtigen, daß  Molybdän  größere  Neigung 
hat,  sich  zu  oxydleren  und  zu  verflüchtigen. 

Zur  Anwendung  kommt  Molybdänmetall  und 
Ferromolybdän,  welche  nach  Versuchen  von 
Guichard,  Moissan,  Sternberg  und  Deutsch  in 
befriedigender  Reinheit  erzeugt  werden  können. 
Moissan  erhitzte  Molybdänsäure  mit  10°/o 
Kohle  im  elektrischen  Ofen  und  erhielt  unreines 
Metall  mit  etwa  10  °>  Kohlenstoff,  welches  er 
dann  durch  wiederholtes  Schmelzen  mit  Molybdän- 
säure bei  einer  Temperatur  unter  deren  Schmelz- 
punkt in  reineres  Metall  überführte.  M.  Guichard 
stellte  Molybdänmetall  im  elektrischen  Ofen  direkt 
aus  Molybdänglanz  her,  welchen  er  mittels  Kohle 
reduzierte.  Der  Schwefel  verflüchtigte  sich ; 
ein  geringer  Teil  blieb  jedoch  in  dem  Metall 
zurück  und  machte  dasselbe  weniger  geeignet. 
Das  Metall  enthielt  91,3%  Molybdän,  2,l°/p 
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Schwefel  und  7 ,2  " »  Kohlenstoff.  Sternberg 
und  Deutsch  in  Berliu  reduzierten  18'.)2 
molyhdänsauren  Kalk  mit  Kohle  und  lösten  den 
entstandenen  kohlensauren  Kalk  mit  Salzsaure. 
Das  auf  diese  Weise  erzeugte  Metall  enthielt 
noch  3  %  Kohlenstoff.  Der  Preis  f.  d.  Kilo- 
gramm betrug  t>  rA. 

Andere  stellten  das  Metall  aus  Wulfenit  dar, 
welcher  mit  Soda  und  Kohle  reduziert  wurde. 
Aus  dem  entstandenen  molybdänsauren  Natron 
wurde  sodann  die  Molybdrtnsäure  ausgeschieden 
und  durch  Reduktion  mit  Kohle  in  Metall  über- 
geführt. Dasselbe  war  jedoch  nicht  völlig  rein 
und  enthielt  noch  unzersetzte  Verbindungen. 

Nach  A. Mathews*  enthielt  Molybdänmetall: 

%  \ 

Mo  93,58       Fe  0,53 

Si   0,32       ('.  .      ....  4,40 

Die  französischen  Werke  stellen  Ferro- 
molybdane  her,  welche  sich  durch  große  Reinheit 
auszeichnen  und  nur  geringe  Mengen  Schwefel 
aufweisen.  Diese  Ferromolybdäne  werden  zurzeit 
hauptsächlich  verwendet  und  in  drei  Sorten  auf 
den  Markt  gebracht: 

I.  Gewöhnliche»  Ferromoly  bdiin.  •• 

<'                         1.87       AI   Spur 

Mo  52.30       S   0.03 

»                            «,17        P   0.0» 

II.  Raffinierte»  Ferromoly  bilfin. 


Mo. 
•Si  . 


0,34 
52.0 
0,0» 


fl  0,01 

P  0,009 


III.  Hochprozentige»  FerromoIvhdAn. 

*»  '*  \ 


Mo   84,30 

  0,11 

8    .....   .  0,02 

P   0,007 

I*  0  •    »     •    .    *  . 


3.24 
79,15 


3,27 
88,80 


0,021  0,02 
0,028  0,027 
17.52  12,72 

0.  J.  Steinhart  gibt  nachstehende  Zusammen- 
stellung an : 

1.  Ferrumol vbdän  mit  hohem  Kohlenatof f- 
gehalt. 

%  \ 

Mo  87,5       ('   0,3 

Fe  li,4 

2.  Ferroniolybdän  mit  geriugem  Koblen- 
atof  fgehalt. 

Mo  .  .   .      75,80  o/o  S  0,5  <i  o 

('    .  .  .    unter  2  «,',>        Fe  Re»t 

Der  Firma  L.  Weil  &  Reinhardt  verdanke 

ich  folgende  Analysen: 

■v  \  \  \ 

Mo  .  .    80  bis  82    80        8i  —  0,12 

C    .            3  0,3      S  -  0.05 

Fe  .  .         16  15,4       P  -  O.Ol 

("r  .   .        0,6  0,73 

Mo      ....  76,53  <r    0,73 

Fu   20,40  8    0.05 

«      ...      .  3,08  P  

Si    .  .   .  .  .  0,12 

.Iran  und  Steel  Institute"  1902. 
L*on  <l  uiliet  8.  432. 


0,01 


Bei  der  Werthemessung  des  Ferromolybdan« 
wird  in  erster  Linie  der  Gehalt  an  Molybdän 
zugrunde  gelegt.  Nach  ().  .1.  Steinhart  wird  da« 
lb.  Molybdän  mit  5  bis  6  sh  =  11  bis  13  -  ^  f.  d. 
Kilogramm  bezahlt,  so  daß  also  1  t  80  °o  iges 
Ferromolybdan  8800  bis  10  500  kostet.  In 
einem  Materiale  mit  wenig  Schwefel  und  Kohlen- 
stoff wird  das  Kilogramm  Molybdän  auch  mit 
20  «'  bezahlt.  Der  Schmelzpunkt  des  Ferro- 
molybdäns liegt  bei  1 15*0  0  C.  H.  W.  C.  Annable 
gibt  1300  bis  1400°  C.  an.  Die  Girod-Werke 
erzeugen  jährlich  etwa  50  t  Ferromolybdan. 

IX.  Ferro vanadium. 

Für  die  Vanadiumlegierungen  gilt  dasselbe, 
was  bei  der  Besprechung  des  Molybdäns  aus- 
geführt wurde.  Der  Einfluß  des  Vanadiums  auf 
den  Stahl  ist  noch  nicht  genügend  studiert  und 
klargestellt.  Selbst  wenn  durch  einen  Zusatz 
dieses  seltenen  Metalles  dem  Stahle  besondere 
Eigenschaften  erteilt  werden,  so  müssen  diese 
schon  ganz  besonders  sein,  um  die  bedeutenden 
Mehrkosten  zu  rechtfertigen.  Wenn  der  Vana- 
diumstahl auch  nur  2  °o  Vanadium  enthalt,  so 
betragt  der  Zusatz,  abgesehen  von  Verlusten, 
f.  d.  Tonne  Stahl  20  kg.  Da  dasselbe  40  * 
f.  d.  Kilogramm  kostet,  so  würde  dieser  Zusatz 
800  .  h  kosten.  Es  sei  bemerkt,  daß  allerdings 
Zusätze  von  0,2  bis  0.5%  Vanadium  dem  Stahle 
außerordentlich  hohe  Dehnung  und  Zugfestigkeit 
verleihen  sollen.  Nach  Ansicht  Guillets  ist 
Vanadium  nach  dem  Kohlenstoff  dasjenige  Ele- 
ment, welches  die  Eigenschaften  des  Eisens  am 
meisten  verbessert. 

Einer  umfangreichen  Anwendung  steht  der 
Umstand  noch  im  Wege,  daß  die  vanadinhaltigen 
Mineralien  noch  äußerst  selten  sind.  Spanien 
lieferte  bisher  geringe  Mengen  von  Vanadium- 
erzen. Vor  einigen  Jahren  siud  in  Peru  anthra- 
zitische Kohlen  entdeckt  worden,  deren  Asche 
mehrere  Prozent  Vanadinsaure  enthalten.  Bis 
jetzt  sind  jedoch  größere  Mengen  dieser  Asche 
nicht  gewonnen  worden,  und  es  scheint,  als  ob 
die  Vorkommen  nicht  abbauwürdig  seien.  Iu 
den  Vereinigten  Staaten  hat  sich  die  New  Vana- 
dium Alloys  Co.  Vorkommen  am  San  Miguel 
River  in  Colorado  gesichert.  Diese  Gesellschaft 
bezieht  auch  Vanadinerzc  aus  Spanien  in  nach- 
stehender Zusammensetzung: 


v,o».  . 

Pb  .  .  . 
SiO,  .  . 
Feit),  . 


.  .  12.20       Mn()   2,29 

.  .  51,27  A*,Oi.  ...  1,40 

.  .  15,30       Pf(>i   1,10 

.  .  10,14       CuO   0.50 

.  .  3,15 


Die  Ausbeute  in  den  Vor.  Staaten  (Colorado  und 
Utah)  betrug:  |90S  im  I904 

30  t  45  t  4t 

Wert  ....  6ti25/  10000/  375  / 
f.d.  Tonne.  .      IS7  /  240  /  94  / 

In  Erzen  dieses  Gehaltes  soll  das  Kilogramm 

Vanadium  mit  4  bis  5  JC  bezahlt  werden.  An- 
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dere  Fundstätten  sind  in  Argentinien,  Mexiko 
und  Schweden. 

Vanadium  wurde  zuerst  durch  Koscoe  dar- 
gestellt, welcher  Vanadinchlorid  mit  Wasserstoff 
behandelte.  Herrenschmidt  erzeugte  dann 
das  Metall  durch  Reduktion  der  auf  umständ- 
lichem Wege  aus  bleihaltigen  Erzen  gewonnenen 
Vanadin-Sauerstoff-Verbindungen  im  elektrischen 
Ofen  oder  auf  aluminotherralschem  Wege. 

Das  von  der  Vanadium  Alloy  Company  in 
den  Handel  gebrachte  Ferrovanadiura  enthalt 
etwa  30  °o  Vanadium.  In  dieser  Legierung 
kostet  das  Kilogramm  etwa  40  bis  50  .  ent- 
sprechend 12  000  bis  15  000  ,  *'  f.  d.  Tonne.  Im 
Jahre  11)03  hielt  Gin  vor  dem  Kongreß  für  an- 
gewandte Chemie  in  Berlin  einen  Vortrag  über 
die  Herstellung  von  Ferrovanadinm  im  elektrischen 
Ofen.  Die  französischen  Werke  in  Albertville 
liefern  Ferrovanadium  von   nachstehender  Zu- 


Fe. 

<:  . 
V*. 

Si  . 
Mn. 
Cu  . 

8  - 
P  . 


I 


\  %  % 

—  •  45,84**  64.22 
1,07         1,04  1,42 

47,50  52,80  34,10 
0,09         0,09  0,12 
0,07          -  — 
0,01         —  — 
0,009       0,025  0,03 

—  0,02  0,009 

Im  aligemeinen  sind  die  Eigenschaften  des 
Ferrovanadium»  noch  wenig  bekannt.  Xach  Dr. 
R.  S.  Hutton  betragt  die  Produktion  der  Girod- 
Werke  jährlich  etwa  5  bis  10  t  Ferrovanadium. 

X.  Ferrotitan. 

Zu  den  interessanten,  wenn  auch  nicht  häutig 
verwendeten  Legierungen,  gehört  auch  das  Titan, 
wegen  seiner  Eigenschaft,  den  Stickstoff  aus  dem 
Stahlbade  zu  entfernen.  Prof.  Vogt***  in 
Christiania  machte  den  Vorschlag,  das  Ferrotitan 
für  diesen  Zweck  zu  benutzen.  Ueber  die  Ge- 
halte des  Eisens  und  Stahls  an  Stickstoff  herrscht 
noch  keine  Klarheit  und  man  kennt  nicht  den 
Einfluß  desselben  auf  die  physikalischen  Eigen- 
schaften. Hjalmar  Braunef  machte  diesbezüg- 
liche Mitteilungen,  und  nach  seinen  Analysen 
ist  an  dem  Vorhandensein  des  Stickstoffs  kaum 
noch  zu  zweifeln.  Prof.  Stahl achmidt  hat 
schon  darauf  hingewiesen,  daß  das  Eisen  Stick- 
stoff enthalte,  und  es  ist  ihm  bekanntlich  ge- 
lungen, Stickstoffeisen  mit  12,5  °o  Stickstoff  her- 
zustellen. Es  müßte  noch  einwandfrei  festgestellt 
werden,  ob  ein  Stickstoffgehalt  dem  Eisen  schäd- 
lich ist,  und  ob  das  Ferrotitan  diese  Wirkungen 
wirklich  aufbebt. 

Zur  Herstellung  von  Spezialstahlen  hat  das 
Ferrotitan  noch  wenig  Verwendung  gefunden, 


♦  L.  üoillet 
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da  das  Titan  bisher  als  unerwünschte  Beimengung 
des  Eisens  betrachtet  wurde,  was  auch  daraus  her- 
vorgeht, daß  titauhaltigc  Eisenerze  kaum  auf 
Roheisen  verschmolzen  werden.  An  Rohmate- 
rialien für  die  Herstellung  von  Titanlegieruugen 
würde  es  nicht  fehlen,  da  sich  in  Skandinavien 
mächtige  Ablagerungen  von  titanhaltigen  Eisen- 
erzen befinden,  die  noch  der  Ausbeutung  harren. 
Ich  habe  im  südlichen  Xorwegcn  bei  Sogndal 
ein  derartiges  Vorkommen  besichtigt,  welches 
von  einer  englischen  Gesellschaft  verwertet  wer- 
den sollte.  Die  Arbeiten  haben  jedoch  zu  keinem 
Ergebnis  geführt.  Die  bedeutenden  Wasserkräfte 
Xorwegens  würden  eine  Ferrotitan  -  Industrie 
an  Ort  und  Stelle  sehr  begünstigen.  Den  fran- 
zösischen Werken  ist  es  gelungen,  Ferrolitane 
mit  höherem  Titangehalt  zu  erzeugen.  Dieselben 
enthalten:  ,  s  s 

<:   3,20  o;„  0,47  o>  3,28  o0 

Ti   52,00  „  56,17  ,  53.00  „ 

AI   0,31  n  0.25  ,  0,3  „ 

Mg    ...   .  0.29  „  0.19  „  -  „ 

8i   1,21  ,  0,87  ,  1,21  „ 

8   0,03  „  0,02  ,  0,03  , 

P   0,02  „  0,03  ,  0,02  , 

Nach  Ros.s  i  wird  Ferrotitan  im  elektrischen 
Ofen  durch  Reduktion  der  Titansfiure  mittels 
Aluminium  erzeugt.  Die  erhaltene  Legierung 
wird  sodann  mit  Eisenoxyd  gctchniolzen.  um  das 
Aluminium  zu  entfernen.  Das  auf  diese  Weise 
erhaltene  Ferrotitan  soll  Gehalte  von  10  bis  75".» 
aufweisen.  Xach  Duo  los  wird  Ferrotitan  zu 
7.50  Fr.  =  6  f.  d.  Kilogramm  fob  Ant- 
werpen oder  Havre  notiert.  Die  Umsätze  in 
diesem  Material  sind  jedoch  noch  gering. 

XI.  Ferrophosphor  und  Phosphormangan. 

Die  Eisen-  und  Manganlegierungen  mit  höheren) 
Phosphorgchalte  linden  noch  wenig  Verwendung 
und  werden  nur  in  belanglosen  Mengen  ver- 
braucht. Im  allgemeinen  sind  es  Produkte  des 
Hochofens,  obschon  in  jüngster  Zeit  auch  der 
elektrische  Ofen  diese  Legierungen  liefert.  Die 
Zusammensetzung  des  Ferrophosphors  aus  dem 
Hochofen  zeigon  nachstehende  Analysen: 

1.  S.»  3.  4, 

\        \        %  :  % 

P   17,23  25,56  20,50  17,85  15,71 

Fe   79,40  70,««  —  —  — 

Mn    ....      0,76     0,64  3,00  2,80  5,90 

.Si   1,46      1,80  0,6  0,5  0,84 

C   .      ...      1,14      1,20  0,3  0,31  0,273 

8   —       —  0,10  0,325  o,n; 

Elektrisch  hergentellter  Ferro|ihonphor. 

P  .  .  .    24,50    17,5         8  .  .   .  .    (»,08  — 
Si  .  .  .      2,47      5.4         Mn   .  .   .    0,10  5.76 
<J  .  .   .      0,03  0,27 

Ferrophosphor  soll  bei  der  Fabrikation  von 
Feinblechen  gute  Dienste  leisten,  um  die  hinder- 

•  „Tue  Iron  Age"  1908  8.  29. 

.The  Foundry  Trade  Journal"  1907  8.  425. 
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liehe  Weichheit  and  leichte  Schweißbarkeit 
des  kohlenstotYarmen  basischen  Martineisens  zu 
verringern. 

Das  im  Hochofen  erzeugte  Phosphormangan 
hat  nachstehende  Zusammensetzung: 


2  „ 


Si   1»/»       Fe.  .  . 

Mn  05  .  C  

P  25  „ 

Der  Preis  für  Ferrophosphor  betragt  etwa 
440  ,ä  f.  d.  Tonne,  für  Phosphormangan  etwa 
520  j£. 

XII.  Karborundum  (Siliziumkarbid). 
Karborundum  wird  wegen  seines  Silizium- 
gehaltes auch  in  der  Stahlindustrie  verwendet; 
der  größte  Teil  der  Erzeugung  dient  jedoch  zu 
Schleifzwecken  und  als  feuerfestes  Material.  Wie 
Fritz  Lürmann  j r. •*  seinerzeit  in  dieser  Zeit- 
schrift berichtet  hat,  stellte  er  die  ersten  Ver- 
suche mit  diesem  Material  auf  der  Hütte  Phönix 
zu  Laar  bei  Ruhrort  im  Jahre  1894  an.  Neuer- 
dings*** wird  Karborundum  wieder  als  Ersatz 
für  Ferrosilizium  besonders  empfohlen  unter  Be- 
tonung einiger  Vorzüge.  Für  manche  Zwecke 
ist  Karborundum  ein  geschätztes  Hilfsmittel,  der 
allgemeinen  Verwendung  dürfte  allerdings  der 
hohe  Preis  im  Wege  stehen.  Auch  diese  Ver- 
bindung wird  im  elektrischen  Ofcnf  durch  Zu- 
sammenschmelzen von  Sand,  Koks  und  Chlor- 
natrium  erhalten.  Im  Jahre  1899  stellte  die 
„Carborundum  Company  Niagara  Kalls"  884  t 
im  Werte  von  583  000  her,  entsprechend 
0,66  rä,  f.  d.  Kilogramm.  Die  amerikanische 
Produktion  ist  bedeutend  gestiegen  und  liefert 
den  größten  Teil  des  Bedarfes.   Dieselbe  betrug: 

1900  .  .    rund  1200  t       1904  .  .    rund  »200  t 

1901  .  .       ,     1700  t       1905  .  .       .    2500  t 


1902 


1700  t 
2000  t 


1906  . 


2  «00  t 


Das  Karborundum  besteht  im  wesentlichen 
aus  Siliziumkarbid  (SIC)  und  enthalt  nur  ge- 
ringe Mengen  von  Eisen  und  Tonerde,  wie  nach- 
folgende Analysen  zeigen: 

%  «b 

8i   09,19       81   62 

C  29,71       C  85 

AbOs+Fe-sU»     0,39       Fe  1,5 

C'aO  .  .      .  .     0,19       AI  1,5 

MgO   0,0« 

O   0,47 

Von  nicht  zu  unterschätzender  Bedeutung 
ist,  daß  Karborundum  frei  von  Phosphor  und 
Schwefel  ist.    Es  ist  jedoch  ein  Unterschied  zu 


♦  ().  Simmersbach:  .Die  Eisenindustrie*  8.  00. 
»Verwendung  Ton  Siliziumkarbid  in  der  Stahl- 
fabrikation* von  F.J.Tone;  „Stahl  und  Eisen"  1900 
Nr.  4  S.  207. 

***  .Echo  des  Mine«  et  de  la  Metallurgie«  Nr.  191«, 
Dezember  1907,  S.  1351:  »Carbure  de  silicinm  et  »on 
emplui  pour  la  fabrieation  de  Tarier  et  du  la  fönte«. 

f  W.  Borchers:  »Elektrometallurgischee  für  die 
Eisenindustrie«;  „Stahl  und  Eisen"  1898  Nr.  7  8.  304. 


machen  zwischen  amorphem  und  kristallisiertem 
Karborundum.  Letzteres  ist  das  reinere  und 
entsprechend  wertvollere.  Bei  Anwendung  von 
Karborundum  im  Stahlwerksbetriebe  muß  darauf 
geachtet  werden,  daß  die  Temperatur  des  Stahles 
eine  hohe  ist,  um  eine  vollständige  Zersetzung 
und  ausgiebige  Ausnutzung  herbeizuführen.  Die 
Zersetzungstemperatur*  soll  bei  2220  0  C.  liegen. 
Ferner  muß  vermieden  werden,  daß  das  Kar- 
borundum mit  der  Schlacke  in  Berührung  kommt. 
Das  Karborundum  wfrd,  fein  gemahlen,  in  Papier- 
tüten  verpackt,  dem  Stahl  zugegeben. 

Der  Preis  des  Karborundum»  wird  verschieden 
hoch  angegeben: 

In  den  Vereinigten  Staaten  z.  ß.: 

6  bis  7  Cents  f.  d.  lb  =  0,55  bis  0,65  A  für  1  kg,»* 
10  bis  17  Cents  f.  d.  lb  =0,90  bis  1,60  Jt  für  1  kg.»« 

In  Frankreich  ist  die  Notierung: 

1.  für  kristallisiertes  Karborundum  für  1  kg  1,20  Fr. 
=  0,96  Jl; 

2.  für  gewaschenes  und  gesiebtes  Karborundum  für 
1  kg  1,75  Fr.  =  1,40  Jt; 

8.  für  ganz  feines  gesiebtes  Karborundum  für  1  kg 
4,25  Fr.  =  8,40  Jt. 


Außer  diesen  speziell  behandelten  Ferro- 
legierungen gibt  es  noch  eine  Anzahl  mit  mehreren 
Metallen,  welche  jedoch  noch  selten  verwendet 
werden  und  zum  Teil  nur  wissenschaftliches 
Interesse  haben,  z.  B.  Nickelwolfram,  Nickel- 
molybdan,  Nickelchrom,  Chrommolybdan,  Ferro- 
nickelsilizium.  Mangan- Aluminium-Silizium,  Ferro- 
Uranium,  Ferrobor,  Ferrotantal,  Vanadinnickel 
u.  a.  m.,  von  welchen  nur  die  Zusammensetzung 
gegeben  werden  soll: 

I.  Ferronickelsilizium. 


Ni   30 

Si   47,20 

AI  .  •    ....  2,90 

Mn   0,90 


Ca 
Mg 
I". 

Cu 


\ 

0,15 
0.57 
0,02 
2,58 


Cr 


2.  Nickelcbrom. 

■v  \ 

.      1,00       Ni   24,00 

.    72,75       Si   0,25 


Wo  . 
Ni  . 


Mo  . 


Mo 


3.  Nickelwolfram. 
\ 

50  bis  75 
25  ,  60 


C  . 
Si  . 


0,5  bis  1 

0,25  .  0,50 


4.  Chrommolybdäc. 
50  «o     Cr  .   .    309/.     C  . 

5.  N  i  ck  e  1  mol  v  b  d  il  n. 


0,5  bis  1 

50  .  70 


Ni  . 
Si  . 


0,50  »/• 


30  bis  50 
0,25   „  50 


*  .The  Mineral  Industry*  1906  S.  98. 

,Minoral  Hesources  of  the  United  States«  1905. 

S.  1085. 

,The  Mineral  Industry"  1906  8.  92. 
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Bo 


6.  Ferrobor. 

2,85»       S  - 
312.10 


1' 


Cr 
Fe 

C 
Si 


.  Silicoohrom. 

50,20  AI  .  . 

28,29  Mg  . 

3,40  8   .  . 

17,17  P  .  . 


% 

0,08 
0,005 


0,24 
0,01 
0,027 


Mn   0,70 

In  den  Vereinigten  Staaten  soll  neuerdings 
auch  Ferro-Natrium  mit  25  °/o  Natrium  erzeugt 
werden,  welches  stark  reduzierend  wirken  soll. 

Houghton  veröffentlicht  die  Analyse  eines  in 
England  hergestellten  Fen-o-Kalzium-Siliziums : 


Fe 


AI 
Ca 


69,80 
11,15 
0,22 
2,55 
15.05 


Mg   0,26 

C   1,14 

S   0,014 

F   0,086 


ohne  jedoch  anzugeben,  ob  und  zu  welchem 
Zwecke  das  Material  angewendet  wird. 

Metalle  auf  aluminothermischem  Wege 
hergestellt. 

Die  Durchbildung  der  aluminotberinischen 
Methode  von  Dr.  Goldschmidt  ermöglicht  nun- 
mehr auch  die  Herstellung  von  reinen  Metallen, 
welche  für  manche  Zwecke  und  für  besonders 
legierte  Stahle  zweckentsprechend  sind.  Diese 
Metalle  sind  nahezu  kohlenstofffrei  und  auch 
sonst  von  großer  Reinheit.  Ein  großer  Vorteil 
bei  Verwendung  reiner  Metalle  ist  der,  daß  man 
es  in  der  Hand  hat,  dem  zu  erzeugenden  Stahl 
die  gewünschte  Menge  des  betreffenden  Metalls 
zuzuführen.  Des  ferneren  wird  das  Stahlbad 
durch  die  geringen  Mengen  nicht  abgekühlt. 
Dagegen  dürften  die  Verluste  durch  Oxydation 
und  Verschlackung  der  feinverteilten  Metalle 
nicht  unbedeutend  sein.  Auch  der  hohe  Preis 
dieser  Metalle  muß  berücksichtigt  werden.  Die 
Chemische  Fabrik  von  Dr.  Th.  Goldschmidt  in 
Essen  bringt  auf  den  Markt: 

Cbrom  98/99  o|0,  Mangan  98  °|0,  Molybdän  98  •/• 
Molybdftn-Nickol,  Ferro -Vanadium,  Ferro-Titan, 
Ferro  -  Bor. 

In  „Stahl  und  Eisen"  sind  bereits  einige 
Mitteilungen  veröffentlicht,  welche  das  alumino- 
thermische  Verfahren  behandeln.  Auch  Guillet 
widmet  diesem  Prozesse  ein  besonderes  Kapitel.* 

Das  von  der  Thermit-Gesellschaft  in  Essen  er- 
zeugte Manganmetall  enthalt  an  Verunreinigungen : 


ii 


C   - 

8i   0,28  > 

Fe    0,37  o/0 

AI     .  •  .   .  . 


0,28  «/. 
0,35  o/,, 
0,11  •/. 


Nach  E.  Houghton  ist  Manganmetall  wie 

folgt  zusammengesetzt: 

Mn  99 

Fe   1  •/. 

C   - 

Goldschmidt  stellt  ein  Ferrotitan  mit  25  bis 
40  °/o  Ti  her.  \V.  Treitschke  und  G.  Tamraann* 
veröffentlichen  eine  Analyse  von  Goldschmidt- 
schem  Chrom : 

Cr    99  •/. 

Fe    0,6 

AI     ....    0,6o/o 

Rückstand   0,2  •/. 

Der  Schmelzpunkt**  des  metallischen  Mangans 
mit  97  °/o  Mn  liegt  nach  M.  Lewis  bei  1280°  C. 
mit  99  °/o  Mn  nach  Heraus  bei  1245°  C. 
G.  K.  Burgess***  hat  die  Schmelzpunkte  des 
Chroms  mit  98,99°/«  Cr  zu  1489°C  ,des  Mangans 
mit  98,99  °/o  Mn  zu  1207°  C.  nach  einer  neuen 
Kadiationsniethode  bestimmt.  Das  spez.  Gewicht 
des  Mangans  boträgt  7,1  bis  7.2,  das  des  Chroms 
6.4  bis  6,8. 

Nachstehende  Tafel  gibt  die  ungefähren  Preise 
der  wichtigsten  Metalle  und  Legierungen: 

Tafel  der  ungefähren  Preise  für  1000  kg. 

1 .  Ferromangan  :    200 -300  .4  f 

2.  Ferrosilizium : 

10-12%  25%  SO*  75% 

180-140.4    240-250.4    480-500.4  640.* 

3.  Ferromangan-Silirium : 

M>,'56  %  Mn         68/75  %  Mb         60150  %  Mn 
20/25  .  SI  20/2»  .  81  30,Ui  „  SI 

400—450  Ji    465—600  Jk    475—520  .4 

4.  Aluminium  :    2200—3000  .4. 

5.  Ferrochrom  «Basis  60  a/o  Cr): 

7.»—»%  C  <-«%  C  4—6%  C 

480-500  4    500-520  Jt    650-700 .4 

S-«%  C  1-2%  C  0.3-0.75%  V 

800-900  Jl    1800—1900.4  2900—3000.4 

6.  Nickel  (98/99  » :    3600—3800  .* 
Ferronickel :     25  %  Ni     50  %  Nl     75  %  51 

3000  .«    3500 .4    5000  Jt 

7.  Forrowolfram  (1  •/#  C,  70  o„  Wo):  8400.4 
Wolframmetall  (98/99 »,„):    8000—12  000.4 

8.  FerromolybdÄn  (70— 80 o0  Mo):    8800—10  500.4 

9.  Ferrovanadiutn  (30  o0  Va): 

40—  'iO  Jt  f.  d.  kft  Vanadium 
12  000-15  000.4 

10.  Ferrotitan:  6000.4 

1 1 .  Ferrophonphor  :    4 10  Jt 

12.  Phosphormangan :    520  .  # 

13.  Karborundum:  1000  bis  1500.4 


•  Leon  Ouillet  8.  14. 


•  „Stahl  und  Eisen"  (Zeitschriftenschau)  1907 
Xr.  52  8.  1889. 

*•  L.'on  Ouillet  8.  22. 

•**  .Stahl  und  Eimjn*  Nr.  52  U»»7  S.  188!). 
f  Der  Preis  des  Kerromangans  und  einiger  anderer 
Legierungen  bat  seit  Fertigstellung  des  Manuskripte» 
eine  weitere  Ermäßigung  erfahren. 
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Bei  der  Bemessung  des  Verkaufspreises  für 
Ferrolegierungen  ist  noch  in  Erwägung  zu  ziehen, 
daß  die  meistens  im  Hochgebirge  liegenden 
Werke,  wo  die  unbedingt  erforderlichen  bedeuten- 
den und  doch  billigen  Wasserkräfte  nur  zur 
Verfügung  stehen,  den  Naturgewalten  sehr  aus- 
gesetzt sind.  Betriebsstörungen  durch  Ver- 
eisung, Lawinenstürze,  Hochwasser  usw.  lassen 
ilic  volle  Ausnutzung  der  kostspieligen  Anlagen 
wahrend  des  ganzen  Jahres  nicht  zu.  Die  Be- 
trage für  Reparaturen  und  für  Amortisation  sind 
daher  bedeutende  und  verteuern  die  Erzeugnisse 
in  hohem  Maße.  Es  sind  auch  sehr  kostspielige 
Vorarbeiten  erforderlich,  um  die  vorhandenen 
Wasserkräfte  nutzbar  zu  machen.  Nach  mir 
gewordenen  Mitteilungen  sollen  sich  die  in  den 
französischen  und  schweizerischen  Alpen  be- 
kannten und  geeigneten  Wasserfalle  bereits  in 
festen  Händen  befinden. 

*  * 
• 

Die  ausgiebige  Verwendung  der  angeführten 
zahlreichen  Metalle  und  Ferrolegierungen  zur 
Herstellung  von  .Spezialstahlen  hat  den  Hütten- 
mann vor  neue  Aufgaben  gestellt,  zu  deren  Lö- 
sung es  angestrengter  Arbeit  und  vieler  Versuche 
bedarf.  An  diesen  Arbeiten  ist  nicht  zum  wenig- 
sten der  Chemiker  beteiligt,  welcher  die  Analysen 
der  kompliziert  zusammengesetzten  Legierungen 
und  .Stahlsorten  genau  und  in  kürzester  Zeit 
ausführen  muß.  Die  Fortschritte,  welche  die 
analytische  Chemie  gemacht  hat.  ermöglichen  die 
Trennung  und  genaueste  Bestimmung  einer  großen 
Reihe  früher  überaus  selten  in  Frage  kommen- 
der Elemente.  Die  Analyse  in  Verbindung  mit 
der  Metallographie  ist  mit  dazu  berufen,  Klar- 
heit in  die  Konstitution  der  Stahle  zu  bringen 
und  die  Wirkungen  der  einzelnen  Kiemente  auf 
dio  physikalischen  Eigenschaften  der  Erzeugnisse 
festzulegen.  Auch  die  mechanischen  Proben 
sind  von  großer  Wichtigkeit,  da  bekanntlich  die 
Analyse  allein  oft  uicht  dazu  hinreicht,  das  ver- 
schiedene Verhalten  des  aus  demselben  Roh- 
material und  unter  ähnlichen  Bedingungen  er- 
zeugten Stahles  zu  erklären. 

Die  beispiellosen  Erfolge,  welche  die  Industrie 
der  Spezialstahle,  besonders  des  Schnelldrehslahls, 
auch  in  Deutschland  bereits  zu  verzeichnen  hat, 
und  die  Qualität  des  erzeugten  Materials  be- 
weisen, daß  die  deutschen  Stahlwerke  sich  die 
Legierungen  zunutze  gemacht  und  unter  großen 
(ieldopfern  für  Versuche  ihre  eigenen  Erfahrungen 
gesammelt  haben.  Obwohl  die  Werke  selbst  ihre 
Krgebnisse  aus  dem  praktischen  Betriebe  nicht 
k-ei-öfl'ent liehen,  so  ist  doch  bereits  eine  große 
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Weltliteratur  über  die  Rohmaterialien  und  die 
SpezialstAhle,  von  welchen  mehrere  Hundert  Sorten 
gefertigt  werden,  erschienen.  Bekanntlich  hat 
sich  auch  auf  Veranlassung  der  HH.  LeChatelier 
in  Paris  und  M.  Ölazebrook  in  London  eine 
internationale  Kommission  zu  Lösung  der  Frage 
bezüglich  der  Natur  der  Bestandteile  der  Stahle 
gebildet.* 

Die  wirtschaftliche  Bedeutung  der  jungen 
Industrie  der  elektrisch  hergestellten  Ferro- 
legierungen geht  aus  der  Angabe  Dr.  S.  Huttons 
hervor,  nach  welcher  die  Girod-Werke  jahrlich 
Legierungen  im  Werte  von  9  000  000  Fr.  er- 
zeugen. Diese  Werke  allein  liefern:  5000  t 
500/Oiges  Ferrosilizium,  1000  t  300/oiges  Ferro- 
silizium,  2000  t  Ferrochrom,  800  bis  900  t 
Ferrowolfram,  50  t  Ferromolybdon,  6  biß  10  t 
Ferrovanadium. 

Da  diese  Industrien  erst  in  den  Anfangen 
stehen,  so  ist,  nach  den  bisherigen  Erfolgen  zu 
urteilen,  eine  weitere  Entwicklung  derselben  mit 
Sicherheit  zu  erwarten.  Den  Stahlwerken  bietet 
sich  die  Aussicht,  hochwertige  Produkte  zu  er- 
zeugen, so  daß  In  Zukunft  nicht  eine  Produktion 
der  Menge,  sondern  dem  Werte  nach  in  die  Er- 
scheinung treten  wird.  Wenn  auch  zurzeit  die 
Deckung  des  Bedarfs  an  Rohmaterialien  für 
einige  Ferrolegierungen  nicht  sichergestellt  ist, 
so  ist  zu  hoffen,  daß  die  Nachfrage  den  Anstoß 
gibt,  neue  Lagerstätten  zu  erschürfen.  Der  Berg- 
bau auf  die  selteneren  Mineralien  —  Wolfram, 
Vanadium,  Molybdän  —  wird  jedenfalls  belobt 
werden  und  es  ist  nicht  ausgeschlossen,  daß 
nachhaltige  Vorkommen  entdeckt  werden,  wie 
dies  seinerzeit  der  Fall  war,  als  durch  die  Er- 
findung Auers  die  Nachfrage  nach  den  selteneren 
Erden  —  Thor.  Didym,  Lanthan,  Cor  —  eine 
so  rege  wurde.  Durch  die  Erschürfung  der 
Monazitlager  in  Brasilien  und  den  Vereinigten 
Staaten  ist  bekanntlich  auch  die  allgemeine  Ein- 
führung des  Gasglühlichtes  möglich  geworden. 
Die  Verwendung  der  Ferrolegierungen  und  einiger 
Metalle  in  der  Stahlfabrikation  wird  daher  auch 
dem  Bergbau  auf  eine  große  Zahl  von  Erzen 
zugute  kommen. 

*  Eine  wertvolle  Zusammenstellung  der  ein- 
schlägigen Literatur  befindet  sieh  in  dem  häutige r 
angezogenen  Werke  von  L<5on  Goillet  „Etüde  in- 
dustrielle des  Alltages  Met»lli<|ues\  Paria  1906. 
IL  Donod  &  E,  l'tnat.  Schließlich  verweise  ich  noch 
auf  da«  „Circulaire  commerciale  mensuelle  des  metaux 
et  minerais  de  Maurice  Ouclos,  Paris*,  und  das  be- 
kannte amerikanische  Werk  „The  Mineral  Indurtrv-, 
welche  in  kommerzieller  und  statistischer  Hinsicht 
schätzenswerte  Angaben  veröffentlichen. 

Vnni.  rkuntr:  In  Nr.  '»  dieser  Zcitaehrift  S.  l.V» 
diu  Ii  Oii  in  Ix»  *tutt  Ohlisbn  gelesen  werden. 
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Englands  Industrie.* 

Von  Walter  Giesen.  Oheringenieur  und  Betriebschef 
des  Stahl-  und  Walzwerkes  Monterey  (Mexiko). 


Die  englische  Großindustrie  ist  die  älteste 
der  Welt.  Bis  in  das  letzte  Viertel  des 
neunzehnten  Jahrhundert«  hat  sie  die  Führung 
und  Meisterschaft  der  Welt  innegehabt  und  be- 
hauptet. Wer  in  Deutschland,  Frankreich  oder 
Amerika  eine  Industrie  begründen  wollte,  mußte 
sich  Vorbilder.  Werkzeuge,  Maschinen  und  Or- 
ganisation von  England  leihen.  Eine  englische 
Spezialmaschine  zu  kaufen,  war  ein  industrieller 
Gedanke  von  solcher  Seltenheit  und  Ergiebigkeit, 
daß  oftmals  drei  Generationen  Existenz  und 
Wohlstand  diesem  einfach  scheinenden  Entschluß 
verdankten.  Man  erzählt,  daß  die  Maschinen- 
fabrik, die  dem  Preußischen  Staat  alle  Loko- 
motiven lieferte,  jahrelang  dasselbe  englische 
Modell  kopierte  und  sich  nicht  entschließen 
konnte,  da«  veraltete  zu  ersetzen,  bevor  nicht 
die  beabsichtigte  Zahl  von  Abzügen  hergestellt 
war.  Die  Ursachen  für  Englands  hundertjährige 
Hegemonie  waren  tief  begründet  in  dem  Wohl- 
stand des  Landes,  in  der  Größe  des  Eigen- 
konsums,  in  der  Mächtigkeit  der  Bodenschatze, 
in  der  Intelligenz  der  Bewohner  und  in  der 
Leichtigkeit  des  auswärtigen  Absatzes,  die  der 
Bedeutung  des  Kolonialreiches  entsprach. 

Die  industrielle  Kraft  Großbritanniens  ist  in 
sich  seitdem  nicht  gemindert:  ihr  Wachstum 
dauert  an.  Aber  der  absolute  Fortschritt  ist 
ein  relativer  Rückgang  im  Vergleich  zu  dem 
beispiellosen  Aufschwung  der  Vereinigten  Staaten 
und  Deutschlands,  ja  selbst  im  Vergleich  zu  der 
ruhigeren  Entwicklung  der  übrigen  kontinentalen 
Länder.  Die  Ursachen  dieser  Verschiebung 
scheinen  in  folgendem  begründet: 

Zunächst  ist  der  Vorsprung  Englands  im 
allgemeinen  Wohlstand  kein  so  ungeheurer  mehr 
wie  früher,  als  kontinentale  Kriege  periodisch 
die  Ersparnisse  der  Volker  verzehrten.  Auch 
die  Bewohner  des  Festlandes,  mehr  aber  noch 
Amerikas,  sind  heute  konsumf.'ihigc  Menschen, 
gewöhnt  an  Bedürfnisse  und  Bequemlichkeiten, 
verwöhnt  in  Luxus  und  Wohlleben  Daneben 
ist  das  angesammelte  Vermögen  unternehmend 

•  Dur  Herr  Verfasser  hat  im  Anfange  de«  Jahre« 
1  '.MIT  eine  längere  Studienreise  nach  Kuropa  unter- 
nommen im  Auftrage  »einer  mexikanisrhen  Firma, 
woliei  ihm  liomindent  Gelegenheit  gegeben  war,  in 
England  Kühlung  mit  den  maßgebenden  Kreiden  der 
Industrie  und  den  Handel«  zu  nehmen.  (Ihne  uuk  mit 
allen  Abführungen  den  Verfassern  zu  identifizieren, 
glauben  wir  doch  den  nachfolgenden  Artikel  unseren 
Lesern  nieht  vorenthalten  zu  sollen,  da  er  von  einer 
guten  Iteobaehtungsgalie  teugt  und  manche  inter- 
OflAauteu  Einzelheiten  aufweht.      Die  Redaktion. 


geworden.  Man  wartet  nicht  mehr  auf  eng- 
lisches Kapital,  um  Häfen  und  Bahnen,  Wasser- 
werke und  Gasanstalten  im  eigenen  Lande  zu 
bauen,  sondern  mau  finanziert  solche  Unterneh- 
mungen selbst,  oft  jetzt  schon  in  fernsten  Län- 
dern. Der  Unternehmer  aber  ist  der  Pfadfinder 
und  Beschützer  der  Industriellen,  und  einheimi- 
sches Geld  geht  nicht  in  die  Fremde,  um  sich 
in  ausländische  Ware  zu  verwandeln. 

Rapid  mit  fortschreitendem  Wohlstand  und 
Konsum,  Schritt  für  Schritt  mit  den  Forschungen 
und  Entdeckungen  der  Wissenschaft  entwickelte 
sich  aber  die  Technik.  Nach  wenigen  Jahr- 
zehnten schon  beruhte  sie  nicht  mehr  auf  einer 
beschränkten  Zahl  von  Grunderfindungen.  Bald 
verzweigte  sich  der  Stamm  so  vielfach  und  so 
dicht,  daß  nur  äußerste  Spezialisierung  der 
Disziplinen,  vereinigt  mit  umfassender  Uehereicht 
über  den  gesamten  Wissensorganismus,  erfolg- 
reich an  der  Weiterbildung  arbeiten  durfte.  Die 
wissenschaftlich-technische  Schulung  wurde  zu 
einem  Lebensgebiet,  das  umfassende  Institutionen 
und  Gelehrsamkeitsapparato  erfordert  denen  der 
starke,  aber  gern  aufs  Unmittelbare  gerichtete 
Verstand  des  englischen  Volkes  abhold  blieb. 

Ueberhaupt  begannen  bei  den  Briten  die 
Fehler  ihrer  Tugenden,  bei  den  Kontinentalen 
die  Tugenden  ihrer  Fehler  mächtig  in  die  Ent- 
wicklung des  industriellen  Prozesses  einzugreifen. 
Der  Engländer,  wohlhabend,  gesund  und  muskel- 
froh, liebt  die  Arbeit,  aber  er  opfert  sich  ihr 
nicht.  Er  verlangt  freie  Wochentage,  freie  Tages- 
stunden, Landleben  und  Sport.  Der  Deutsche 
liebt  seine  Arbeit  über  alles,  ist  unersättlich  im 
Wissen,  und  wo  die  Arbeitsfreudigkeit  nachläßt, 
da  steht  unerbittlich  die  Gewissenhaftigkeit  und 
verdoppelt  seine  Pflicht.  Auch  ist  er  anspruchslos, 
insofern  er  vom  materiellen  Leben  nicht  allzu 
viel  verlangt.  Alte  Kultur,  ruhmvolle  Tradition 
und  Gewöhnung  weist  den  Engländer  zum  Kon- 
servatismus und  warnt  ihn  vor  Abenteuern  und 
Versuchen  im  täglichen  Leben.  Den  Amerikaner 
dagegen  begeistert  das  Risiko ;  er  stürzt  sich  in 
jedes  neue  Wagnis,  in  dem  Bewußtsein,  daß  auf 
hundert  Opfer  ein  Erfolg  entfällt,  der  tausend- 
fach entschädigt.  Selbst  die,  besonnenere  deutsche 
Industrie  ist  heute  schnell  entschlossen,  Neue- 
rungen einzuführen,  wenn  Rechnung  und  Wahr- 
scheinlichkeit sie  befürworten,  ohne  die  mathe- 
matische Sicherheit  abzuwarten,  die  sich  erst 
meldet,  wenn  es  zu  spät  ist.  Ja,  so  weit  ist 
man  bereits  „yankisiert",  daß  Zahlen  nicht  mehr 
schreckeu,  selbst  wenu  sie  auf  der  rechten  Seite 
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der  Bilanz  stehen.  Aktienwesen  und  eine  freiere 
Auffassung  des  Bankgebarens  haben  hier  im 
extensiven  Sinn  gewirkt.  Der  Engländer  aber 
ist  konservativ,  ist  nicht  durch  Armut  genötigt, 
sich  auf  gefahrliche  Wagnisse  einzulassen,  und 
da  er  gern  im  eigenen  Geschäft,  mit  eigenem 
Gelde  arbeitet,  fragt  er  vor  jeder  Neuerung  so 
lange:  „Will  it  pay",  bis  sein  Betrieh  ver- 
altet ist. 

Eine  schwere  Belastung  der  englischen  In- 
dustrie sind  endlich  die  Gewerkvereine.  Der 
englische  Arbeiter  träumt  nicht  von  Zukunfts- 
gesellschaften und  internationaler  Herrlichkeit, 
sondern  lediglich  von  der  Verbesserung  seiner 
Lebensbedingungen.  Und  er  hat  es  vermocht, 
diesen  Träumen  solche  Nachwirkung  zu  geben, 
daß  heute  der  Fabrikant  vielfach  sein  willenloses 
Werkzeug  geworden  ist.  Die  Gewerkschaft 
schreibt  diesem  vor,  wie  viele  und  welche  Arbeiter 
er  zu  beschäftigen  hat,  welche  Tagelöhne  er 
zahlt,  welche  Stücke  er  in  Akkord  vergeben 
darf  und  welche  Akkordsätze  gelten.  Sie  ge- 
nehmigt oder  verbietet  die  Aufstellung  arbeit- 
sparender Maschinen,  die  Ausdehnung,  Speziali- 
sierung und  Erweiterung  des  Betriebes.  Viel- 
leicht wären  auch  die  deutschen  Sozialisten  mit 
solcher  Machtbefugnis  nicht  unzufrieden;  sie 
werden  dergleichen  aber  schwerlich  gewinnen, 
solange  sie  nach  scheinbar  Höherem  streben, 
nämlich  nach  imposanten  Wahlziffern  und  dem 
Schatten  politischen  Einflusses.  Ebenso  lange 
werden  sie  gezwungen  Rein,  plausible,  populäre 
und  generelle  Versprechungen  ohne  Fälligkeits- 
termine —  auszuschreiben,  während  nur  ein 
pragmatisches  Programm  die  innere  Stärke  ver- 
dichten könnte,  freilich  nur  auf  Kosten  der 
äußeren  Breite. 

So  wäre  denn  der  in  einer  seltsamen  Lage, 
der  heute  in  England  eine  neue  Industrie  be- 
gründen sollte.  Rohmaterialien  und  Transport- 
mittel findet  er  in  ausreichender  Menge.  Beim 
Techniker  beginnt  die  Schwierigkeit.  Deutsche 
Schulung,  Gelehrsamkeit  und  Praxis  ist  nicht  zu 
haben.  Was  zu  haben  ist,  kostet  so  viel  wie 
die  beste  deutsche  Qualität.  Der  Kaufmann 
arbeitet  um  den  fünften  Teil  kürzer  und  kostet 
um  ein  Drittel  mehr  als  in  Deutschland.  Er  ist 
tüchtig,  aber  er  schafft  nur.  was  normal  und  in 
landläufiger  Praxis  zu  erledigen  ist.  Kompli- 
ziertes und  Anormales  bezeichnet  er  als  un- 
möglich und  läßt  es  heiter  und  ohne  Bedauern 
liegen.  Zweifellos  freut  er  sich,  wenn  das  Ge- 
8chflft  gut  geht;  doch  sieht  er  den  Mißerfolg 
als  eine  nicht  weiter  diskutable  Privatangelegen- 
heit des  Chefs  an.  (Die  hier  erwähnten  Eigen- 
schaften bedeuten  übrigens  keineswegs  Indolenz ; 
sie  entsprechen  der  Tatsache,  daß  das  reine 
Handelsgeschäft  noch  immer  in  England  das 
Normale  bleibt,  und  daß  dieses  große  und  ganz 
in  traditionellen  Bahnen  bearbeitete  Erwerbs- 


gebiet jeden,  der  sich  ihm  mit  regulären  Fähig- 
keiten widmet,  ohne  Schwierigkeit  ernährt.)  Von 
dem,  was  der  Industrielle  auf  dem  Arbeitsmarkte 
zu  erwarten  hat,  war  bereits  die  Rede;  so 
braucht  nur  noch  erwähnt  zu  werden,  daß  die 
Generalkosten  jedes  Geschäftes  enorm  hohe  sind 
und  daß  der  Board  of  Directors  und  der  Manager 
in  vielen  Fällen  das  konsumieren,  was  von  der 
Ertragskraft  des  Unternehmens  übrig  bleibt. 

Diesen  allgemeinen  Erwägungen  entsprechende 
Tatsachen  beobachtet  jeder,  der  England  heute 
industriell  betrachtet.  An  mustergültigen  An- 
lagen erfreut  man  sich  selten.  Auch  die  ge- 
waltigen Komplexe,  wie  sie  heute  die  deutsche 
und  amerikanische  Technik  der  Elementarindu- 
strien vereinigt,  um  die  Erzeugung  des  End- 
produktes aus  seinen  Urbestandteilen  in  einer 
Hand  zusammenzuhalten,  wird  man  vergebens 
suchen.  Die  Textilindustrie  ist  noch  immer  vor- 
bildlich, aber  mehr  aus  merkantilen  als  aus  in- 
dustriellen Ursachen.  Die  gewaltige  Kohlen- 
förderung geschieht  mit  primitiven  Einrich- 
tungen, die  Metalltechnik  ist  der  amerikanischen 
und  deutschen  nicht  ebenbürtig,  obwohl  —  oder 
vielleicht  weil  —  ihre  wirtschaftlichen  Bedin- 
gungen nicht  übertroffen  werden  können.  Die 
chemische  Industrie  ist  von  der  deutschen  weit 
überflügelt,  weil  die  englische  Wissenschaft  nicht 
die  Kraft  hat,  die  enorm  verzweigten  Quellen 
dieser  „schwarzen  Kunst"  in  den  Strom  der 
Technik  zu  lenken,  und  weil  das  Gewerbe  die 
Gelehrtenarmee  nicht  aufzutreiben  vermag,  die 
sich  jährlich  aus  deutschen  Hochschulen  rekru- 
tiert. Aehnlich  (und,  wie  wir  sehen  werden, 
noch  eigenartiger)  häufen  sich  die  Schwierig- 
keiten in  der  Elektrotechnik. 

In  England  erstaunt  der  Besucher  oft  über 
den  Zustand  der  Gebäude  und  maschinellen  Ein- 
richtungen. Große  Kesselbatterien  stehen  unter 
freiem  Himmel ;  noch  vor  kurzem  montierte  eine 
der  ersten  Maschinenbau- Anstalten  ihre  Motoren 
auf  gewachsenem  Boden.  Wirklich  ökonomische 
Dampfmaschinen  kennt  man  kaum ;  zentralisierte 
Krafterzeugung  und  -Uebertragung  steckt  im 
Urbeginn. 

Einen  Schulfall  liefert  die  Elektrotechnik. 
Als  diese  Disziplin,  um  deren  wissenschaftliche 
Grundlagen  englische  Gelehrte  sich  unsterbliches 
Verdienst  erworben  haben,  begann,  eine  Industrie 
zu  werden,  lag  sie  in  den  Händen  von  aben- 
teuernden Empirikern,  die  oft  durch  unwissende« 
Tasten  der  Wissenschaft  kühnlich  Vorgriffen. 
So  lange  hielt  England  fast  mit  Amerika  Schritt. 
Dann  wurde  die  Praxis  zur  vielwissenden,  rech- 
nenden Technik,  und  England  mußte  aus  Mangel 
an  geeigneten  Kräften  die  konstruktive  Führung 
alltreten,  obwohl  hervorragende  Spezialisten  die 
Forschung  vertiefen  halfen.  Bald  waren  die 
bedeutendsten  Fabriken  im  Besitz  ausländischer 
Kapitalien  oder  Personen;  aber  die  vorhin  ge- 
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schilderten  Schwierigkeiten  englischer  Fabri- 
kanten hinderten  die  internationale  Expansion. 

Die  Industrie  blieb  auf  die  Heitnat  beschrankt. 
Hier  fand  sie  freilich  für  Beleuchtung  und  Bahnen 
einen  unvergleichlichen  Konsum ;  aber  sie  mußte 
ihn  mit  ausländischen  Eindringlingen  teilen  und 
mühte  sich  im  Wichtigsten,  im  K raftübertragungs- 
geschäft,  über  ein  Jahrzehnt  lang  gegen  den 
starren  Konservatismus  der  englischen  Indu- 
striellen, die  sich  von  der  Rentabilität  der  elek- 
trischen Kraftübertragung  nicht  überzeugen 
ließen.  Ein  schnell  erblühtes  Uuternehuier- 
geschäft  mußte  dieselben  verdrießlichen  Erfah- 
rungen machen  wie  in  Deutschland,  weil  die 
massenhaft  entstandenen  Unternehmungen  mit  der 
Ertragfähigkeit  zögerten,  und  es  konnte  doch 
wiederum  nicht  im  selben  Maße  sich  mit  der  In- 
dustrie wechselseitig  befruchten,  weil  diese  in  sich 
nicht  die  genügende  Reife  besaß.  Eine  eigenartig 
englische  Kalamität  trat  schließlich  hinzu,  um 
den  geplagten  Fabrikanten  das  Leben  unleidlich 
zu  macheu.  Der  englische  Realismus  war  sich 
stets  seiner  Grenzen  bewußt  und  stets  bereit, 
auf  alle  Erkenntnis  jenseits  von  diesen  Grenzen 
zu  verzichten.  So  hatte  er  bald  die  Schwierig- 
keit der  elektrotechnischen  Wahrheiten  und  ihrer 
Anwendung  für  seine  persönlichen  Zwecke  er- 
kannt .  und  fest  entschlossen,  sieb  mit  den  Be- 
griffen von  Volt  und  Ampere,  von  Ein-,  Zwei- 
und  Drei-Phasenstrom  nicht  zu  befassen,  tat  er 
dasselbe,  was  deutsche  Familien  tun,  wenn  sie 
Rieh  ein  neues  Eßzimmer  wünschen  und  an  ihrem 
Geschmack  zweifeln :  er  schuf  sich  einen  Mittels- 
inann, der  die  Einrichtung  zu  besorgen  hatte, 
und  nannte  ihn  ,( 'onsulting  Engineer  * .  1  >iesc  Fach- 
leute i  heute linden  wir  einige  hervorragend  tüchtige 
unter  ihnen)  sind  doppelt  unbequem :  erstens 
schmälern  sie  den  Warengewinn,  um  ihre  nach 
kontinentalen  Begriffen  ungeheuren  Honorare  dem 
Besteller  wiederzugewinnen;  dann  verlangen  sie 
beständig,  kraft  technischer  Autorität.  Ma- 
schinen und  Apparate,  die  es  nicht  gibt.  Will 
der  Fabrikant  ihnen  zur  Zufriedenheit  dienen, 
so  muß  er  fort  und  fort  neue  Typen  schaffen, 
sozusagen  auf  Maß  arbeiten,  also  gegen  den 
elementarsten  Grundsatz  der  Großindustrie  ver- 
stoßen. Dieser  Zwang  lastet,  doppelt  schwor 
auf  einer  Industrie,  deren  Katalognummern  an 
sich  nach  Tausenden  zählen.  So  ist  es  denn 
der  jüngsten  Tochter  der  Technik,  ihrem  Lieb- 
ling, beschieden,  in  England,  dem  Lande  der 
alten  Jungfrau,  eine  freudlose  Jugend  zu  ver- 
leben, die  nun  allgemach  auch  schon  über  die 
Dreißig  hinaus  ist. 

Es  ist  nicht  zu  bezweifeln,  daß  die  Eng- 
länder sich  über  die  Position  ihrer  Industrie  im 
internationalen  Rennen  klar  sind.  Der  Groll 
gegen  Deutschland,  genährt  freilich  durch  kleine 
Plötzlichkeiten,  hat  seinen  Urgrund  in  der  Ri- 
valität der  Werkstatt  und  des  Arsenals.  Die 
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Voraussetzungen  des  industriellen  Rückganges 
sind  zu  ernst  und  liegen  zu  tief,  als  daß  sie 
jemals  ausgeglichen  werden  könnten,  solange 
Industrie  mit  den  heutigen  geistigen  und  wirt- 
schaftlichen Mitteln  betrieben  wird.  So  hat  man 
es  denn,  in  Erwartung  größerer,  bisher  mit 
kleineren  Mitteln  versucht. 

Zuerst  kam  das  „made  in  Germauy".  Wie 
man  weiß,  ein  Fehler;  denn  dieser  Apotheker- 
totenkopf wurde  zur  Ehrenmarke,  und  die  eng- 
lischen Kolonien  lernten  zum  erstenmal  ihre 
Lieferanten  kennen.  Dann  erfand  man  eine  Art 
von  ideellem  Schutzzoll.  Man  erweckte  auf 
wirtschaftlichem  Gebiete  das  .national  feeling- 
und  erreichte,  daß  das  englische  Publikum  heute 
für  einheimische  Waren  ungefähr  dieselbe  Vor- 
liebe hegt,  wie  das  deutsche  Publikum  für  aus- 
ländische sie  immer  gehegt  hat.  Staat  und  Ge- 
meinden schützen  diese  Empfindungen  und  haben 
sich  gewöhnt,  bei  Submissionen  die  billigere  aus- 
ländische Offerte  zugunsten  der  teueren  eng- 
lischen zu  verwerfen.  Hieraus  mag  man  in  Paren- 
theso  entnehmen,  welches  Interesse  die  Industrie 
Englands  daran  hat.  politische  Zwischenfälle 
mit  Deutschland  hervorzuheben  und  in  so  und 
so  viele  Pounds,  Shillings  und  Pence  wirt- 
schaftlichen Nationalgefühles  umzusetzen.  Durch 
diesen  ökonomischen  Patriotismus  fühlten  sich 
manche  Industrien  wesentlich  gestärkt,  manche 
in  ihrer  Existenz  erhalten;  unter  anderen  auch 
eine,  die  zum  elektrotechnischen  Kreis  gehört: 
die  Kabelindustrie.  Eine  Teclmik  ohne  beson- 
dere Schwierigkeit,  von  international  ziemlieh 
gleichwertigen  Qualitäten,  die  hauptsächlich  für 
Gemeinde-  und  Distrikt sz wecke  arbeilet:  daist 
denn  ihr  Syndikat  leicht  in  der  Lage,  mit  dem 
Nutzen  des  geschützten  Geschäftes  das  unge- 
schützte zu  verteidigen. 

Doch  kann  der  ideelle  Protektionismus  den 
Industriellen  Großbritanniens  auf  die  Dauer  nicht 
genügen.  Er  ist  von  subjektiven  Momenten  ab- 
hängig, er  bietet  eine  dauernde  ärgerliche  Kon- 
trolle und  er  erschlafft  mit  der  fortschreitenden 
industriellen  Distanzierung.  So  scheint  es  un- 
abwendbar, daß  irgend  eine  Regierung,  sei  es 
die  nächste,  sei  es  die  übernächste,  vom  Wind- 
stoß erfaßt  und  gezwungen  werden  wird,  mit 
der  großen  englischen  Tradition  des  Freihandels 
zu  brechen  und  das  Land  zum  Schutzzoll  zu 
führen.  Dieser  Entschluß  wird  die  größte  handels- 
politische Maßnahme  seit  Einführung  der  Gold- 
währung und  seit  der  Gesetzgebung  McKinleys 
bedeuten. 

Mit  Recht  würden  unsere  englischen  Freunde 
höchst  belustigte  Gesichter  machen,  wenn  wir 
uns  einfallen  ließen,  ihnen  einen  Rat  zu  geben. 
Denn  keine  Nation  hat  jemals  besser  gewußt, 
was  sie  zu  tun  hatte.  Aber  sie  können  uns 
nicht  verwehren,  ihnen  etwas  zu  prophezeien 
und  zu  erwägen,  was  eintritt,  wenn  die  Prophe- 
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zciung  eingetroffen  ist.  Denn  hiernach  haben 
auch  wir  unsere  Entschlüsse  einzurichten,  die 
uns  etwa  vor  die  Frage  stellen  könnten,  ob 
zur  Zeit  eines  Schutzzolles  deutsch  organisierte 
Industrien  in  England  von  Nutzen  sind. 

Dies  wird  schwerlich  der  Fall  sein  :  denn 
ein  englischer  Schutzzoll  kann  nicht  dauern. 
Zunächst  deshalb  nicht,  weil  Treibhausschutz 
zwar  ein  junges  Pflanzchen  kraftigt,  einen  Wald- 
baum aber  verweichlichen  und  zerstören  muß. 
Auch  eine  geschützte  englische  Industrie  wird 
den  Weltmarkt  nicht  wiedererobern.  Der  Kampt 
um  den  Weltmarkt  aber  ist  es,  der  die  Technik 
frisch  und  fortschrittlich  erhalt.  Schreitet  die 
Technik  aber  nicht  fort,  so  werden  sich  die 
Kolonien  für  die  Erzeugnisse  des  Mutterlandes 
bedanken  und  schwere  Konflikte  heraufbeschwören. 

Vor  allem  aber  fordert  die  Handelsmetropole 
und  das   Handelsmonopol  der   Erde  den  Frei- 


handel. Was  die  Deutschen  an  englischem  In- 
dustrieexport  verlieren,  würde  allzureichlich  auf- 
gewogen durch  den  Zuwachs  des  Hamburger 
und  Bremer  Handels.  Und  wenn  nicht  auch 
dann  noch  immer  die  deutsche  Regierung  Märkte 
und  Börsen  als  eine  Schmach  empfindet,  so 
könnte  es  sehr  wohl  sein,  daß  die  eine  oder 
die  andere  der  Weltbörsen,  etwa  die  der  Metalle, 
sich  in  solcher  Zeit  von  England  freimacht. 

Wie  also?  —  Kann  England  seine  Industrie 
dem  Handel  opfern?  —  Ich  glaube:  Ja.  Die 
geographische,  wirtschaftliche  und  kulturelle 
Mission  Englands  ist,  das  Meer  zu  regieren  und 
Marktplatz  und  Messe  aller  Länder  zu  sein,  der 
Rialto  der  Welt.  Diesem  Monopol  ist  die  Land- 
wirtschaft zum  Ofer  gefallen ,  und  mit  Recht. 
Die  Industrie,  richtiger  die  industrielle  Welt- 
stellung, wird  ihr  folgen,  und  England  wird 
um  so  mächtiger  in  seinem  alten  Beruf  dastehen. 


Neuere  Winkeleisen  -  Abgratmaschinen. 


t   |ie  bisher  zum  Abgraten  von  Winkeleisen 
dienenden  Maschinen  sind  mit  nur  ganz  ge- 
ringen Ausnahmen  mit  folgenden  Fehlern  behaftet : 
Der  zu  adjustierende  Winkel      siehe  die  schema- 
tische Abbildung  1  —  durchlauft  die  Maschine 
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von  vorn  nach  hinten ,  mit  ■  inem  Schenkel 
horizontal  liegend ;  der  letztere  wird  hierbei 
abgegratet.  Hinter  der  Maschine  muß  das  Winkel- 
eisen dann  um  1(0 "  gekantet  und  etwas  zur  Seite 
geschoben  werden,  um  hinter  das  zweite  Messer- 
paar zu  kommen.  Durch  dasselbe  gelangt  es 
alsdann  wieder  durch  die  Maschine  zurück  nach 
vorn,  wobei  der  zweite  Schenkel  abgegratet 
wird.  Es  findet  also  eine  Transport  k reu  zum:  statt, 
welche  häufig  die  Leistungsfähigkeit  der  Maschine 


sehr  beschränkt  und  sehr  ungünstig  auf  den 
Gang  einer  flotten  Adjustage  einwirkt,  da  der 
hergerichtete  Stab  nahezu  au  derselben  St  elle  liegt, 
an  welcher  der  vom  Warmlager  kommende  die 
Maschine  erreicht.  Es  ist  meistens  schwer,  in  die- 
sem Falle  geordnete  Trans- 
portverhaltnisse zu  schaffen. 
Die  Leistungsfähigkeit  die- 
ser Abgratmaschinen  wird 
fast  stets  noch  durch  eine 
geringe  Arbeitsgeschwindig- 
keit und  sehr  häufig  durch 
schwache  und  die  wesent- 
lichen Teile  unzugänglich 
lassende  Ausführungen  wei- 
ter herabgemindert.  Ein 
nicht  zu  unterschätzender 
Mangel  der  meisten  Abgrat- 
maschinen besteht  schließ- 
lich noch  darin,  daß  der 
abgetrennte  Grat  einen  lan- 
gen verwundeneu  Faden  bil- 
det, welcher  sehr  sperrig  ist 
und  schwer  in  einen  zum 
Transport  und  Wiederein- 
schmelzen geeigneten  Zn- 
stand gebracht  werden  kann. 
Oben  gekennzeichnete  Fehler  vermeidet  voll- 
kommen eine  in  verschiedenen  Größen  seit 
mehreren  Jahren  von  der  Maschinenfabrik  Sack. 
Rath  bei  Düsseldorf,  ausgeführte  Maschine,  deren 
Anordnung  und  Arbeitsweise  kurz  folgendeist: 
Der  abzugratende  Winkel  betritt,  mit  den  Schen- 
keln unter  45°  zur  Horizontalen  liegend,  in 
der  Pfeilrichtung  die  Maschine  von  Hand  vor- 
geschoben, bis  er  von  den  beiden  Friktions- 
Transportrollcn  a  (siehe   Abbildung  hl\  gefaßt 
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Abbildung  2. 
Neuere  Abgratmaflchinr. 

und  durch  dieselben  maschinell  voran- 
bewegt  wird.  Durch  das  Scheiben- 
messerpaar  c  wird  hierbei  der  eine 
Schenkel,  durch  das  in  geeigneter  Ent- 
fernung dahinter  liegende  Schciben- 
messerpaar  e  der  andere  Schenkel 
abgegratet.  Unmittelbar  vor  jedem 
Messerpaar  befindet  sich,  um  ein  Zu- 
weitschneidon  der  Messer  in  die 
Schenkel  zu  verhüten,  das  Führungs- 
rollenpaar  b  bezw.  d.  wahrend  un- 
mittelbar hinter  den  Messern  die  Zer- 
kleinerungsvorrichtungen  f  bezw.  g 
für  den  fallenden  Grat  »ich  befinden  (siehe  Ab- 
bildung 3i.  Die  zur  Aufnahme  des  letzteren 
dienenden  Kasten  h  bezw.  i  stehen  senkrecht 
darunter  auf  der  Grundplatte  der  Maschine. 

Der  hinter  dem  letzten  Messerpaar  c  liegende, 
auf  beiden  Schenkeln  abgegratete  Stab  wird 
durch  das  Friktionsrollenpaar  k  maschinell  voll- 
ständig aus  der  Maschine  herausgescholten  und 
liegt  nun  fertig  hinter  derselben  bereit  zum 
Abtransport. 

Betreffs  der  Einzelausfilhrungen  wäre  folgen- 
des zu  sagen  :  Die  den  Grat  abtrennenden  Messer  c 
bezw.  e  sind  in  der  gebrauchlichen  Weise  als 
Seheibcumesser  ausgebildet.  Sie  sind  in  je  einem 
unter  4.V  stehenden  Schlitten  gelagert,  welcher 
durch  Handrad,  entsprechend  der  Schenkellange 
der  zu  richtenden  Winkel,  auf  einem  entsprechend 
gestalteten  Bett  einstellbar  ist.  Die  Einleitung 
der  Bewegung  in  die  in  jedem  Schlitten  ge- 
lagerten Autriebsritzcl  der  Scheibenmesser  ge- 
schieht mittels  einer  ebenfalls  unter  45°  gelager- 
ten Welle  von  den  hochgelagerten  Vorgelegen 
aus.  Mit  jedem  Messerschlitten  ist  der  Zer- 
kleinerungsapparat f  bezw.  g  verbunden.  Derselbe 
besteht  aus  zwei  Messern,  welche  von  den  in 
dem  jeweiligen  Messerschlittcn  gelagerton  Ge- 


L.__r. 


trieben  eine  Bewegung  erhalten  (Abbildung  2). 
Dieselbe  ist  derart,  dali  wahrend  des  Fassens 
und  Schneidens  des  eingeleiteten  Grates  die 
Messer  außer  der  Schnittbewegung  eine  fort- 


AbbilduHg  \\.  /.t'rkb'ineriingKVorrH'litiing 
der  neiien-n  Ahgrntniaiichiiif. 

schreitende  Bewegung  im  Räume  ausführen,  genau 
mit  der  Geschwindigkeit  und  in  der  Wiclitung 
des  Grates,  so  dali  ein  Stauchen  des  letzteren 
ausgeschlossen  ist.  Die  fallenden  Gratstiieke 
haben  eine  Lange,  von  etwa  200  mm.    Die  sie 
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aufnehmenden  Kasten  sind  leicht  auswechselbar 
eingerichtet. 

Von  den  Friktionsrollen  a  bezw.  k  ist  die 
untere  angetrieben,  wahrend  die  obere  mittels 
starker    Feder    angepreßt    wird.     In  gleicher 


i 


Abbildung  •♦•    Ansicht  einer  Ab^ratmaHrbine  für  schwere  Winkel 


Weise  sind  auch  die  Einführungsrollen  b  bezw.  d 
angeordnet,  jedoch  mit  dorn  Unterschied,  daß 
keine  dieser  Rollen  angetrieben  wird.  Die 
die  Kollenpaare  a  und  k  tragenden  Böcke, 
welche  samt  den  rnterstützungsgliedern  der 
Messersehlitten  und  der  Rinführungsrolleri  auf 
einer  gemeinsamen  Grundplatte  stehen,  sind  seit- 
lich hochgefiihrt  und  trafen  eine  ungefähr  der 


Grundplatte  in  ihren  Abmessungen  entsprechende 
Platte,  welche  zur  Aufnahme  des  gesamten  An- 
triebes mitsamt  dem  Elektromotor  bei  direktem 
Antrieb,  bezw.  der  Kiemscheiben  bei  Riemen- 
antrieb dient.    Die  in  Abbildung  4  dargestellte 

Abgratmaschine  für 
schwere  Winkel  mit 
direktem  Antrieb  läßt 
die  vorstehend  ange- 
deuteten Einzelheiten 

deutlich  erkennen. 
Wie  leicht  ersicht- 
lich, kann  man  von 
allen  Seiten  an  das 
Innere  der  kraftigen 
und  solide  gebauten 
.Maschine  heran ,  so 
daß  für  leichte  Zugang- 
lichkeit  der  der  War- 
tung bedürftigen  Teile 
bestens  gesorgt  ist. 
Der  beim  Abtrennen 
des  Grates  und  beim 
Durchgang  durch  die 
Transport-  und  Füh- 
rungsrollen absprin- 
gende Zunder  kann 
nicht  an  das  Getriebe 
gelangen,  so  daß  ein 
Verschmutzen  dessel- 
ben ausgeschlossen  ist. 
Die  Abgratgeschwin- 
digkeit  beträgt  etwa 
300  bis  350  mm  i.  d.  Sekunde  Selbstverständlich 
kann  die  Maschine  auch,  wie  auch  schon  ausgeführt, 
sehr  bequem  als  doppelte  in  symmetrischer  An- 
ordnung ausgeführt  werden.  In  Frage  kommt  dies 
natürlich  nur  bei  sehr  hohen  Erzeugungsmengen, 
da  man  bei  der  sowieso  schon  bedeutend  gesteiger- 
ten Leistungsfähigkeit  im  allgemeinen  doch  mit 
einer  Maschine  auskommen  wird. 


Eine  volumetrische  Studie  über  Gußeisen. 


Untordender  letzten  Versammlung  dor  Ameri- 
can Society  of  Moehanical  Enginoers  vor- 
gelegten Abhandlungen*  befindet  sieb  oine  Arbeit 
von  Henry  M.  Li  an  a  in  Cleveland,  die  den  oben- 
genannten Titel  trägt.**  Sie  ist  aus  dorn  (irundo 
von  Interesse,  weil  sie  einen  Versuch  darstellt, 
auf  einein  bisher  nur  wonig  begangenen  und  immer 
wieder  verlassenen  Woge  Aufklärung  Uber  oinigo 
dunkle  (iobieto  der  metallurgischen  Chemie  des 
Eisens  zu  schaffen.  Der  Vorfassor  führt  etwa 
folgendes  aus: 

•  „Stahl  und  Eisen*  1»U8  Nr.  2  8.  63. 
••  „l'roeeedings  of  the  American  Horiety  of  Me- 
c-hanical  Engineers"  1907,      Novemberheft,  8.  467. 


Man  ist  schon  seit  langem  dnran  gewöhnt, 
im  praktischen  Leben  die  Menge  der  ein  Me- 
tall verunreinigenden  Fremdkörper  nur  ihren 
Gewichtaprnzonten  nach  anzugebon  und  über- 
sieht dabei  vollständig  die  von  den  betreffen- 
den Elementen  oingonommonen  Raumteile,  ob- 
wohl es  nicht  ausgeschlossen  scheint,  daß  bei 
einer  näheren  Befnssung  mit  den  letzteren  Ver- 
hältnissen sich  hie  und  da  scheinbare  Wider- 
sprüche oder  Unvereinbarkeiten  in  dem  Ver- 
halten von  Legierungen  aufklären  lassen  dürfton. 
Wenn  wir  Gußeisen,  welcher  Art  es  auch  sein 
mng,  als  eine  Legierung  auffassen,  so  werden  wir 
höchst  selten  mehr  als  !M  Gewichtsprozent©  me- 
tallisches odor  reines  Eisen  in  ihm  enthalten  linden. 
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ein  Betrag,  der  in  einzelnen  Fullen  bis  auf  90  °/0 
sinken  kann.  Die  Summe  der  fremden  Klemenle 
ist  also  dem  Gewiohte  naoh  verhältnismäßig  ge- 
ring, ihr  Einfluß  auf  das  Eisen  dagegen  außer- 
ordentlich groß,  ohne  daß  bis  jetzt  Versuche,  diese 
Tatsache  zu  erklären,  zu  einem  befriedigenden 
sbnis  geführt  hätten. 

Gewöhnliches  amerikanische»  Gießereiruh- 
Nr.  2  enthält  etwa  2  o,0  Silizium,  0,04  •/. 
Schwefel,  0,70  Phosphor,  0,70  '/<>  Mangan  und 
3,60  •/•  Kohlenstoff,  zusammen  6,94  °/o  Bei- 
mengungen. Diese  Stoffe  sind  uns  in  roinom 
Zustand  teils  schon  lange  bekannt,  teils  wurden 
sie  in  neuerer  Zeit  mit  Hilfe  des  Thermitvor- 
fuhrens  und  des  elektrischen  Ofens  dargestellt. 


EH 


ächaubild  1.  (lieöoreiroheison. 


bezeichnen  wir  mit  dem  Ausdruck  .  Voluraen- 
faktor".  In  ähnlicher  Weise  erhält  man  für 
Schwefel  den  Volumenfaktor  4,07.  für  Phosphor 
4,44  und  für  Mangan  1,01.  Kohlenstoff  in  gra- 
phitischer Form,  der  für  graues  Eisen  vornehm- 
lich in  Betracht  kommenden  Modifikation,  bean- 
sprucht mehr  Raum  als  jeder  andere  Körper  und 
ergibt  die  Zahl  (5,79.  Unter  Berücksichtigung 
dieser  Volumenfaktoren  ist  die  nachstehende 
Tabelle  I  fllr  das  bereits  erwähnte  Gießereiroh- 
eisen, ferner  für  Ofenplutteti,  Maschinenguß  und 
Temperguß  aufgestellt  Dio  Gehalte  der  Ofen- 
platten an  Phosphor  und  Silizium  sind  etwas  nie- 
driger als  sie  sonst  vielfach  gefunden  worden. 
Auch  für  den  Maschinenguß  ist  eine  ziemlich  si- 
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Schaltbild  2.  OtVnplatl.n. 


Hrhaubikl  3.    MaHi  hin.«njf<iÖ. 
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Scbaubild  4.  Temperguß. 


Mangan  steht  dem  Eisen  auch  bezüglich  des  spe- 
zifischen Gewichte  ziemlich  nahe,  es  ändert  daher 
in  Legiorungon  mit  Eison  das  Volumen  nur  wenig. 
Reinos  Silizium  dagegen  hat  ein  spezifisches  Ge- 
wicht» das  um  2  liegt,  während  das  dos  reinen 
Eisens  zwischen  7,77  und  8,0  angesetzt  wird.  Es 
nimmt  somit  eine  gewisse  Gewi  eh  Um  enge  reines 
Silizium  einen  viermal  so  großen  Raum  ein  wie 
dieselbe  Gewichtemenge  Eisen.    Dieso  Zahl  »4* 


liziumarmo  Gattierung  gewählt,  um  keine  Grenz- 
werte, sondern  eine  Durchschnittsprobe  zu  er- 
halten. Was  dio  schmiedbaren  Gußstücke  anbe- 
langt, so  schwankt  in  Amerika  der  Kohlenstoff- 
gehalt zum  Teil  in  demselben  Stücke  stark. 

Besser  als  die  Tabelle  vergegenwärtigen  die 
Schaubilder  1  bis  4  die  Volumverhältnisso,  in 
denen  die  Quadrate  je  de«  linken  Schaubilds  die 
Gewichtsprozente,  dio  dos  rochten  die  entsprechen- 


Tabelle  1. 


OleOerclrehrlMn  Nr.  S 

ur«opUn«ti 

M«»chlnrnruß 

TtBp#rg«B 

f«ktor 

0«wlcbU- 

Volumen- 

Oowlcht»- 

Volumeo- 

Uewloou- 

Volunrn- 

(Jr  wicht*. 

Volumrn- 

% 

* 

% 

* 

% 

% 

% 

Silizium  .  . 

4,00 

2,00 

8,00 

2.47 

y,s8 

1,30 

5.20 

0.70 

2,80 

Schwefel 

4,07 

0,04 

0,16 

0,00 

0,37 

0,05 

0,20 

0,04 

0,10 

Phosphor  . 

4,44 

0,70 

3,11 

0,51 

2,2*3 

0,43 

',91 

0,15 

0,66 

Mangan  .  . 

1,01 

0,70 

0,70 

0,20 

0,20 

0,22 

0  22 

0,20 

0,20 

Kohlenstoff 

6,79 

3,50 

23,70 

4,19 

28,45 

3,90 

1><;,48 

3,00 

20,37 

Zusammen 

|  «$,94 

.•15,73 

7,52 

41,22 

5,90 

34,01 

4,m 

24,19 
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den  Volumprozente  darstellen.  Die  Quadrate 
für  Mungangelialte  bleiben  gemäß  den  früheren 
Erläuterungen  beiderseits  unnähornd  gleich  groß. 

In  SchaubiM  n  werden  noch  vergleichsweise 
die  Gewichts-  und  Raumprozonte  an  Fremd- 
körpern eines  schwedischen  Eisens  und  der  (Ifen- 
platten gegenübergestellt.  In  dem  linken  Qua- 
drate sind  die  Gewichtsprozent«  und  in  dem 
rochton  die  Volumprozent*  entsprechend  ein- 
getragen. Die  Ofenplatten  enthalten  7  Gewichts- 
prozente mehr  an  Verunreinigungen,  wodurch 
der  Charakter  des  verhältnismäßig  weichen  und 
dohnbaren  schwedischen  Eisens  so  gänzlich  ge- 
ändert wird.  Räumlich  nehmen  die  Fremd- 
körper Uber  40  >  oin.  Dio  Möglichkeit  dieses 
Falls  wird  durch  eine  Tatwiche  in  eigentüm- 
licher Weise  beleuchtet.  Zum  Vernickeln  be- 
stimmte Eisengußwaron  wurden  zuvor  durch 
Kintauchen  in  stark  verdünnte  (l'/eigo)  Salz- 
säure goreinigt  bozw.  gebeizt.    Hei  dieser  Arbeit 


Sr ha uhi Kl  :>. 

fielen  zufällig  einige  Stücke  auf  den  Boden  des 
Gefäßes  und  blieben  dort  mehrere  Monate  liegen. 
Nach  dem  Herausholen  fand  man,  daß  sie  aus- 
nehmend leicht  geworden  waren,  obgleich  sie 
dorn  Aussehen  nach  völlig  dem  ursprünglichen 
Eisenguß  glichen;  dabei  waren  die  Stücke  so 
spröde  geworden,  daß  sie  beim  Anfassen  häufig 
zorhrachon.  Dio  chemische  Untersuchung  oigab, 
daß  die  Hauptmongo  des  Eisens  weggofressen 
war  und  also  das  Ueberbleibsel  nur  ein  Skelett 
oder  ein  schwammförmigos  (Johilde  darstellte. 

Zurückkommend  auf  dio  Ofenplatten  sagt 
Lane,  daß  man  leicht  zu  der  Aunahmo  verleitet 
werden  köune,  dio  große  Dünnflüssigkeit  des 
Eisens  wordo  durch  diesen  starken  Antoil  an 
Verunreinigungen  veranlaßt,  wie  ja  bekanntlich 
ein  hoher  I'hosphorgohalt  stets  das  Eisen  dünn- 
flüssig mache.  Da  jedoch  der  Phosphor  zweifel- 
los in  irgend  einer  Form  mit  dem  Eisen  gebunden 
sei,  so  sei  oin  Irrtum  hoi  einer  Aufzeichnung  des- 
selben in  elementarer  Form  nicht  ausgeschlossen: 
ebenso  müsse  man,  da  keine  genauen  diesbezüg- 
lichen Angaben  zu  erhalten  seien,  auch  bei  den 
anderen  Fremdkörpern,  welche  die  Legierung 
Gußeisen  milbilden,  gewisse  Einschränkungen 
mai  hon. 

Es  geht  aus  dieser  kurzen  Bemerkung  Laues 
klar   herv.ir,   daß  ihm  selbst   Bedenken  an  der 


Richtigkeit  seiner  für  den  ersten  Augenblick  be- 
stechenden Schaubilder  nachträglich  gekommen 
sind.  Zweifellos  werden  künftig  gerade  die  Unter- 
suchungen Uber  die  Volumverhältnisse  bei  den 
.anorganischen  Verbindungen  wichtige  Schlüsse 
Uber  verschiedene  Fragen  der  physikalischen 
Chemie  gestatten,  doch  bedürfen  unsere  der- 
zeitigen Kenntnisse  noch  sehr  der  Aufklärung, 
oin  Beweis,  wio  viel  noch  auf  dem  Gebiete  der 
Metallographie  gearbeitet  werden  muß. 

Mit  Ausnahme  des  graphitischen  Kohlenstoffs 
bozw.  der  Tomperkohlo  gehen  die  Hauptmengen 
der  einzelnen  Elemente  mit  dem  Eisen  bezw.  dem 
Mangan  Legierungen  ein,  die  wir  als  feste  Lö- 
sungen anzusprechen  haben.  Durch  die  Aufnahrae 
von  Kohlenstoff  wächst  der  innere  Druck  des  Me- 
talls und  damit  die  Härte,  und  es  scheint,  daß 
in  solchen  Lösungen  äquivalente  Mengen  ver- 
schiedener gelöster  Stoffe,  wie  Kohlenstoff.  Sili- 
zium usw.  eine  gleiche  Aenderung  des  inneren 
Drucks  und  sonstige  gloiche  Eigonschaftsände- 
rungen  hervorbringen.  Das  aus  den  spezifischen 
Gewichten  der  Einzelbestandtoile  von  Logierungen 
berechnete  spezifische  Gewicht  stimmt  nur  in 
vereinzelten  Fällen  mit  ihrem  wirklichen  spe- 
zifischen Gewicht  Uberein,  wie  umfassende  Unter- 
suchungen zum  Teil  schon  älteren  Datums  er- 
geben haben.  Bisweilen  ist  das  wirkliche  spe- 
zifische Gewicht  kleiner  als  das  berechnete,  es 
hat  eine  Ausdehnung  stattgefunden,  bisweilen 
ist  auch  eine  Verdichtung  eingetreten.  Es  kann 
also  vorkommen,  daß  eine  Legierung  ein  größeres 
spezifisches  Gewicht  besitzt  als  jeder  ihrer  Einzel- 
bestandteile. Da  wir  aber  gerade  Uber  die  Guß- 
eisen bildondon  Legierungen  noch  zu  wenig 
wissen,  ist  es  kaum  angebracht,  die  „Volumon- 
faktoren*  Lauos  schon  jetzt  vor  einer  bestätigen- 
den Prüfung  als  maßgebend  anzusehen,  und  es 
müssen  demnach  auoh  die  Schaubilder  nur  mit 
Vorsicht  gebraucht  werden. 

Seine  Beobachtungen  an  den  gebeizten  Guß- 
waron  überträgt  Lane  auch  auf  verschiedene  Er- 
scheinungen bei  der  Darstellung  des  schmied- 
baren Gussos :  Vor  dem  GlUhon  enthält  der 
Temperguß  den  Kohlenstoff  annähernd  vollständig 
in  gebundener  Form ;  dio  Schwindung  beträgt 
auf  100  mm  gemessen  et  wa  2  mm.  Durch  das 
Glühen  dehnen  sich  die  Stücke  wieder  um  die 
Hälfte  dos  Schwindungsbotrags,  wobei  der  ge- 
bundene Kohlenstoff  in  Form  fein  verteilter 
Tomperkohle  aussoigert.  Daß  bei  dem  Glüh- 
frischon  innere  Druckspannungen  infolge  Volum- 
vormehrung durch  Vergasung  der  Tem|vcrkohle, 
auftreten,  beweist  das  vielfach  beobachteto  Auf- 
blähen geglühter  Stücke.  Durch  längores  Glühen 
in  Gegenwart  eines  Sauerstoff  abgebenden  Körpers 
wird  nun  die  Tomperkohle  vergast  und  müßte 
man  schon,  da  etwa  20  Volumprozente  von  der 
Masse  der  Gußwaren  genommen  werden,  ein  leicht 
zerbrechliches  Stück  erhalten.    Nun  kann  aber 
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in  der  Wirklichkeit  die  Temperkohlo  nie  nuch 
nur  annähernd  vollst iindig  vergast  werden,  ohne 
daß  dabei  auch  Eisen  oxydiert  wird,  das  vor- 
brannte Eisen  dient  zur  teilweison  oder  völligen 
Ausfüllung  der  von  dem  Kohlenstoff  verlassenen 
Hohlräume.  Die  Ware  wird  also  nicht  allein 
durch  die  Entfernung  dos  Kohlenstoffs,  sondern 
auch  infolge  der  Oxydation  von  metallischem 
Kitten  geschwächt.  Daher  wird  nach  Lane  ein 
Gußstück,  das  gerade  bis  Uber  den  Umwandlungs- 
punkt des  Kohlenstoffs  erhitzt  worden  ist  und 
so  lange  bei  dieser  Temperatur  erhalten  wird, 
bis  aller  gohuudeno  Kohlenstoff  in  Tomperkohle 
umgewandelt  ist,  ohne  daß  von  lotzteror  Bestand- 
teile ausgetrieben  sind,  die  größten  Festigkeits- 
eigenschaften besitzen. 

Diese  Ansicht  muß  jedenfalls  eine  Ein- 
schränkung erleiden,  da  bei  der  Bildung  der  Tem- 
perkohle —  wie  verschiedene  Arbeiten,  nament- 
lich von  t'harpy  und  Grenet,  ergeben  haben,* 
—  ein  Gleichgewichtszustand  zwischen  dem  Ge- 
hnlt  nn  gebundenem  und  ausgesoigertem  Kohlen- 
stoff in  der  Eisenkohlenstofflegiorung  eine  Rollo 
spielt,  der  von  der  Temperatur  beim  Glühen  und 
von  den  Gehalten  an  Fremdkörpern  abhängt.  Daß 
der  Vorgang  der  Darstellung  des  schmiedbaren 

•  Vcrgl.  „Stuhl  und  Eisen"  lanft  Xr.  1!t  S.  II 34. 

Bericht  über  in-  und 

Patentanmeldungen, 

•eiche  von  dem  ingegcbeaen  Tage  an  wlbrend 

iweierMonatezur  Einsichtnahme  für  jedermann 

im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

♦i.  Februar  1  908.  Kl.  21  Ii,  F  22  770.  Elektrischer 
Transformatorofcii ;  Zus.  /.  P»t.  1  »0*272.  Otto  Friek. 
Salrsjöhaden,  Sebwed.  (Priorität  de»  schwedischen 
Patentes.) 

Kl.  'Jl  Ii.  K  34  087.  Verfahren  /.um  Betriebe  von 
elektrischen  Widerstandsofen,  bei  welchem  weitere 
Bollälter  oder  Sclimclzkammern  durch  verengte  Kr- 
liiuuugskanälc  verbunden  sind.  Fredrik  Adolf  Kjellin, 
Stockholm. 

Kl.  24c.  «i  25374.  Vorrichtung  zum  Kegeln  der 
Anfange-  und  Anblascliift/ufuhr  zur  oheren  und  unteren 
Feuerung  von  Hoppclgcucratorcn.  Ga»motorcn-Fahrik 
Peutz,  Köln-Deut/. 

Kl.  40e,  I'  11)082.  Verfahren  und  Hinrichtung 
zur  Ki'diiktion  oxvdischcr  Frze  oderdergl.  mit  kohlen- 
stoffhaltigen (Jasen  unter  /.uhilfeiiahiiie  der  elektrischen 
F.rhit/ung  und  mit  getrennter  Zuführung  von  Fr/,  und 
Kohle.  Dr.  Albert  .lohan  Petersson,  Alby,  Schwcd. 
I  Priorität  de»  schwedischen  Patentes.» 

in.  Februar  l!<o«.  Kl.  1  a,  I*  I»  73»  i.  Misch-  und 
Waschmaschine,  insbesondere  für  Kies.  Fa.  Karl 
l'es.  hke,  Zweibrücken  i.  Pfalz. 

Kl.  l'.ln,  II  3til04.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
des  Wanderiis  von  Eisenbahnschienen  durch  selbst- 
tätiges Festfressen  eines  KlemnistDckes  an  die  wan- 
dernde Schiene  durch  sieh  gegen  die  Schwelle  stem- 
mende  Keile.    Fa.  F.  A.  Neumail,  Kschweiler. 

Kl.  24c,  II  I82»S.  Oittcrwcrk  für  Wärmespcichcr. 
Richard  Dietrich,  Düsseldorf,  (iraf  Adolf-l'lat/.  ?>. 

Kl.  24  c,  Seh  27  r>58.  ( iasfeuerungsanlage  für  Tief- 
öfen   mit    gleichbleibender    Flammenrielituiig.  Paul 


Gusses  sich  jedoch  in  zwei  scharf  von  einander 
getrennten  Phasen  abspielt,  betont  Wüst  in 
einer  vor  kurzem  erschienenen  Abhandlung* 
von  neuem.  Zuerst  bildet  Bich  aus  dem  Zementit 
(Karbid)  nach  der  Gleichung: 

Zementit  (Karbid)  =  Temperkohle  und  Ferrit 

Temporkohio  und  reines  Eisen  und  sodann  erst 
kann  jene  vergast  werden  und  der  Glühfrisch- 
vorgang  einsetzen. 

Bekanntlich  findet  in  Amerika,  wo  der  Temper- 
guß eine  bedeutend  größere  Verbreitung  besitzt 
als  in  Europa,  und  wo  or  violfaoh  zu  schweren 
Stücken  von  größerer  Wandstärke,  die  bei  uns 
in  Stahlguß  angefertigt  werden,  vorwendet  wird, 
meist  eine  nur  unbodeutendo  Entkohlung  statt.** 
Trotzdem  sind  die  Festigkoiteorgobnisse  gut;  ob 
dieselben  jedoch  wirklich  nur  der  durch  Ausschei- 
dung der  Tomperkohle  bewirkten  Kräftigung  der 
mechanischen  Eigenschaften,  boi  wolchem  Vor- 
gang, wie  erwähnt,  der  innere  Druck  erhöht 
wird,  und  nicht  vielmehr  der  Behebung  von 
Spannungen  im  Gußstück  zuzuschreibon  sind, 
dafür  bleibt  uns  der  Verfasser  den  Beweis 
schuldig.  C.  Geiger. 

*  .Metallurge-  I1HM,  H.  Januar,  S.  7. 

Vorgl.  z.  B.  .Stahl  und  Eisen-  lÖUti  Xr.  3  S.  IUI. 

ausländische  Patente. 

Schmidt  &  Dcagraz,  Technisches  Bureau,  Ii.  in.  b.  H., 
Hannover. 

Kl.  24  e,  R  2a  »71.  Waseerschiff  für  (ienorator- 
feuerungen  von  Rotorten-  und  Kainmcröfen.  Hans 
Kies,  München,  Maiatr.  '.). 

Kl.  31b,  P  1837t».  Maschine  zur  Herstellung  von 
Formen  und  rohrformigen  Körnen  für  zylindrische 
(iuUkörpcr.  insbesondere  Röhren,  hei  der  die  Ver- 
dichtung des  Sandes  mit  rohrförmigom,  StampffülSo  tra- 
gendem, drehbarem  und  Ungsvorschiobbarom  Stampfer 
ausgeführt  wird.  Joseph  Marie  Pignarre,  Anglour, 
Belgien. 

Kl.  31  e,  M  32  31».  Vorrichtung  zum  Abbrechen 
des  (iießknochens  von  (tuuhlückcn.  Märkische  Ma- 
sehineiihauanstalt  Ludwig  Stuckcukolz  A.-O.,  Wetter 
a.  d.  Kühr. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

10.  Februar  15108.  Kl.  1  a,  Nr.  328  653.  Fahrbare 
Siebmaschine  mit  elektrischem  oder  pneumatischem 
Betrieb,  mit  zwei  runden  oder  eckigen  rotierenden 
Trommeln  versehen.  Akt-Oes.  für  (las  und  Klck- 
trizitfit,  Abt.  Kisengieberci,  vorm.  F.  von  Kooppen 
Ä  Co..  Köln-Khrenfeld. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen. 

Kl.  18b.  A  241U/ÜH17.  Flexible  Kupplung  für 
elektrische  Oefen  mit  einer  oder  mehreren  vertikalen 
Elektroden.  Ucbr.  Böhler  &  Cie.  Akt.-Oes.,  Wien,  und 
Charles  Albert  Keller,  Paris.    13.  4.  I»07. 

Kl.  24 d.  A  724/ÜMJ7.  Beschickuiigsvorrichtung 
für  Feuerungen.  Karl  Schiller,  Prag.  Kgl.  Weinberge. 
4.  2.  \'M)~. 

Kl.  40  b.  A  ;'»2».VI»(M;.  Ofen  zur  Reduktion  von 
Metallen  oder  Metalloiden  au«  ihren  Verbindungen. 
Fredrik  Adolf  Kjellin,  Stockholm.    30.8.  I'.mii. 
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KL  40h.  A  7 4 '.CM  HO«.  Deckel  für  elektrische 
Oefen.  Societe  Anonvmc  Eloitriimetallurgiquö  l'ro- 
cedca  l'aul  liirod,  l-gine  |Kavo\en>.    14.  12.  I»0Ü. 

Kl.  4'.ta.  A  7567/l!HMi.  Fußtritibarnmer.  Firma 
Carl  Grübel,  Gotha.    17.  12.  1900. 

Deutsche  Reichspatente. 


Kl.  4«e,  Nr.  1W8027,  vom 

lleinr.  K  e  i  s  s  i  g  i  n  Krefeld  - 1) 
bahn  für  die  Steuerung  von  Lufti 

Zwischen 


7.  Oktober  1905. 
ockom.  Schieber- 
iru  ckhdm  mern . 
der  Kompressions- 
kammer  a  und  der  Arbeitskam- 
mer  b,  dio  durch  eine  feste 
Wand  c  voneinander  getrennt 
sind,  ist  ein  Steuerhahn  */  ein- 
geschaltet, der  einerseits  einen 
großen,  über  dio  beiden  Zylinder- 
kanäle r  und  f  reichenden  Kanal  g 
und  ferner  zwei  kleine  Kanäle  h 
und  i  mit  je  einem  Rückschlag- 
ventil k  und  /  besitzt.  Je  nach 
Stellung  des  Hahnes  •/  kann  aus 
dem  Zylinder  a  in  den  Arbeits- 
zylinder b  Druck-  und  Saugluft 
oder  nur  Druck-  oder  Saugluft 
geleitet  bezw.  erzeugt  werden.  Im  ersten  Falle  bewegt 
sich  der  Bit  m  auf  und  nieder,  im  zweiten  Falle  wird 
er  in  seine  unterste  Stellung  und  im  dritten  Falle  in 
seine  höchste  Stellung  getrieben  und  darin  erhalten. 

Kl.  81c,  Nr.  186665,  vom  6.  Marz  1906.  Kro- 
felder  Stahlwerk,  Act. -Oes.  in  Krefeld. 
Blockform  zur  Herxtrllung  ron  dichten  Stahlguß- 
blöcken mittelx  mechanischer  Pressung.    ^.^  y|oc|jform 

zeigt     nicht  in 


ihrem 

Querschnitt  oine 
Verjüngung,  son- 
dern nnr  in  Tei- 
len desselbeu. 
Diese  Verengung 
wird  durch  keil- 
förmige Vor- 
spränge erzielt, 
die  allmählich  an 
Breite  und  Höhe 
zunehmen.  Diese 
Einrichtung  be- 
zweckt, beim  Ver- 
dichten mit  weni- 
ger Kraft  auszu- 
kommen, als  bei 
den  rWmen  mit 
allseitiger  Ver- 
jüngung. 

Kl.  18  c,  Nr.  iHttßXK,  vom  '-2.  August  1905. 
Centralstelle  für  wissenschaftlich-technische 
Untersuchungen  U.  in.  b.  11.  in  Xeubabelsbcrg. 
Schmelzfluß  für  dux  Hurten  und  tilühen  ron  Rixen 
und  Stuhl. 

Der  Hauptbestandteil  der  Schmelze  besteht  aus 
t'hlorbaryum,  welches  entweder  bei  hohen  Tempe- 
raturen ohne  jeden  Zusatz  verwendet  wird  oder  aber, 
wenn  der  Schmelzpunkt  des  Hades  herabgedrückt 
werden  soll,  einen  ZuBatz  von  ("hlorkalium  erhält. 


Kl.  81  c,  Nr.  186658,  vom  9.  November  1905. 
Adolf  Hoff  mann  in  Köln.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zur  Herxttllung  ron  dichten  Hohlhlöcken 
durch  Hießen  und  I'rexxen  den  Hohlblocke»  in  einer 
xich  rerjunaenden  lf'orm. 

Oegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  H:t  1  03 1 ; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen" 


Kl.  18b,  Xr.  186578,  vom  15.  August  1905. 
Emil  Kratochvil  in  Königshof,  Böhmen. 
Verfahren  zum  EnttchirefeJn  ron  Roheiten  mittel* 
Hochofenschlacke  o.  dergl. 

Das  aus  dem  Hochofen  fließende  Roheisen  wird  in 
besonderen  Oruben,  Rinnen  oder  Sümpfen  mit  flüssiger 
Schlacke  in  Berührung  gebracht.  Der  Gehalt  an  Schwefel 
im  Roheisen  soll  sich  hierdurch  wesentlich  vermindern 
lassen.  Statt  der  Schlacke  können  basische  Silikate, 
gegebenenfalls  Flußspat  vorwendet  werden.  Nach  Ver- 
suchen de«  Erfinders  soll  sich  Roheisen  mittele  f 
Schlacke  bis  auf  0,03"/«  entachwefeln  lassen. 

Kl.  la,  Nr.  186786,  vom  22.  Mai  1906.  Oscar 
Joseph  Alphonse  Mar:,  in  Limoges,  Frankr. 
Siebanordnung  für  Kolbennctzmnschinen  au*  zicei 
übereinander  angeordneten,  bewegliche  Zwixchrnkörper 
einfließenden  Sieben. 

Die  vorliegende  Setzmaschine  gehört  zu  der- 
jenigen Oattung,  bei  der  unter  dem  Setzsiebe  a  ein 
zweites  Sieb  b  angeordnet  ist,  dessen  Oeffnuugen  beim 
Hochgehen    des   Kolbens    zwecks   Vermeidung  der 

j  m.u  u  r  n  nn  n  — .  -rcr- .?»  ^  Mi  |  I 
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schädlichen  Saugwirkung  geschlossen  werden.  Dies 
geschieht  bei  der  neuen  Setzmaschine  durch  Kugeln  c, 
die  beim  Saugen  des  Kolbens  die  OefTnungen  ab- 
schließen, hingegen  durch  den  Wassorstofi  emporgehoben 
werden  und  Wasser  Uber  das  Sieb  a  treten 
(  \K/T)  lassen,  l'm  Verschlammungen  des  unte- 
~4v\-  ren  Siebes  b  zu  verhüten,  besitzt  dieses 
einen  oder  mehrere  Schlitze  rf  mit  dar- 
unter befindlichem  Sammelbehälter«,  der 
nach  außen  führt.  In  diesem  sammelt 
sich  der  Schlamm  an  und  kann  zeitweilig 
entfernt  werden. 


fr 


u — h 


atz 
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Kl.  18c  Nr.  186887,  vom  21.  August 
1906.  Gottlieb  Hammesfahr  in 
Solingen-  F  och  e.  Zange  zum  An- 
trdrmen  und  Härten  mehrerer  Werk- 
stücke. 

Die  liftrtcstücke  worden  zwischen 
Klemmbacken»  eingespannt,  die  in  größe- 
rer Anzahl  auf  einer  Stange  b  verschieb- 
bar sitzen  und  durch  eine  Flügelmutter  r 
unter  Zwischenschaltung  eines  Rohr- 
stückes '/  festgespannt  werden  können. 
( — Ein  durch  die  Klemmbacken  a  ge- 
\    <S>       iteckter  Stift  «  hält  diese  in  richtiger 

  Lage  zueinander. 

Kl.  81a,  Nr.  187814, 
vom  1 9.  Januar  1 906.  Julius 

H  o  m  m  el  t  e  n  b  er  g  in 
Hagen  i.  YV.  Tiegelunter- 
ttatz  für  Tiegelöfen  mit  Rott. 

Der  Tiegeluntersatz  b 
für  die  Tiegel  a  ist  hohl 
und  mit  senkrechten  Längt- 
schlitzen  c  versehen.  Er  wird 
mit  der  offenen  Seite  nach 
unten  auf  den  Rost  aufge- 
setzt und  ermöglicht  so  dem 
Gebläsewind,  selbst  bei  starker  Verschlackung  des  Rostes 
durch  die  Schlitze  c  in  die  Feuerung  zu  gelangen. 
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KL  7»,  Nr.  187877,  vom  16.  August  1906. 
Carl  Holzweiler  in  Rothe  Erde-  Aachen. 
Ringförmiger,  auf  der  Kuppelspindel  zu  befestigender 
Muffenhalter  für  Walzenstraßen. 

Der  Haltering  a  für  die  Kupplungsmuffen  b  be- 
steht aus  einem  Stück     Er  besitzt  auf  seiner  Innen- 
fläche Ansätze  c,  die 

f   sich  beim  Auf- 

'  schieben    auf  die 

Kupplungsspindelrf 
inderenLängBrillon 
bewegen.  Die  Spin- 
del d  ist  auf  beiden 
Enden  mit  Ausspar- 
ungen e  von  der 
Breite  des  Halte- 
ringea  a  versehen, 
so  daß  letzterer  an 
Zum  Festhalten 


diesen  Stellen  gedroht  werden 
der  Muffen  b  wird  er  so  weit  gedreht,  daß  seine  An- 
sitze e  in  jono  Aussparungen  e  der  8pindel  d  greifen, 
wodurch  er  gegen  Längsverschiebungen  geschützt 
ist.  Er  wird  dann  durch  Schraubenbolzen  f,  die  in 
Lücher  g  der  Spindel  d  eintreten,  gegen  Verdrehen 
gesichert. 

Kl.  10a,  Nr.  187879,  vom  31.  Oktober  1905. 
Heinrich  Koppers  in  Essen,  Ruhr.  Liegender 
Koksofen,  bei  dem  die  Verbrennungsluft  behufs  Vor- 
wärmung  um  den  längs  der  Ofenbatterie  rerlaufenden 

Abhitzekanal  herumgeführt 
und  unmittelbar  aus  der 
Ummantelung  des  Abhitze- 
kanals  auf  die  Einzelöfen 
verteilt  wird. 

Die  Verltrennungsluft  wird 
nach  Durchatrömung  der 
Fundamentgewölbe  durch 

*y  X~~~1     ^™    den  Mantelraum  a  des  Ab- 

hitzekanals  h  geleitet  und 
hier  vorgewärmt.  Der  Mantelraum  a  ist  durch  quer 
zur  Kanalachse  stehende  Wando  in  eine  der  Zahl  der 
Heizwände  der  Ofenbatterie  entsprechende  Zahl  von 
Abteilungen  zerlegt 

Kl.  81c,  Nr.  187407,  vom  27.  Oktober  1905. 
Mas  Roth  in  Chemnitz.  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  durch  Präzisionsschliff  zu  bearbeitenden 
Gleitflächen  an  Maschinenteilen  für  hin  und  her 
gehende  Bewegung. 

Erfinder  achlägt  vor.  den  für  Lagerachalen  be- 
kannten SkelettguB  —  mit  der  Lagerschale  verbundene 
Blechrippen,  die  mit  dem  Lagermetall  umgössen  werden 
und  sich  mit  diesem  innig  verbinden  —  auch  auf  Ma- 
schinen mit  Testen  Oleitflächen  für  hin  und  her  gehende 
Bewegung  anzuwenden,  und  zwar  sowohl  bei  Neu- 
hcrstellung  als  auch  bei  Wiederherstellung  ausgelau- 
fener Oleitflächen  durch  Aufgießen  von  Futtermetall 
auf  die  mit  einem  Skelett  versehenen  Maschinenteile. 
Desgleichen  sollen  auch  Auflagcflächen  für  andere 
Maschinenteile,  die  eine  genaue  Bearbeitung  benötigen, 
mit  Futtermetall  vergossen  und  dann  durch  Prä- 
zisionsschliff  hergestellt  werden. 

Kl.  40  a,  Nr.  187  414,  vom  5.  November  1905. 
F.  Brandenburg  in  Lendersdorf  b.  Düren 
und  Dr.  A.  Wiens  in  Bitterfeld.  Verfahren 
zum  Raffinieren  von  Metallen  durch  metallische* 
Kalzium. 

Das  Kalzium  wird  nicht  wio  bisher  in  massiven 
Stücken,  sondern  zerkleinert,  z.  B.  in  Form  von 
Spänen,  und  in  Gemeinschaft  mit  anderen,  gleichfalls 
zerkleinerten  Metallen,  und  nach  Pressung  zu  Briketts 
dem  zu  reinigenden  geschmolzenen  Metall  (Kupfer. 


Durch  die  Zusatzmetalle  hat  man  es  in  der  Hand, 
die  Schmelzung  der  Briketts  so  zu  verlangsamen,  daß 
das  gesamte  Kalzium  sicher  zur  Wirkung  kommt. 
Für  Gußeisen  wird  zum  Reinigen  von  Schwefel,  Phos- 
phor, Sauerstoff  eine  Mischung  von  Kalzium-  und 
Aluminiumspänen  empfohlen. 

Kl.  24 f,  Nr.  187466,  vom  8.  Juli  1906.  Emil 
Grundmann  in  Groß-Schönau,  Sachsen.  Rost- 
anlage, bestehend  aus  einem  festen  Schrägrost  und 

einem  unmittel- 
bar unter  ihm  lie- 
genden Schiebe- 


0 

....... 

^^Js*v  >L. 

L       c  W>.  j 

nen  c  in 


Die  Stäbe  des 
festen  Sebrägros- 
tes  a  sind  mit 
ihren  unteren  En- 
den auf  die  Spal- 
ten des  beweg- 
lichen  Rostes  h 

gerichtet  oder 
greifen  mit  Zäh- 
Spaltcn  ein.     Durch  Vorziehen  des 
Schieberostee    wordon   dio   BrennstofTrückstände  ab- 
gestreift und  eventuell  auch  die  Rostspalten  gereinigt. 

Kl.  40a,  Nr.  187467,  vom  23.  Juli  1905.  Th. 
Goldschmidt,  Offene  Handelsgesellschaft  in 
Essen,  Ruhr.  Verfahren  zur  Gewinnung  von  Me- 
tallen in  hocherhitztem  flüssigem  Zustande  unter  Bil- 
dung leichtflüssiger  Schlacke  aus  Metallsauerstoff-, 
Metallschwefel-  oder  Metatihalogenverbindungen  oder 
Gemengen  dieser  Stoffe  mit  Reduktionsstoff  nach  Art 
des  Aluminiumthermits. 

Als  wärmeerzeugender  Reduktionsstoff  wird  ein 
Gemisch  oder  Legierungen  von  Silizium  und  Kalzium, 
und  /.war  letzteres  in  größerer  Menge  als  erste  res, 
benutzt  Durch  die  gemeinsame  Anwondung  beider 
Elemente  i-oll  eine  sehr  flüssige  8chlacke  und  eine 
gute  Metallausbcute  erzielt  werden.  Dem  Reaktions- 
gemiach  kOnnen  sowohl  solche  Metalle  wie  Aluminium 
und  Magnesium,  die  selbst  an  der  Reaktion  teilnehmen, 
ala  auch  solche,  die  nur  geschmolzen  werden,  zuge- 
setzt werden. 

Kl.  18»,  Nr.  187609,  vom  14.  Februar  1906. 
Paul  Thomas  in  Düsseldorf  und  M  a  r  j  u  h  s 
Bojemaki  in  Czonatochau,  Runs. -Polen.  Ver- 
fahren zum  Beschicken  von  Hochöfen. 

Oberhalb  des  Ofens  ist  ein  durch  Querwände  b 
in  eine  Anzahl  Schächte  c  d  e  f  geteilter  Fülltrichter  a 
angeordnet  'n  dem  das  Gicht- 
gut  so  verteilt  wird,  daß  die 

Gichten  in  den  einzelnen 
Schächten  in  der  gewünschten 
Zusammensetzung  aufeinander 
folgen.  Bewegliche  Schüttrin- 
nen g  leiten  dabei  das  Material 
in  dio  entfernteren  Schächte  e 

und  f.  Durch  Henken  der 
Glocke  h  gelangen  dann  auf 
allen  Seiten  derselben  gleiche 
Schichtstärken  in  den  Ofen. 
Die  gleichmäßige  Verteilung 
der  Beschickung  im  Ofen  läßt 
sich  auch  so  erzielen,  daß  man 
dieSchächtoc  d  abwechselnd 
nacheinander  mit  einer  Teil- 
ladung beschickt  und  dabei  jede 
Möllerung  auf  eine  zu  der  Au- 
6  zahl  der  Schächte  in  ungeradem 

Verhältnisse  stehende  Zahl  von 
Oichtwagen  vertoilt  Die  verschiedenen  Stoffe  kommen 
dadurch  im  Hochofen  in  einer  Schraubenlinie  zu 
liegen. 


6t' 
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Statistisches. 


28.  Jahrg.  Nr.  8. 


Kl.  18a,  Nr.  187708,  vom  9.  Mai  1905.  John 
Wehster  Doughertv  in  Steel  ton  (Penns.. 
V.  8t.  A.).  Verfahrtn  zur  schnelleren  Herbeiführung 
eine»  normalen  Betriebe»  beim  Anblasen  von  Hochöfen. 

Gegenstand  des  österreichischen  Patent««  Nr.  23793 
vorgl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  V  179. 

Kl.  10ft,  Nr.  188182,  tom  24.  Oktober  1905. 
Heinrich  Koppers  in  Essen,  Kubr.  Ver- 
fahren zur  gefahrlosen  Beseitigung  der  während  des 
Garstehens,  Entleerens  und  Beschickens  von  Koksöfen 


mit  Gewinnung  der  Nebener&ugnisse  entstehenden 
minderwertigen  Gase  und  Dämpfe  durch  deren  Fort- 
fährung in  eine  Este. 

Durch  die,  die  während  des  Garstchens,  Entleeren* 
und  Füllens  der  Koksöfen  sich  bildenden  minder- 
wertigen Gase  zum  Kamin  führende  an  sich  bekannte 
Rohrleitung  wird  ständig  ein  Strom  indifferenter  Gase, 
z.  B.  die  Raucbgaso  der  Ofonbchcizong,  geschickt. 
Diese  sollen  jene  Gase  so  verdünnen,  daß  jegliche 
Explosionsgefahr  beseitigt  ist. 


Statistisches. 

Großbritanniens  Hochöfen  End«  1907.* 


Ilorhüfrn 
Im  Ifcllrk* 

In  Betriebe 

»uttrr 
Rctrlvb 

»m 

»1.  Orr. 
HM>7 

Okt.-i>«I. 
I»07 

darch- 
«thnlullcb 

Okl.-Ui't. 
1907 
durch- 
.cbnlttlleh 

Schottland  .  .  ... 

78 

89 

i:> 

Durham  und  Northum- 

23 

27'/» 

1  1 1  i 

Olevcland  

5« 

IM"/.*, 

Xorthamptonshire  . 

12 

12 

« 

I.incoliishire  

14 

13'/» 

1'/» 

39 

»» 

7 

Xotts  und  LeieeHteiHilire 

o 

t; 

2 

Siid-Staffordshire  und 

Worcesterithtre  .   .  . 

20 

21 

II 

Xord-Staffordshirc  .   .  . 

15 

Ii; 

1« 

Wc*t-Cumhurland  . 

io 

Eaiicashirc  ...... 

12 

;?■„ 

Hüd-Wales  

13 

lii'.'u 

i«"/ii 

Sud-  u.  Wcxt-YorkBhire 

14 

n; 

s 

Shropshire  

» 

3 

X 

liloucester,  Somerset, 

l 

l 

1 

Zusammen 

325  :t59".u 

l'.HVis 

als  im  «weiten  Halbjahre  diu  wirkliehe  Herstel- 
lung von  Holzkoblciiroheisen  über  die  Schätzung 
hinausgegangen  ist.  Auf  die  ein/einen  Staaten  der 
l'nion  verteilt  sieh  die  Roheisenerzeugung  des  Be- 
richtsjahres, verglichen  mit  1905  und  1900,  in  der 
unten  angegebenen  Weise  (Tabelle  l>. 

Nach  den  beim  Hochofenbetriebe  verwendeten 
Brennstoffen  entfallen  von  der  Roheisclimenge  des 
Jahres  1907  auf  Hoheiseii,  mittels  bituminöser  Kohle 
und  Koks  erblasen,  24  365  908  t.  Buf  Roheisen,  mit 
Anthrazit  oder  Anthrazit  und  Koks  erblasen.  1393499  t 
und  auf  llolzkohlenrohciscn  444  395  t,  und  «war  ist  bei 
diesem  im  Gegensätze  zu  jenen  Mengen  der  Anteil  der 
/weiten  Hälfte  des  Berichtsjahres  stärker  gewesen  als 
der  der  ersten.  Legt  man  den  Vor»  eudungsz weck 
für  die  Kinteiluiig  nacli  Sorten  zugrunde,  so  betrug 


13  44»  »26 


14 001  906     12  «05030 


5401223  5098973  4170801 
Erzeugung  von  Hcssemer-Roheison 


Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  1907. 

Die  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
betrug  nach  den  endgültigen  Ermittelungen  der 
.  American  Iron  and  Steel  Association*  im  abge- 
laufenen Jahre  20  1!»» 802  t, 
ist  also  gegenüber  dem 
Vorjahre,  das  mit  einem 
Ergebnisse  von  25712106  t 
die  bis  dahin  höchste 
Ziffer  zu  verzeichnen  hatte, 
noch  wieder  um  481  750  t 
oder  annähernd  2  o„  um- 
stiegen und  übertrifft  eine 
Kleinigkeit  |45t»»3  t»  die 
zuerst  angenommene  Zahl 
von  20  148  709  t  ♦♦♦  insofern. 


die  Erzeugung 

an: 

Bessemcr-  Roheisen 
Roheisen  f.  d.  basi- 
sche Verfahren 
(ohne  Holzkohlen- 
roheisen) .... 
Somit  ist  die  1 
während  des  letzten  Jahres  im  Vergleich  zu  190«  um 
018  040  t  oder  4,4  */o  zurückgegangen,  dagegen  hatte 
basische.«  Roheisen  eine  Zunahme  von  302  250  t  oder 
7,1  u/o  zu  verzeichnen.      Die  Herstellung  an  Spicgel- 
eisen  und  Fcrromangan  stieg  von  »10  532  t  im  Jahre 
I9I.UJ  auf  344  777  t  im  Berichtsjahre.   Zu  dieser  letzten 
Ziffer  steuerte  l'unnsylvanien  allein  255  775  t  bei. 
übrige  entfiel  auf  New  Jersey,  Maryland,  .Illinois 
Colorado.    Nur  an  Ferrouiangan  wurden  im  letzten 
Jahre  50  813  t.  im  vorletzten  Mi  408  t  erzeugt. 

Tabelle  1. 


Ho<-hür»n  an 
31.  Dez.  1907 


*  Nach  .The  Iron  and 
Coal  Trades  Review  -  l!l(»8, 
17.  Januar,  S.  240.  Die 
dort  gegebene  Zusammen- 
stellung führt  die  sällltlirhcu 
britischen  llorhofenwcrkc 
n  am  ent  Iii- Ii  auf. 

♦*  -Tb-  Bulletin-  I908. 
1.  Februar  S.  12. 

♦*•  Vergl.  .Stuhl  und 
lii-rii-  1!H>8  Nr.  4  S.  |:tti. 


Massachusetts.  Connecticut  5 

New  York    !» 

New  Jersey   5 

1'eniisylvanieii  .      .       .   .  7" 

Maryland  .   I 

Virginia  1  1 

XordcarolinA,(icorgia,Tc.\as!  1 

Alabama  I  15 

\\  estvirginien  

Kentucky   I 

Tennessee   !l 

Ohio   17 

•Illinois   II 

Indiana,  Michigan 
Wisconsin,  Minnesota.  .  . 
Missouri,  Colorndo,  Oregon. 

Washington,  Kalifornien  4 

Ziisninm.il  107 


17 

<; 

87 
4 
l!t 
7 
34 
4 
7 
12 
51 
13 
5 
4 


Eiictiminff  «oo  KohcUru 
(tioicbl.  Bplrgrlelicn  «Dd  »rroaiongan 

Id  Tooot'D 


IV» 


19011 


19  42:. 
1  08»;  308 
37!)  Gilt 

1 1  53o  i'jr, 
418  422 
48tJ  431 
50  7 1 8 

1  713  001 
295  723 
12!»  993 
»99  390 

5  »:t4  098 

2  497  092 
443  491 
327  230 

475  9H2 


20  503 
I  577  502 
385  401» 
II  427  835 
392  890 
491  201 
94  080 

1  701  040  I 
309  400 

!»!»  »S97 
433  704 
5  412  307 

2  191  »70 
375  3»is 
379  290 

419  049 


270       20  193  802    25  712  100    23  300  250 


10  242 
1  217  237 
310  015 
10  748  393 
337  409 
518  M7H  : 
39  31  S  , 

1  029  72»'. 
302  949  j 

«4  754 
378  055  : 
4  059  4X7 

2  007  034 
293  323 
357  037 

414  29* 
101»  -».Ml 
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«roBbrltanuiens  Ein-  and  Ausfuhr. 


Klofubr  Astfohr 
Januar 
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o  1 4 
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10» 

8» 

1 1:  i 
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Ol  .1 

4->t) 

>4>a 
Bau 

7  41 

7  Qtt\ 
I  »00 

1  AI  1 

1414 

l.l  .118 

1  t    t  4342 
1  1  166 

^tnriluHrii»      Wi  nlrol     ttnA  P^nfita 

1  1  l>U 

O  7H« 

£  loa 

Ol  '117 

£  \  .Iii 

1  A    1  AO 

1  4  1  Oi 

Gußeisen,  oicbt  besonders  genannt  

n  Uni 

3  034 

4  568 

Bchmiedeisen,  nicht  besonders  genannt  

1  7  M 

4  701 

4  296 

1 

2  666 

Ott 

-» 

V  nvrraval  iln     Ii  1  ."^  i»  L*  •*»       Ii  ml  nruil     uriiH      t'laf  iii.iii 

»  orjfewaizio  niut  ko,  iviiiippei  unu  i  iuiiuimj      ,  , 

UpA  mmnn    unrl    W..  i  Ii  \ ,  I  .> ,  1 1  Kra  mm  An 

91  109 

Oll  "  ';. 
SU   1  OD 

£  .Ii. 

M 

>'V 

1 

1  '»117 

l 

0 

'PwS  ,  ...  m 

7  '142 

Dill 

3  114 

Ii  A>>Q 

.1  0-8 

Q  77- 

322 

.iU  £-■) 

AQ  Ann 

in  009 

UMt.i..n«MUinlltA      . .       J       Q      1  1  1 

0  048 

i  172 

Kadiiätze 

Ml 

Bai 

3W7 

-  14U 

i  AOQ 

4  OH» 

1  1  o 
1 18 

AAA 

O  RQ7 

£  087 

1  OKA 

Sonstige»  Eisenbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt 

1  AQ(| 

4  08w 

J  710 

4  4  4z 

O  Ö1T 

O  0».1 
3  301 

Au  H  1  A 

ii  i  fl  y 
14  4  « 

t   1  AC 

1   74'  fc 
1  400 

4  '.'54 

1  A.IK1 

4  0.'!» 

— 

1  1    74t  1 

41  in  | 

O  i)  1  AK 

3Z  400 

4  143 

4  D  A 1 
4  301 

Verzinnte  Bleche 

36  872 

38  024 

27 

834 

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  n.  Telephondraht) 

5  515 

8  769 

4  431 

4  919 

8  942 

4  547 

2  025 

3  000 

Drahtstift«  

8  5Ü8 

8  082 

771 

4!»8 

2  394 

1  749 

507 

354 

2  234 

2  156 

1  380 

1  979 

4  625 

2  844 

Röhren  and  Röbrenverbindungen  aat  Schweißeisen 

1  447 

1  379 

10  350 

8  858 

877 

204 

17  610 

18  0O0 

2  728 

2  499 

1  615 

1  787 

Fabrikate  Ton  Bisen  and  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

2  398 

1475 

t;  o.H 

6  966 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaren   

so  63ii 

07  673 

467  411 

834  121 

Im  Werte  »on  £ 

608  681 

625  7!>3 

3  !182  854 

3  268  035 

Aus  Fac 

Eisenhütte  Südwest. 

Am  Hönning.  il«>n  9.  Februar  d.  J.,  fand  im  Ziwl- 
ka»inn  zu  Sna  rl»r  üc  ken  die  ordentlich*'  Haupt vcrsamm- 
lung  der  "flilirnntdniitnrh  IiMTOiwhiirrinrhon  Eisenhütte 
statt.  Der  Vorsitzende,  Hr.  Direktor  Otto  Frii-drich 
Weinlig,  eröffnete  die  Sitzung  um  II','»  I  hr,  imletn 
er  die  zahlreich  erschienenen  Mitglieder  und  die  tiaste 
begrüßte.  Kr  bewillkommnete  namentlich  die  Herren 
liiheimer  licrgrat  Clcff,  Landrat  Bö  1 1  i  c  Ii  e  r , 
Uebeimer  Hcgicrungsrat  Kiel,  den  Beauftragten  der 
BcrufsgcnoKseiiKchafteii  Ingenieur  Nottebohm,  (!«•- 
w.  rl.e-Iimpt'ktor  Kr.  (iraefe.  Kreisarzt  Dr.  Schwabe, 
den  Landtags- Abgeordneten  Dr.  Beniner  sowie  den 
Vertreter  de«  HauptvereinH  Dr.-Inif.  Schrüdter. 

Die  r.iM-nlnittr  belindet  Hirh  in  einer  erfreiiliehen 
Kntwieklunjr:  dnti  Ver«'inMVi'rmöe;eii  betragt  zurzeit 
BIOOuV;  die /.nlil  der  Mitglieder  belauft  Hielt  auf  265, 
Ton  denen  die  KiHenhätte  zwiHcheiizeillieh  drei  dureh 
di-n  Tod  verloren  hat.  Zum  ehrenden  Andenken  der 
verstorbenen  Mitglieder  erheben  »ich  die  Anwenenden 
von  ihren  Sitzen. 

In  der  dann  folgenden  Vi»n»tand*wi»lil  «erden  dii- 
alten  Mitglieder  de«  VorHtnnden  wiedergewählt  und  an 
Stell.-  d»'»  auf  Keinen  Wunned  aiiMKebeideiitlen  Direktor« 


von  der  Beeke  Direktor  Cnmillo  Sehnlze  in 
Maizieres  neu  bimugewihlt. 

Der  Antrntr  ilen  Vorstanden,  den  bisherigen  Namen 
der  IÜKenhütte  .SiidwestdeutKcli-Lusemburgiitehe  Kiben- 
hütte-  DBuawaadeln  in  , KiKenhütte  SildweKt",  wird 
frmnliir  In  quillt  und  angeni»mmen.  Weiter  wird  be- 
KehlitMttell,  den  WeeliKel  im  Amte  den  VnrsitzendM 
nielit  wie  bisher  jihrlieh  eintreten  zu  lassen,  sondern 
dafür  einen  dreijährigen  Turnus  einzuführen.  Den 
Vorsitz  für  die  nächsten  drei  Jahre  wird  Hr.  Direktor 
Mnx  Meier  in  Pifferdingen  übernehmen. 

Sodann  hielt  Mr.  Kommerzienrat  M.  Böker  aua 
Itemseheid  einen  Vortrug  über  .Krankenkassen 
und  K  riinkenfürsorge-.  Der  Vortrag  wird  in  der 
niebsfon  N'umiuer  dieser  /eitselirift  abgedruckt.  An  den 
Vortrag  nehloU  sieh  i-ine  Itespreeliung,  an  der  die 
IUI.  II.  Köi'liling,  Dr.  Ileiimer,  Markers  und 
Dr.  Schwabe  sieb  beteiligten.  (iegenstaiul  der 
Diskussion  war  in  i-rster  Linie  die  Kruge,  ob  es  sieb 
nn'hr  empfehle,  die  Wöchnerinnen  zu  Hause  oder  in  be- 
sonderen Pflegehätinern  anterzubiingra,  i-im-  Kruge,  dii- 
allseitig  zugunsten  «b-r  ILiusprlcgc  entsrhiedra  wurde. 
Dr.  lie  tun  er  betrachtete  es  als  einen  besnnderrn 
tiewinn.  ilali  iler  Vortragende  auch  einen  Vergleich 
mit  den  amerikanischen  Verhältnissen  gezogen  habe, 
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und  wie«*  noch  besonders  auf  die  unterschiedlichen 
Verhältnis»«'  hin,  die  zwischen  hier  und  drüben  be- 
stehen, dadurch  hervorgerufen,  daß  bei  einem  Nach- 
lassen der  Beschäftigung  in  Amerika  (Utfort  mit 
Arbeitercntlassung  in  großem  Maßstab  vorgegangen 
wird,  während  in  Deutschland  die  Arbeitgeber  nach 
Möglichkeit  suchen,  die  Arbeiteritchaft  auch  in  schlechten 
Zeiten  möglichst  vollzählig  zu  halten.  Redner  betont 
namentlich  die  Notwendigkeit,  in  Zeiten  guter  Beschäfti- 
gung  Ireberxtundenarbeit  zuzulassen. 

An  zweiter  Stelle  sprach  Hr.  Fabrikbesitzer 
Ernst  Heckirl  in  St.  Johann  über  das  Thema:  »Wie 
«ollen  Seil-  und  Kettenantriebe  mit  Rücksicht  auf  die 
Haltbarkeit  den  Zugorgans  konstruiert  nein  5""  Auch 
dieser  Vortrag  wird  in  einer  der  nächsten  Nummern 
uiiHerer  Zeitschrift  zum  Abdruck  gelangen.  Beide 
Vorträge  wurden  ttehr  beifällig  aufgenommen. 

An  die  geschäftliche  Sitzung  schloß  «ich  ein 
gemeinsame*  Mittaggmahl  an,  das  ungefähr  140  Mit- 
glieder der  Eisenhütte  mit  ihren  (läuten  vereinte  und 
einen  äußerst  angeregten  Verlauf  nahm.  Üer  Vor- 
sitzende, Hr.  Direktor  Weinlig,  brachte  das  Horb 
auf  den  Kaiser  aus.  Hr.  Hermann  Röchling 
widmete  im  Namen  der  Eisenhütte  Worte  der  Be- 
grüßung den  anwesenden  Ehrengästen,  in  deren  Namen 
Hr.  Geheimer  Bergrot  Ol  «ff  antwortete.  Hr. 
Direktor  Saoftel  gedachte  der  deutschen  Frauen, 
insbesondere  der  Eisonhüttenfrauen.  Hr.  Dr. -lug. 
Hehrödter  Aberbrachte  die  Grüße  des  Hau|>tverc ins, 
dessen  Vorsitzender  Hr.  Knmmorzicnrat  Springortim 
leider  durch  Krankheit  verhindert  sei,  seine  Absieht, 
an  dem  Feste  teilzunehmen,  auszuführen.  Er  wies 
weiter  darauf  bin,  daß  es  sich  heute  um  die  „Wieder- 
taufe* der  Eisenhütte  handele,  der  er  schon  vor 
vier  Jahren  bei  ihrer  Gründung  als  Pate  habe  zur  Seite 
stehen  dürfen.  Die  Rede  klang  ous  in  ein  Hoch  auf 
die  Eisenhütte  „Südwest".  Den  Schluß  im  Reigen 
der  Trinksprüche  inachte  Hr.  Dr.  Beniner  mit  einer 
feinsinnigen  Rede,  in  der  er  unter  humorvoller  Heran- 
ziehung der  Themata  der  um  Morgen  gehaltenen 
Vorträge  und  unter  Hinweis  auf  die  unvergeßlichen 
Verdienste  unseres  Bismarcks  um  die  deutsche  Einheit 
xu  einem  Hoch  auf  das  deutsche  Vaterland  überleitete, 
das  begeisterten  Widerhall  fand.  --  Im  Verlauf  des 
Mahle»  sandten  die  Anwesenden  dem  Vorsitzenden  des 
Hauptvercins,  Hrn.  Kommcrzienrat  Springortim,  ein 
Begrüßtingstclegramm  mit  besten  Wünschen  für  baldige 
Wiederherstellung.  Nach  aufgehobener  Tafel  blieben 
die  Festtcilnehmer  noch  lange  Zeit  seßhaft  beisammen, 
und  man  kann  mit  Genugtuung  feststellen,  daß  auch  diese 
Tagung  »ich  den  früheren  würdig  angeschlossen  hat. 

Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen. 

In  der  am  Kl.  Januar  d.  J.  abgehaltenen  Atts- 
schiißsitzuiig  des  Vereins  wurde  aus  Anlaß  der  ge- 
plunten  Abändern  Hg  der  Fernsprechgebühren 
einstimmig  folgender  Beschlußantrag  gefaßt: 

Der  Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen tritt  dem  Beschlüsse  der  Vereinigung  von 
Handelskammern  des  rheinisch-westfälischen  Intlu- 
striebezirks  hei,  da  auch  er  die  Beseitigung  der 
BauscligebUhren  für  einen  großen  Fehler  hält  und 
notwendige  Erleichterungen  des  Fernsprechverkehrs 
in  kleinen  Orten  und  auf  «lern  Lande  nicht  auf 
Kosten  der  Industrie  und  des  Handels  ge- 
troffen werden  dürfen.  Der  Verein  gibt  zugleich 
seinem  lebhaften  Bedauern  darüber  Ausdruck,  daß 
zu  der  am  7.  Januar  d.  J.  im  Heiclispostamt  ab- 
gehaltenen Konferenz  Vertreter  der  Industrie  und 
des  Handels  aus  dem  niederrheiniseh-westfälisehen 


Gebiete  nicht  zugezogen  worden  sind,  da  die  Be- 
deutung und  das  Verkehrsbedürfnis  dieses  Gebiete« 
das  gerade  Gegenteil  erfordorte. 

Deutscher  Verband  für  die  Material- 
prüfungen der  Technik. 

Dem  soeben  veröffentlichten  Protokoll  der  achten 
Hauptversammlung  des  Verbandes,  die  am  5.  Oktober 
1007  unier  «lern  Vorsitz  des  Geh.  Reg. -Rats  Prof. 
Dr.-Ing.  A.  Martens  im  Architektenhause  zu  Berlin 
stattfand,  entnehmen  wir  nachstehende  Mitteilungen: 
Dil?  Mitgliederzahl  betrug  nach  deni  vom  Vorsitzenden 
erstatteten  Geschäftsbericht  zur  Zeit  der  Hauptver- 
sammlung 300.  l'nter  diesen  befinden  sich  6»  Firmen, 
13D  Einzelpersonen,  82  Staatsbehörden  mit  119  Ver- 
tretern, 6  städtische  Behörden  und  40  Vereine  und 
Verbände.  Nach  Genehmigung  der  Rechnung  des 
Verbandes  hielt  Dr.-Ing.  h.  c.  Eh  renn  berger 
namens  des  Ausschusses  zum  Studium  der  Kerbschlag- 
probe  einen  Vortrag  über  die  Kerbschlagprohe,  der 
bereits  in  „Stahl  und  Eisen«  1007  Nr.  50  S.  1797  bis 
1800  und  Nr.  51  S.  1853  bis  1839  wiedergegeben  ist. 
Sodann  erstattete  Geh.  Bergrat  Jüngst  Bericht 
über  die 

Vorschriften  für  Gußeisen. 

Redner  knüpfte  an  die  auf  der  Hauptversamm- 
lung des  Vereins  deutscher  Eisengießereien  am  14.  Sep- 
tember 100«  zu  Nürnberg  vorgelegten  Vorschriften 
für  Lieferung  von  Gußeisen*  an,  wo  unter  Vornahme 
einiger  Vereinfachungen  an  den  im  Jahre  1004  vom 
Verein  deutscher  Eisengießereien  angenommenen  Vor- 
schriften eine  weitgehende  Herabsetzung  der  Biege- 
festigkeit»- und  Durchbiegungaziffern  mit  der  Begrün- 
dung angenommen  worden  war,  daß  dio  1904  aufge- 
stellten Ziffern  zu  hoch  bemessen  seien,  um  die  mit 
minderwertigem  Material  arbeitenden  Gießereien  kon- 
kurrenzfähig zu  erhalten.  In  der  erneuten  gemein- 
schaftlichen Beratung  verschiedener  Unterausschüsse 
des  Verbandes  über  diese  neuen  Vorschriften  konnte 
eine  vollständige  Einigung  nicht  erzielt  werden. 
Redner  schlug  daher  im  Auftrage  dos  Vorstandes  fol- 
genden Beschluß  znr  Annahme  vor: 

„Der  Vorstand  beschließt,  mit  Rücksicht  darauf, 
daß  eine  vollständige  Einigung  über  die  Zahlen  der 
besonderen  Vorschriften,  betreffend  Maschinenguß  und 
Röhrenguß,  nicht  hat  erzielt  worden  können,  und  daß 
seitens  des  Hrn.  Hüttendirektors  Reu  sc  Ii  die  Durch- 
führung weiterer  Versuche  in  Vorschlag  gebracht 
worden  ist,  endgültige  Beschlüsse  erst  für  die  nächste 
Versammlung  in  Aussicht  zu  nehmen,  bis  zu  welcher 
es  auch  wohl  möglich  sein  wird,  weitere  Versuche 
auszuführen.* 

Hr.  Uge  legte  darauf  dar,  daß  man  in  der  Kom- 
iiiisNioussitzung  sich  vollständig  über  die  Bezeichnung 
der  (jualitätsklassen,  die  Dimensionen  der  Probestäbe 
sowie  über  die  Biegefestigkeiten  geeinigt  habe.  Ab- 
weichungen beständen  über  die  Festsetzung  der  Drücke 
für  Dampfleitiingsröhren  sowie  bei  den  Durchbiegungen 
für  Maschinengiiß  mit  höherer  Festigkeit  und  Danipf- 
leitungsröhren,  aber  nur  für  Stabdimensionen  von  400 
und  C00  mm  Länge,  während  bei  800  mm  Länge 
keine  Meinungsverschiedenheiten  vorhanden  gewesou 
seien.  Sein  Antrag  gehe  nun  dabin,  daß  er  der  Ver- 
sammlung empfehle,  tlie  Vortage  anzunehmen,  soweit 
eine  Einigung  er/.ielt  wurde,  dagegen  über  diejenigen 
funkte,  wo  keine  Einigung  erzielt  wurde,  die  Vor- 
schläge des  Vereins  deutscher  Eisengießereien  bezw. 
die  in  der  Kommission  zugestandenen  Aentlerungen, 
wie  sie  in  der  nachfolgenden  Tabelle  angegeben  sind, 
anzunehmen. 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  190Ö  Nr.  20  S.  12C». 
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Dil»  IUI.  Iltoli,  Krolin  und  Kiep  pol  empfahlen 
unter  näherer  Darlegung  der  Verhältnisse  und  unter 
Hervorhebung,  daß  es  wichtiger  sei,  zunächst  an  dein 
Beschluß  der  Hauptversammlung  vom  14.  September 
101»;  festzuhalten,  den  Antrag  de«  Vorstandes  anzu- 
nehtiu'ii. 

Der  Antrag  den  Vorstandes  wird  hierauf  einstim- 
mig angenommen. 

Weiterhin  wurden  Berichte  Uber  Arbeiten  den 
Ausschusses  für  liauniaterialien  betreffend  Gesteins- 
prüfnng  und  de»  Auaschusses  für  einheitliehe  l'rii- 
fungnverfahren  zur  Untersuchung  vou  Sehmicrmate- 
rialien    unw.    betreffend   die   Flammpunkte  und 


Brennpunkte  von  M  i  n  e  r  a  1  s  e  h  m  i  e  r  ö  I  e  n  vor- 
getragen. 

Zu  erwihnen  int  noeh,  dal!  in  einer  Sitzung  de» 
Ausschusses  zur  Beratung  der  einheitlirbett  Bezeich- 
nung von  Eisen  und  Stahl  —  Obmann  Och.  Bergrat 
Prof.  1  »r.  H.  Wedding  — ,  die  am  Tage  vor  der 
Hauptversammlung  stattgefunden  hatte.  festgestellt 
wurde,  daß  die 

Einteilung  des  schmiedbaren  Eisens 

in  die  vier  Abteilungen:  Flußstahl.  Flußelson,  Schwoiß- 
ntahl  und  Schweißeisen  allgemein  in  Deutschland  an- 
genoiumeii  sei,  und  daß  man  entsprechend  den  Vor- 
schlägen (!«••*  Ausschusses  unter  Flußstuhl  ein  im 
flüssigen  /iiHtatide  gewonnenes  Eisen  von  50  kg  und 
mehr  Festigkeit  im  ausgeglühten  Zustande,  unter 
S  e  Ii  w  e  I  Ii  s  t  a  h  I  ein  im  teigigen  Zustande  gewon- 
nenen Kinen  von  42  kg  Festigkeit  und  mehr  im  aus- 
geglühten Zustande  verstehe  und  daß  daran  nichts 
geändert  werden  solle.  Dann  ging  man  zu  der  Frage 
über,  ob  es  nicht  ratsam  sei.  einen  gemeinschaftlichen 
Namen  einerseits  für  Flußeiscii  und  Flußstahl,  ander- 
seits für  Schweißoiscn  und  Schwcißstnhl  einzuführen. 

Nach  längerer  Erörterung,  bei  welcher  von  dein 
Obmann  die  N innen  Blockciscti  ilngot  ironi  und  Onrh- 
eisen  (Wehl  ironi  in  Vorschlag  gebracht  wurden,  und 
nachdem  die  dankenswerten  Arbeiten  des  Amerikanern 
Howe  und  von  Dir.  Thal  Ine  r  besprochen  waren 
(vergl.  .Stahl  und  Einen*  11107  Nr.  22  S.  7751,  wurde 
hcschloHHcn,  vorläufig  von  weiteren  Vorschlägen  für 
die  Namengebung  des  Eisens  abzusehen,  bis  sich 
durch  Mandel»-  oder  Zollvorfälle  die  Notwendigkeit 
ergäbe.  Aendeningen  in  der  gegenwärtig  üblichen 
Bezeichnung,  wie  sie  sieh  aus  der  vom  Obmann  er- 
gänzten und  verbesserten  Tabelle  in  .Stahl  und  Einen* 
am  genannten  Orte  ergeben,  vorzunehmen. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Vereinigte  Staaten.  lo  Fortführung  früherer 
Mitteilungen*  an  dieser  Stelle  Ober  Vorschläge  zu 

Nenernngen  an  XnrtluSfen 

soll  im  Nachstehenden  der  Vorschlag  von  T.  8.  Blair 
bezüglich  der  praktischen  Ausgestaltung  des  ver- 
einigten Beasemer-  und  Msrtinverfahrons  (Duplex-Pro- 
zes»)  an  Hand  der  von  B.  ('.'.  L  a  u  t  h  neuerdings  ver- 
öffentlichten*" Angaben  etwas  näher  erläutert  werden. 
Können  auch  die  aus  der  angezogenen  Quelle  ent- 
nommenen Mitteilungen  nicht  alle  auf  Neuheit  An- 
spruch machen,  da  die  Blairscuen  Bestrebungen  schon 
Vorläufer***  gehabt  haben,  bo  dürften  seine  Vor- 
schläge kurz  zusammengefaßt  doch  einigem  Interesse 
begegnen. 

Lautb  geht  in  seinen  Betrachtungen  davon  aus,  die 
Vorteile  des  .vereinigten  Verfahrens"  besonders  bezüg- 
lich seiner  größeren  Leistungsfähigkeit  gegenüber  dem 
einfachen  Martinverfahren  zu  betonen.  Das  jetzt  übliche 
Martinvcrfabren  hängt  zu  sehr  von  der  individuellen 
Geschicklichkeit  einer  großen  Anzahl  von  Leuten  ab, 
ebenso  wie  aus  ähnlichen  Gründen  der  Puddelprozeß 
sich  nach  und   nach   überlebte.     Anderseits  kommt 

*  Vergl.  „Stahl  und  Einen"  1908  Nr.  5  8.  170. 
•*  .The  Iron  Age"  1907,  21.  November,  8.  1452. 
•**  Vergl.  ii.  a.  „Stahl  und  Eisen*  lülto  Nr.  7  S.  li.V»; 
189»  Nr.  24  S.  895;  1900  Nr.  11  8.  5«4,  Nr.  14  8.  75$; 
1901  Nr.  1  8.  50,  Nr.  11  8.  572;   1902  Nr.  1  S.  l ; 

1903  Nr.  3  8.  170,  Nr.  22  8.  1275,  Nr.  23  8.  1345; 

1904  Nr.  1  8.  63,  Nr.  9  S.  507;  Nr.  24  8.  1418;  1907 
Kr.  14  8.  505.  .Journal  of  the  Iron  and  Steel  Inst." 
1900  Bd.  1  8.  22. 


man  mit  den  großen  Erzeugungen,  welche  das  ver- 
einigte Verfahren  möglich  macht,  obne  daß  die  Qualität 
den  Materiales  der  den  im  einfachen  Hordofen  erzeugten 
Stahle«  irgendwie  nachsteht,  zu  Betriebsbedingungen 
ähnlich  denen  des  Bessomcrprozesses,  bei  dem  nur 
wenig  wirklich  gelernte  Leute  benötigt  werden. 

Das  vorgeschlagene  Verfahren  bietet  der  zuge- 
hörigen Hochofenanlage  eine  viel  größere  Bewegungs- 
möglichkcit  in  der  Auswahl  der  Erze;  sie  kann  so  be- 
trieben werden,  wie  die  für  den  betreffenden  Fall  in 
Frage  kommenden  Erzverbältnisso  es  erheischen,  ohne 
praktisch  irgendwelche  Rücksicht  auf  nachfolgende 
Botriebsvorgänge  nehmen  zu  müssen.  In  den  Kon- 
vertern ist  dann  nur  der  Beseitigung  des  Siliziums 
und  eines  Teiles  des  Kohlenstoffen  bis  zu  dem  ge- 
wünschten Oradc  —  bei  Schienenstahl  etwa  von 
1  bis  1,25  e/o  —  Rechnung  zu  tragen,  um  den  basi- 
schen Martinöfen  zu  ihrer  besseren  Ausnutzung  fort- 
laufend ein  ideales  Material  zu  liefern  in  einer  Tem- 
peratur, die  für  das  Entphosphoren  und  Fertigmachen 
der  Hitze  am  zuträglichsten  ist. 

Allen  diesen  Gesichtspunkten  will  Blair  in  seinem 
Plan  für  die  Voreinigung  der  hestbowährten  Arbeits- 
weisen des  Bossomerns  und  MartiniereiiH  Sorge  tragen. 
Um  zunächst  den  Vorteil  der  großen  Erzeugungnmög- 
licbkeit,  die  das  Verfahren  bietet,  möglichst  auszu- 
nutzen, mußte  ein  neuer  Weg  für  den  Transport  den 
vorgeblasenen  Materiales  von  den  Konvertern  zu  den 
Martinöfen  beschritten  werden,  weil  der  gewöhnlich 
angewendete  Transportvorgang,  wobei  das  Material 
direkt,  sei  es  mit  Laufkranen  oder  Gießwagen,  über 
die  Bcacbickbühne  in  der  Längsrichtung  an  den 
Martinöfen  vorbeigebracht  wird,  die  Arbeit  an  jedem 
Ofen  derart  stört,  daß  ein  großer  Teil  der  höheren 
Erzeugungsmöglichkeit  verloren  geht.  Das  Beschicken 
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eines  jeden  Ofen«  hält  das  Arbeiten  an  den  anderen 
Oefen  so  auf,  daß  der  Gewinn  an  Anbringen  unbedeu- 
tend ist.  Dasgelbe  gilt  für  die  Gießgrubenseite.  Man 
kann  die  Erzeugung  der  Oefen,  jeden  fOr  «ich  ge- 
nommen, nicht  bewältigen,  wenn  die  Produktion  er- 
zielt wird,  zu  der  jeder  Ofen  unter  den  neuen  Be- 
triebsverhältniBson  befähigt  ist. 


bindung  mit  dem  Hauptstrang,  der  die  Verbindung 
darstellt  mit  den  ßlockahstreifern  bczw.  dem  Kokillen- 
Stapelplatz.  Dadurch  kann  die  Erzeugung  jeden  Ofens 
ohne  Rücksicht  auf  die  Arbeit  der  anderen  Oefen  un- 
gestört behandelt  und  aufgenommen  werden,  es  kann 
unbehindert  Ober  die  Produktion  «ämtli  her  Oefen,  wie 
groB  sio  auch  sein  mag,  VerfQgung  getroffen  werden. 


Abhlldsng  I.    Illalr«  Vorschlag  für  Anordnung  ton  Daflsi  - Stahlwerken. 


Der  Blairsrhc  Entwurf,  von  dem  in  Abbildung  I 
eine  schemutiHche  Ski/ze  wiedergegeben  int,  zeigt  nun 
einige  neue  Gesichtspunkte,  diu  nach  seiner  Ansicht 
für  die  Ausnutzung  der  Vorteile  des  „Duplex- Ver- 
fahrens" durchaus  Iterücksiehtigt  werden  müssen. 

I.  Die  Höhenlage 
der  Konverter  ist  der- 
art bemessen,  daß  die 
Hirnen  ihr  Material 
direkt  in  Pfanncu- 
wagen  abgießen  kön- 
nen, die  sich  auf  der 
Höhe  der  Beschiek- 
bühne  der  Martin- 
Ofen  befinden.  Die  Ge- 
loiseannrdnung  für 
die  Verbringung  die- 
ler Pfannenwageu 
von  den  Konvertern 
vor  jeden  Martinofen 
ist  der  Art,  daß  je- 
der Ofen  unabhängig 
und  ohne  Störung  i 
eines  andern  arbeiten 
kann;  jeder  Ofen  ge- 
stattet also,  bis  zur 
Äußersten  Grenze  der 
zu  werden. 

Derselbe  (tedauke,  jeden  Ofen  zu  oiner  völlig 
von  dem  andern  unabhängigen  Erzeugungseinheit  aus- 
zubilden, ist  bei  der  Ausgestaltung  der  Gießgruhen- 
seite  befolgt.  Die  Gießplattformcn  erstrecken  sich 
entsprechend  den  Zwischenräumen  zwischen  zwei 
Oefen  und  Henkrecht  zur  Oießgrube.  Abzweigungen 
der  Schienenstränge  für  dio  Oießwagun  stehen  in  Ver- 


3.  Die  zur  Verwendung  vorgesehenen  Martinofen 
sind  besonder*  konstruiert,  um  sich  den  vorliegenden 
Verhältnissen  anzupassen.  Der  Herdraum  ist  sehr 
lang  —  etwa  18  m  zwischen  den  Köpfen  —  und  mit 
einer  Trennungsmauer  ausgestattet,  die  in  der  Mitte 


Blair«  MartlnofrD  für  120  t  mit  lolul.r.-r  Trrnuungunairr  und  .snimlörbarrm"  Kopf. 


Leistungsfähigkeit  betrieben 


des  Herdes  aufgeschmolzen  ist(vergl.  Abbild.  2).  den- 
selben dadurch  in  zwei  Herde  von  etwa  je  9  m  Länge 
teilend,  so  daß  zwei  Hitzen  von  je  60  t  mit  dem- 
selben Aufwand  an  Arbeit  und  ungefähr  dem  gleichen 
Brennstoff  \crhrauch,  wie  er  im  gewöhnlichen  Verfahren 
für  eine  Charge  von  60  t  benötigt  wird,  fertig- 
gemacht werden  können.  Diese  Teilung  des  Herd- 
raumes  für  120  t  geschieht  mit  der^Absicht,  die  An- 
lagekosten der  mechanischen  Hebevorrichtungen  usw. 
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zu  vermindern  and  dun  Vorteil  dei  Rrennstoffersparnis 
bei  «ehr  langen  Herd  räumen  wahrzunehmen.  Die  beiden 
Schmelzbäder  werden  wie  eine  Hitze  behandelt  und 
praktisch  faxt  gleichzeitig  chargiert  und  abgestochen. 

4.  Für  da»  billige  und  schnelle  Heranbringen 
und  das  Aufstapeln  aller  sonstigen  Materialien,  welche 
die  Oefen  benötigen,  ist  besondere  Vorsorge  getroffen. 
Feuerfeste  Steine,  Zuschläge  aller  Art  usw.,  sind  an 
dem  einen  Ende  des  Martinstahlwerkes  so  unter- 
gebracht, daß  einmal  die  Bodenatampfaulage  der 
Konverter  leicht  versorgt  werden  kann  uud  sie  im 
übrigen  vermöge  eines  Transportbandes  zu  schmalen 
Vorratsräumen  an  der  Rückseite  der  BescbickbUhne 
gelangen  können.  So  bleibt  der  eigentliche  Arbeit«- 
räum  vor  den  Oefen  stets  frei  von  allein  unnötigen 
Matertal,  und  diese«  findet  sich  doch  in  stetem  Vorrat 
nahe  der  Verbrauchsstelle. 

Versucbschargen  von  50  t  wurden  in  diesen  Oefen 
in  l'/i  Stunden  fertig.  Nimmt  man  selbst  eine 
Schmelzdauer  von  vier  Stunden  für  die  größeren  Ein- 
sätze an  unter  Berücksichtigung  von  Hordreparaturen 
usw.,  so  wird  jeder  Ofen  720  t  in  24  Stunden  er- 
zeugen können.  Er  dürfte  aber  in  Wirklichkeit 
wenigstens  acht  Hitzen  im  Tage  fertig  bringen,  ent- 
sprechend einer  Erzeugung  von  9G0  t.  Unter  Zu- 
grundelegung der  erstgenannten  Ziffer  erhält  man 
folgende  Anlage: 

Zwei  20  t-Konverter,  ein  dritter  in  Heuerte.  Bei 
Annahme  einer  Bissezeit  usw.  von  16  Minuten  für  die 
Hitze  =»  8  Hitzen  =  160  t  in  der  Stunde  =  3840  t 
im  Tage  =  99  840  t  Leistung  im  Monat. 

Vier  Martinöfen  zu  je  120  t  Ausbringen  bei  jeder 
Hitze  (unterteilt  in  zwei  Chargen  zu  je  CO  t),  sechs 
Hitzen  in  der  Doppelschicht  =■  2880  t  im  Tage 
=  t*ti400  t  im  Monat,  abgerundet  auf  80  000  t. 

Eine  solche  Anlage  würde  annähernd  6,6  Mil- 
lionen Mark  kosten.  Eine  Martinofenanlage  nach  ge- 
wöhnlichem Muster  für  die  gleiche  Erzeugung  würde 
etwa  21  Millionen  Mark  kosten  und  würde  an  Be- 
triebskosten die  doppelten  Ausgaben  vorursachen,  wie 
die  oben  erläuterte  Anlage. 

Um  anderseits  die  Erzeugungsmöglichkcit  der 
„Duplex- Anlage"  um  50  o  0  auf  etwa  120  000  t  im 
Monat  zu  steigern,  würde  nur  die  Errichtung  zweier 
weiterer  Martinöfen  erforderlich  sein.  Der  Kostenauf- 
wand bierfür  einschl.  Gebäude,  Maschinen  usw.  stellt  sich 
auf  etwa  1,7  Millionen  Mark.  Die  Konverteranlage 
würde  in  der  Lage  sein,  ohne  besondere  Erweiterung 
das  Material  auch  für  diese  erweiterte  Martinhütte  zu 
liefern. 

Unter  der  Voraussetzung,  daß  alle  Martinöfen 
mit  dem  „unzerstörbaren"  Kopf  und  der  Querwand 
(siebe  linke  Ofenseite  auf  Abbildung  2)  nach  der 
Blairschen  Konstruktion*  ausgestattet  werden,  würdo 
sich  kein  Reserve-Martinofen  nötig  machen,  wie  die 
Versuche  bei  der  Laekawanna  Steel  Company  in 
Buffalo  bewiesen  haben.  Kein  Martinofen  brauchte 
mehr  für  eine  größere.  Reparatur  stillgelegt  zu  werden, 
wenn  diese  Kopfanordnung  gewählt  wird.  Gewölbe, 
Hinter-  oder  Vorderwand  können  über  Sonntag,  wenn 
nötig,  ersetzt  werden.  Etwa  einmal  im  Jahr  wird 
man  das  Kammormauerwcrk  zu  ersetzen  haben,  wozn 
vielleicht  zwei  Tago  erforderlich  werden. 

Soweit  die  Lauthechcn  Ausführungen  über  Blairs 
Vorschlage.  Es  bedarf  wohl  keines  weiteren  Hin- 
weises, daß  dieselben  zwar  von  einem  gesunden 
Optimismus  getragen  sind,  wie  es  z.  B.  besonders  die 
oben  angeführten  Zahlen  über  Leistungsfähigkeit  und 
Anlagekostcu  beweisen,  daß  es  aber  einer  tatsäch- 
lichen Ausführung  vorbehalten  bleiben  muß,  ein  end- 
gültiges Urteil  über  die  Zukunftsmusik  des  Blairsehen 
Projektes  zu  erhalten.  - 


*  Vergl.  ausführliche  Beschreibung  in  „Stahl  und 
Eisen-  1908  Nr.  5  S.  171. 


Wohl  unter  dem  Eindrucke,  daß  der  amerikanische 
Hüttenbetrieb  der  Frage  de»  sogenannten  „Duplex- 
Prozesses"  heute  ein  weitgehenderes  Interesse  ent- 
gegenbringt, hat  auch  Henry  M.  Howe,  der  be- 
kannte amerikanische  Metallurge,  Veranlagung  ge- 
nommen, gerade  jetzt  zu  dieser  Frage  vom  theoretischen 
Standpunkt  aus  Stellung  zu  nehmen.  Nach  seinen 
Ausführungen,*  welche  LauthB  Angaben  teilweise  er- 
gänzen und  bestätigen,  liegt  im  letzten  Grunde  der 
Vorteil  des  vereinigten  Bessenicr-  und  Martinver- 
fahrens, der  den  Nachteil  der  vielgestaltigen  und  um- 
ständlichen Anlage  überwiegt,  in  folgendem :  Es  ver- 
einfacht die  Bedingungen,  welchen  die  Zusammen- 
setzung des  Roheisens  zu  genügen  bat  und  ver- 
mindert damit  die  Gefahr,  die  in  der  Herstellung 
aehlecbten  Roheisens  liegt,  d.  h.  von  solchem,  das  für 
das  Verfahren,  in  dem  es  verarbeitet  werden  soll,  un- 
geeignet ist  und  uns  in  die  mißliebe  Lage  bringt,  es 
entweder  zu  der  betreffenden  Weiterverarbeitung,  ob 
wohl  mit  Nachteil,  verwenden  zu  müssen,  oder  aber 
es  bei  irgend  einem  andern  Verfahren  zu  verarbeiten 
oder  es  zu  verkaufen;  in  jedem  Fall  wird  damit  ein 
Verlust  verbunden  sein  und  es  wird  weiter  an  der 
Eiscnsorto  fehlen,  die  für  das  jeweilige  Verfahren 
benötigt  wird. 

Der  Duplex-l'rozeß  in  seiner  meistveroprechenden 
Form  entfernt  in  der  Bessemerbirne  das  Silizium  and 
teilweise  den  Kohlenstoff  des  Roheisens  und  führt  da- 
mit dem  Martinofen  das  vorgeblasene  Material  in  der 
gewünschten  Zusammensetzung  und  Temperatur  zu. 
Wie  vereinfacht  das  nun  die  Anforderungen,  die  wir 
an  die  Zusammensetzung  des  Robeisens  Btellen  müsson  ? 
BesBemer-Robeisen  soll  wenig  Schwefel  enthalten  und 
sein  Siliziomgehalt  muß  ein  möglichst  gleichbleiben- 
der sein,  während  ein  Roheison  für  den  Martinprozeß 
von  beiden  Fremdkörpern  möglichst  nicht  verun- 
reinigt sein  sollte.  Diesen  Anforderungen  ist  aber 
schwer  zu  entsprechen,  weil  die  Vorgänge  im  Hoch- 
ofenprozeß,  welche  einer  Minderung  des  Schwefelge- 
haltes  günstig  sind,  meist  den  Siliziumgehalt  erhöhen. 
Daß  man  den  Hochofenmann  von  diesen  Beschrän- 
kungen befreien  kann,  darin  ist  einer  der  Hauptvor- 
teile des  Duplex-l'rozesses  zu  sehen. 

Wir  wünschen,  den  Schwefelgehalt  des  Roheisens 
für  das  Bessemern  aus  dem  Grunde  niedrig  zu  halten, 
weil  das  Verfahren  nicht  in  der  Lage  ist,  diese 
höchst  schädliche  Verunreinigung  zu  beseitigen.  Wir 
wünschen  den  Siliziumgehalt  so  gleichmäßig  wie  mög- 
lich zu  halten  aus  zwei  Gründon:  1.  Zur  Herstellung 
von  gesundem  Stahl  in  guter  Qualität  ist  die  Ein- 
haltung einer  bestimmten  Endtomporatur  des  Schmelz- 
bades bezw.  die  Gießtemperatur  von  besonderer  Wich- 
tigkeit. 2.  Schwankungen  im  Siliziumgehalt  bewirken 
naturgemäß  ähnliche  Schwankungen  der  Temperatur, 
weil  das  Silizium  den  Hauptwärmeträger  des  Ver- 
fahrens darstellt.  Es  trifft  allerdings  zu,  daß  der 
EinHuß  des  wechselnden  Siliziumgehaltes  bedeutend 
abgeschwächt  wird  durch  die  Benutzung  des  „Mischern", 
aber  er  wird  doch  damit  nicht  ganz  aufgehoben. 
Wenn  aber,  wie  im  Duplex-Prozeß,  der  Bessemer- 
konverter der  Rücksicht,  den  Stahl  auf  eine  gewünschte 
Gießtemporatur  zu  bringen,  enthoben  ist  und  nur  den 
Hauptteil  des  Siliziums  und  des  Kohleustoffee  zu  be- 
seitigen hat,  dann  spielt  der  Siliziumgehalt  des  Roh- 
eisens oino  verhältnismäßig  unbedeutende  Rolle  rück- 
sichtlich der  Schlußperiode  des  Bcsseinerns. 

Der  Wunsch,  den  Siliziumgehalt  des  Roheisens 
für  den  basischen  Martinofen  niedrig  zu  halten,  ent- 
springt der  Erfahrung,  daß  die  Kieselsäure,  das  Oxy- 
dationsprodukt des  Siliziums,  nicht  nur  die  basische 
Ausmauerung  des  Ofens  angreift,  sondern  auch  die 
Basizität  der  Schlacke  herabsetzt,  und  so  in  bedenk- 

*  „Klectrochomk-al  and  Metailurgical  Indnstrv", 
Januar  1908  S.  7. 
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liebster  Weise  die  Entfernung  von  Phosphor  und 
Schwefel  beeinträchtigt.  Wir  wünschen  einen  niedrigen 
Schwefclgehalt,  weil  die  Entfernung  dieses  Fremd- 
körpers langsam  vor  sich  geht  und  damit  kostspielig 
wird.  Wenn  also  das  Silizium  des  RoheisenB  Ihm 
seiner  voraufgehenden  Behandlung  im  Bessemerkon- 
verler  entfernt  wird,  so  ist  der  anfängliche  Gehalt 
des  llochofenerzeugnisses  an  diesem  Bestandteil  gleich- 
gültig bezüglich  des  Martinierens  und  wir  sahen  be- 
reits oben,  daß  er  auch  von  geringerer  Bedeutung 
für  das  Ende  des  Bessemerprozesses  wird.  8o  voll- 
zieht sich  denn,  da  dem  Silizium  keine  große  Be- 
doutung  mehr  beizulegen  ist,  die  Arbeit  des  Ent- 
scbwcfelns  im  Hochofenprozeß  sofort  leichter  und  ein- 
dringlicher, weil  sie  nicht  mehr  behindert  ist  durch 
die  gleichzeitige  Sorge  für  einen  niedrigen  Silizium- 
gehalt. Betrachten  wir  die  Sache  nur  vom  Stand- 
punkt des  Martinprozeases,  so  dürfte  sich  ein  vorher- 
gehendes Entsilizieren  im  Bessemerkonverter  als  wirt- 
schaftlich erweisen ;  ob  dieses  Verfahren  aber  vor- 
teilhafter int  hIh  das  Entfernen  des  Siliziums  in  einem 
nach  dem  Kegenerativprinzip  geheizten  Mischor  mußte 
erst  bewiesen  werden. 

Wir  ziehen  natürlich  den  Schluß,  wenn  kein  über- 
mäßig hoher  Silizinmgehalt  zu  bofürchton  ist,  daß 
dann  die  Behandlung  im  Mischer  die  wirtschaftlichere 
sein  dürfte,  schon  weil  sie  wahrscheinlich  einen  ge- 
ringeren Eisenvcrlnst  mit  Bich  bringt  als  das  dem 
Martiniercn  vorangehende  Bessemern.  Ist  anderseits 
mit  einem  sehr  hohen  Siliziumgehalt  zu  rechnen,  so 
dürfte  (lasBessomorn  vorzuziehen  sein,  weil  es  den  großen 
Ueberschuß  an  Silizium  sicherer  und  leichter  entfernt 
alt  das  Mischervcrfahron.        Dr.-Ing.  ö.  Petersen. 

Fortschritte  in  der  Kernteilung 
geschweißter  Ketten. 

Um  einen   Eisenstab  in  die  Form  eines  Ringes 
oder  Kettengliedes  zusammenzuschweißen,  kann  man 
auf  zweierlei  Art  verfahren.   Entweder  ist  die  I. finge 
des  Eisenstabes  gleich  dem  Um- 
fange des   Kottengliedes,   und  in 
diesem  Kalle  wird  er  in  die  U- 
Form  gebogen  und  dann  an  beiden 
Enden  überlappt  oder  auch  stumpf 
zusammengesch  weißt,    oder  der 
Eisenstab  hat  eine  Länge  gleich 
dem  doppelten  Umfange  des  Ket- 
tengliedes und  wird  zunächst  spiral- 
förmig gewunden  und  dann  über 
den   ganzen   Umfang  zusammen- 
geschweißt. 

Die  erste  Art  der  Schwei ßung 
nach  einer  Fläche  quer  zur  Längs- 
richtung des  Eisens  ist  die  ge- 
wöhnliche und  wird  auch  bei  der 
Herstellung  geschweißter  Ketten 
von  Hand  ausgeübt.  Das  Rund- 
eisen wird  rotwarm  umgebogen, 
sodann  auf  Schwoißhitzo  gebracht, 
durch  das  letzte  Glied  dos  bereits 
fertig  gomaebten  Kettonstttckcs 
durchgesteckt  und  überlappt  ge- 
schweißt, nachdem  zuvor  die  bei- 
den Enden  unter  dem  Hammer 
nach  einem  Winkel  von  60"  gegen 
dio  Achse  abgeschrägt  wurden. 
Die  Schweißstelle  wird  schließlich 
noch  im  Gesenke  des  Amboßhorns 
überschmiedet.  Zur  Erhitzung  der 
Kettenglieder  kann  ein  Koks-  oder 
Gasfeoer  dienen.  Letzteres  ist  mit 
feuerfesten  Steinen  ausgekleidet 
und  crliAlt  einen  feuerfesten  Deckel 
mit  10  bis  12  Löchern,  in  welche 


die  zu  erhitzenden  Ringe  eingehängt  werdeD.  Gm 
und  Luft  werden  unter  Druck  zugeführt  Im  Ga*- 
feuer  ist  der  Abbrand  6  bis  7'/«,  im  Koksfeuer  10  °«, 
außerdem  sind  hier  die  BronnstofTkosten  größer,  doch 
ist  anderseits  die  Erhitzung  gleichmAßiger  und  ein 
Verbrennen  des  Eisens  weniger  leicht  möglich  als 
im  Qasfeuer. 

Die  Fortschritte,  welche  bei  dieser  Art  der 
Schweißung  bisher  gemacht  wurden,  bestehen  zunächst 
in  der  maschinellen  Anfertigung  der  einzelnen,  in  die 
U-Form  gebogenen  Ringe.  Statt  jedes  Kettenglied  ein- 
zeln zu  biegen,  kann  eine  größere  Länge  des  Rundeisens 
in  einer  geeigneten  Maschine  über  einen  Dorn  zur  Spirale 
gewickelt  werden,  worauf  unter  der  Schere  das  Ab- 
trennen der  einzelnen  Wicklungen  erfolgt.  In  Ab- 
bildung 1  ist  eine  solche  Schere  dargestellt.  Sie 
macht  bei  schwächeren  Eisen  zwei  Schnitto  und  bei 
stärkeren  einen  Schnitt  i.  d.  Sekunde.  Mit  Rücksicht 
auf  die  folgende  überlappte  Schweißung  unter  dem 
Handhammer  wird  der  Schnitt  unter  60 "  zur  Achse 
des  Ringes  geführt.  Zu  einer  Anlage  von  60  Schmiede- 
feuern mit  150  t  monatlicher  Erzeugung  sind  unge- 
fähr fünf  Wickelmaschinen  und  sechs  Scheren  not- 
wendig. Abweichend  von  diesem  Verfahren  hatGiraud 
eine  Maschine  hergestellt,  die  aus  dem  endlosen  Rund- 
eison  unmittelbar  einzelne  Glieder  erzeugt.  Das  Kund- 
eisen  von  1,5  mm  bis  16  mm  Stärke  wird  von  einem 
Haspelrade  abgewickelt,  durch  Streck  rollen  der  Schneide- 
vorrichtung zugeführt  und  nach  dem  Absebneiden  in 
Form  der  Glieder  gebogen.  Diese  Form  läßt  sich  auf 
der  Maschine  oval,  kreisrund,  quadratisch  mit  abge- 
rundeten Ecken  oder  beliebig  anders  erhalten.  Weil 
die  Schweißung  später  maschinell  erfolgt,  so  wird  der 
Schnitt  senkrecht  zur  Achse  des  Kundeisens  geführt, 
und  zwar  liegen  die  beiden  offenen  Enden  des  ge- 
bogenen Gliedes  bei  ovaler  Form  nicht  in  der  Krüm- 
mung, sondern  in  der  Mitte  einer  Längsseite.  Infolge- 
dessen liegt  auch  die  stumpfe  Schweißstelle  nicht  im 
Punkte  der  größten  Abnutzung  der  einzelnen  Ketten- 
glieder wie  sonst.    Eine  Mnscbine  soll  täglich  20  00O 


Abbildung  l.    Abtrtnnen  der  Splrulwlckluugen  unler  der  Schirr 
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Glieder  von  7  mm  EhteiiHtärke  schneiden  und  biegen 
können  und  zum  Antrieb  6  1'.  8.  benötigen. 

Ein  anderer  Fortschritt  bei  der  Querschweißung 
der  Kettenglieder  liegt  in  der  Anwendung  des  elek- 
trischen Stromes  zur  Erzeugung  der  Schweißbitze, 
wobei  gleichzeitig  die  SchweiBong  durch  maschinellen 
Druck  bewirkt  wird,  so  daß  die  Handarbeit  des 
Schmiede*  entfällt.  Zuerst  werden  in  der  elektrischen 


y_  Sl.uE.90 

Abbildung  i.    KettenarbweiDUftM'hine  tob  Qlrsud. 

Kettenschweißmaschine  die  beiden  Enden  des  zu 
schweißenden  Gliedes  bis  zur  Berührung  zusammen- 
gebogen, worauf  mittels  der  zwei  PreBbacken  ein 
elektrischer  Strom  von  großer  Intensität  aber  geringer 
Spannung  durch  die  Gliedenden  geht,  der  nach  der 
Schwoißung  unterbrochen  werden  muß,  da  sonst  die 
Schweißstelle  abschmelzen  würde.*  Die  Erhitzung 
geschieht  immer  mit  einem  Stromverlust  von  10  bis 


^    ^ 


Abbildung  S. 

Formgebung  de*  Kiwmuhr«  nach  dem  Verfuhren  tos  I.elong. 

30  •>  ,i,  indem  ein  Teil  des  Stromes  auch  um  den  King 
bernmfließt.  Ueber  Ausführungen  elektrischer  Ketten- 
schweißmaacbinen  ist  bisher  wenig  bekannt  geworden. 
Giraad  wendet  eine  Maschine  an,  bei  welcher  nach 
dem  Drucke  der  Freßbacken  ein  durch  Federn  be- 
tätigter Hammer  mit  halbzylindrischor  Furche  gegen 
einen  Amboß  mit  entsprechendem  Gesenke  das  Ueber- 
schmieden  der  Schweißstelle  besorgt.  Eine  Ansicht 
dieser  Maschine  gibt  die  Abbildung  2.    Es  sollen  sich 


*  Man  vergleiche  das  Patent  von  H.  Helberger 
.Stahl  und  Eisen*  1904  Nr.  19  8.  1 138. 

Villi* 


mit  dieser  Maschine  täglich  4000  Glieder  von  7  mm 
EisensUrke  schweißen  lassen.  Die  Kette  muß  zwei- 
mal durch  die  Maschine  gehen,  weil  bei  einem 
Durchgange  nur  jedes  zweito  Glied  geschweißt  wird, 
da  sonst  die  Kette  vor  jeder  neuen  8chweißung  be- 
züglich ihrer  Achse  um  90°  gedreht  werden  müßte. 
Wegen  der  durchgreifenden  Erhitzung  von  innen  nach 
außen  soll  die  elektriBcbo  Scbweißung  sehr  vollkommen 
und  gleichmäßig  sein. 

Die  oben  erwähnte  zweite  Art  der  Schweißung 
von  Kettengliedern  längs  des  ganzen  Umfanges  wird 
beim  Verfahren  von  I.elong*  ausgeführt.  Ein  vier- 
kantiger Eisenstab  mit  abgeschrägten  Enden  wird 
maschinoll  zu  einer  Spirale  zusammengebogen.  Aus 
Abbildung  3  ist  diese  Formgebung  ersichtlich.  Da 
daB  Eisen  zuvor  in  einem  Feuer  scbweiBwarm  gemacht 


St«K.  142 


Abbildung  4.    KetlenhertlalluninmujKbine  ton  Lelong. 

wurde,  so  kann  es  unmittelbar  nach  dem  Zusammen- 
wickeln mittels  eines  Hammers  geschweißt  werden. 
Abbildung  4  gibt  eine  Gesamtansicht  der  Maschine, 
während  aus  Abbild.  5  die  zur  Wicklung  dienende 
Vorrichtung  zu  erkennen  ist.  Danach  wird  der  Stab  s 
zwischen  fünf  angetriebenen  Köllen  gebogen,  von 
denen  e,  f  and  g  über  die  AmboUfläcbe  a  hervorragen; 
die  Rollen  c  und  d  jedoch  sind  in  einer  Haube  h  ge- 
lagert, welch  letztere  während  der  Einrollung  des 
Stabes  s  auf  dem  Amboß  a  aufliegt.  Außer  durch 
die  erwähnten  Köllen  wird  die  kreisrunde  Führung 
für  den  Stab  s  noch  durch  mehrere  Vorsprünge 
der  Haube  h  ergänzt,  in  der  sich  auf  einer  Seite 
auch  der  Einführungspalt  für  den  Stab  s  befindet, 
dessen  untere  Fläche  eine  entsprechende  Neigung  be- 
sitzt. Hinter  der  Kollo  f  geht  das  vordere  Ende  des 
StabeB  durch  das  letzte  fertig  geschweißte  Kettenglied  k 
hindurch,  so  daB  in  dieser  Weise  das  neue  Glied  der 

*  „The  Journal  of  tbe  Iron  and  Steel  Institute* 
1906,  I.  Nr.  208. 
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Kette  angefügt  wird.  Nachdem  das  Einrollen  de« 
Stäben  erfolgt  ist,  wird  die  Hanbe  h  vom  Amboß  zu- 
rückgeklappt. Daa  neue  Glied  wird  durch  eine  be- 
sondere Vorrichtung  im  Untergesenko  auf  dem  Am- 
boß zurückgehalten  und  durch  Anlassen  des  Hammers 
mit  entsprechendem  Obergesenk  zusammengeschweißt. 
Der  Hammer  kann  mittels  Dampf  oder  Preßluft  be- 
trieben werden;  auch  ein  Federhammer  kann  An- 
wendung finden.  Abbildung  4  zeigt  einen  Dampf- 
bammer  D.  Wenige  Schläge  genügen  für  die  Schwei- 
ßung und  schmieden  gleichzeitig  daa  Eisen  auf  seinen 
runden  Endquerschnitt.   Daa  geschweißte  Olied  nimmt 


Hier  befinden  sich  beide  tiesenke  in  zwei  Matri/en- 
hämmern,  die  das  eingerollte  Kettenglied  von  den 
Seiten  her  zusammenschlagen  und  /um  Ringe  »Un- 
bilden. Abbildung  >•  zeigt  diese  Hümmer  in  ihrer 
Stellung  gegenüber  dem  letzten  Kettengliede.  Dm 
Ueberschmieden  desselben  auf  die  genaue  Ringform 
wird  dadurch  möglich,  daß  sich  der  Ring  wahrend 
der  Bearbeitung  in  Umdrehung  befindet.  Dazu  muB 
er  zwischen  vier  an  seiner  Außenfläche  angreifende 
Walzen  eingespannt  sein.  In  der  Abbildung  6  sind 
in  jedem  Hammer  die  äußeren  Nuten  ersichtlich,  die 
die  erwähnten  schlanken  Walzen  aufnehmen,  und  da 


Abbildung'  &.   Grundriß  und  AufriO 
der  lur  Wicklung  dirnenden  Vorrichtung  tob  LHnug. 


StuE  I» 


Abbildung  «. 
Mütrixenb  Ammer. 


Bodann  die  Stelle  von  k  ein,  nachdem  noch  vom 
Arbeiter  das  Ende  dor  Kette  bezüglich  seiner  Achse 
um  90 0  verdreht  wurde.  Wenn  jetzt  die  Haube 
wieder  auf  den  Amboß  uiedorgoklappt  wird,  so  kann 
ein  neuer,  achweißwarmer  Eisonstab  für  das  nächste 
Kettenglied  eingeschoben  und  gewickelt  werden  usf. 
Das  geschweißte  Ulied  verläßt  aber  den  Amboß  in 
kreisrunder  Form.  Um  es  oval  zu  machen,  wird  es 
in  der  unmittelbar  auf  k  folgenden  Lage  zwischen 
zwei  passend  geformten  Preßköpfen  von  beiden  Seiten 
zusammengedrückt  bezw.  gestaucht.  Abbildung  4  läßt 
die  hydraulischen  Zylinder,  welche  die  Preßköpfe  be- 
tätigen, bei  o  erkennen.  Die  Rollen  c  bis  g  (Abbild.  5) 
werden  von  Zahngetrieben  in  Bewegung  gesetzt,  die 
nach  Abbild.  4  ihren  Antrieb  von  einer  Riemenscheibe  r 
erhalten.  Die  vertikalen  Spindeln  der  aus  dem  Am- 
boß hervorragenden  Rollen  e,  f  und  g  sind  in  dem 
hohlen  Ständer  des  Hammers  gelagert.  Nach  Er- 
forderniH  Imsen  sich  diese  Rollen  mittels  Handhebels 
gleichzeitig  in  radialer  Richtung  auf  verschiedene 
Entfernung  vom  Mittelpunkte  dos  Ambosses  einstellen, 
wozu  ihre  Lager  durch  tielenke  miteinander  ver- 
bunden sind.  Die  Maschine  wird  in  drei  tirößen  aus- 
geführt, mit  denen  Ketten  aller  Eisenstärken  herge- 
stellt werden  können.  Stündlich  sollen  100  bis  120 
(ilieder  von  16  mm  Eisenstärko  mit  einer  Maschine 
nebst  zugehörigem  Feuer  bei  zwei  Mann  Bedienung 
angefertigt  werden  können. 

Den  gegenwärtigen  Stand  dieser  Herateilungs- 
weise für  Ketten  dürfte  die  Maschine  darstellen,  die 
in  der  Fabrik  Doremieux  Fils  &  Co.  in  St.  Amand, 
Frankreich,  im  Betriehe  ist  und  von  der  Firma 
Boche  &  tiroß   in    Hückeswagen   geliefert  wurde.* 


*  Nach  einem  V'ortrago  von  Brockmann  im 
Niederrheinischen  Bu/irksverein  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure  zu  Düsseldorf  am  7.  Jan.  1  '.»07  (Sitzungs- 
bericht). 


dieselben  angetrieben  worden,  so  drehen  sie  das  Ketten- 
glied in  der  zur  Hammerachse  senkrechten  Ebene, 
sofern  es  nicht  gerado  zwischen  den  zusammen- 
schlagenden Hämmern  eingeklemmt  ist.  Es  bearbeiten 
also  die  Hämmer  beide  Seitenflächen,  sowie  die  Innen- 
fläche des  Ringes,  die  Walzen  dagegen  die  äußere 
Fmfangnfläche  desselben.  F.  S. 

Hermann  Oleßler  f. 

Siebt  ganz  »>0  Jahre  alt,  verschied  am  HO.  No- 
vember v.  J.  nach  schwerer  Krankheit  der  Begründer 
und  Leiter  der  Zeitschrift  „Baumaterialienkundo", 
Professor  Hermann  (iießler  in  Stuttgart.  Der 
Verstorbene  war  am  81.  März  1848  geboren.  Ob- 
wohl er  ein  pharmazeutisches  Studium  durchgemacht 
hatte,  bestimmte  ihn  doch  seine  hervorragende  tech- 
nische Begabung  zum  Chemiker.  Als  solcher  war 
(üeßler  zunächst  in  der  Stellung  eines  Assistenten  an  der 
l'niversitfit  Nanej  tätig,  sodann  leitete  er  Fabrikbetriebe 
in  tienf  und  Mentone  und  wurde  im  Jahre  1H73  Do- 
zent an  der  Technischen  Hochschule  und  der  Bau- 
gew orkschule  in  Stuttgart.  Drei  Jahre  später  zum 
Professor  für  Chemie,  Baumaterialienkunde  und  <le- 
werbohygiene  an  der  zuletztgenannten  Anstalt  ernannt, 
bekleidete  er  diese*  Amt.  bis  zunehmendes  körper- 
liches Leiden  ihn  im  Frühjahr  l!»ii"  zwang,  dem  ge- 
liebten Berufe  zu  entsagen.  Als  Lehrer  in  hervor- 
ragender und  anregender  Weise  zwischen  Wissen- 
schaft und  Praxis  vermittelnd,  wußte  er  außerhalb 
seines  Amtes  als  glänzender  Redner  und  befähigter 
Organisator  dorn  Handwerk  und  tiewerbe  neue  Mög- 
lichkeiten des  Fortschrittes  zu  weisen,  eine  Tätigkeit, 
die  ihm  den  Ehrenvorsitz  in  mehreren  württenibor- 
gischen  (Jeworbc- Vereinen  und  -Verbänden  eintrug. 
Auch  durch  t »rdeiisnuszeichnungen  wurden  seine  Ver- 
dienste, die  gleichzeitig  noch  auf  politischem  Gebiete 
lagen,  anerkannt.  Der  .Baumaterialienkunde*  hat 
tiießler    unter    bedeutenden    Geldopfern    12  Jahre 
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hindurch  eine  begeisterte,  uneigennützige  Arbeit  ge- 
widmet. • 

Da»  geringe  Verständnis,  dun  diese  gefunden  hat, 
ermöglicht  es  leider  nicht,  die  Zeitschrift,  der  auch 
.Stahl  und  Einen*  manche  Anregung  verdankt,  nach 
»einem  Tode  fortbestehen  zu  lassen. 

*  Nach  .Baumaterialienkulide*  1907  Nr.  24  S.  370 
bis  371. 


Fr«  gekästen. 

Ist  es  Tatsache,  daß  ein  (iehalt  von  wesentlich 
mehr  als  12°/o  Wasserstoff  in  den  Generatorgasen  für 
die  Haltbarkeit  eines  Martinofens  gefahrlich  und  für 
die  in  diesem  erzeugte  Qualität  des  Stahlen  schädlich 
ist?  Wenn  ja,  wie  ist  dies  nachgewiesen  worden 
und  wie  läßt  «ich  die  Erscheinung  theoretisch  bo- 
grandetiP 


Bücherschau. 


Schmidt,  Dr.  G  e  o  r  g  :  Das  Geschlecht  von  Bis- 
marck. (1.  Band  der  Geschichte  des  Fürsten 
Bismarck  in  Einzeldarstellungen.  )  Berlin  190H, 
Ed.  Trewendt.    4,50        geb.  5,75 

Mit  großem  Fleiße  und  liebenswürdiger  Vertiefung 
in  die  Sache  hat  der  Verfasser  alles  zusammengetra- 
gen, was  Ober  das  Ueschlecht  von  Bismarck  zu  er- 
gründen ist,  dessen  Geschichte  bis  auf  Herbordus 
de  Bismarck  zurückgeht,  der  1270  mit  Wilhelinus 
de  Monsun  Magister  der  Gewandschneidergilde  zu 
Stendal  war.  Da  die  Geschichte  dieses  Geschlechts 
dem  großen  Publikum  ganz  gleichgültig  sein  würde, 
wenn  ihm  nicht  der  Genius  des  deutseben  Volkes, 
der  Baumeister  des  Deutschen  Reiches  entsprossen 
wäre,  so  hat  der  Verfasser  mit  Kecht  jede  Gelegen- 
heit benutzt,  um  Gedanken,  Gefühle  und  Empfindungen, 
denen  der  Fürst  Bismarck  da  und  dort  Ausdruck 
gegeben,  in  die  Behandlung  hereinzuziehen.  Dadurch 
ist  ein  Werk  zustande  gekommen,  daa  die  vorhandene 
Bismarekliteratur  in  erfreulicher  Weise  bereichert. 

Dr.  W.  Beumer. 

ZeysK.  Dr.  R.,  Syndikus  der  Handelskammer  zu 
Krefeld  :  Die  Entstehung  der  Handelskammern 
und  die  Industrie  am  Niederrhein  tefihrend 
der  französischen  Herrschaft.  Leipzig  1907, 
Duncker  &  Humblot. 
.The  collision  between  France  and  Germany  during 
tue  revolutionary  aud  Napoleonic  age  was  for  more 
tban  a  sbock  of  arm»-.  Dieses  Wort  aus  Fishers 
.Napoleonic  stateemanship*  hat  der  kenntnisreiche  Ver- 
fasser mit  Recht  dem  verdienstvollen  Buche  voran- 
gesetzt, das  er  als  einen  Beitrag  zur  Wirtschaftspolitik 
Napoleons  I.  bezeichnet.  In  der  Tat  liegt  dieses 
Buches  Wert  nicht  allein  in  der  schätzenswerten  Dar- 
stellung des  Entstehens  der  Handels-  und  Industrie- 
kammern am  Niederrhein,  sondern  vor  allem  auch  in 
der  wertvollen  Untersuchung  über  Napoleons  I.  Wirt- 
schaft« politische  Tätigkeit  überhaupt,  die  für  den 
Niederrhein  so  außerordentlich  bedeutsam  wurde.  Die 
industriellen  Ausstellungen  und  die  erste  Gewerbe- 
statistik, das  französische  Zollsystem  und  seine  Ein- 
wirkung auf  die  niederrheinisebe  Industrie,  Straßen 
und  Kanäle  im  Roerdepartement  und  nach  Norddeutsch- 
land :  das  sind  die  Kapitel,  die  an  der  Rand  eines 
mit  eifrigster  Sammelarbeit  und  gründlichstem  Studium 
aus  den  Akten  zu  Paris,  Düsseldorf,  Krefeld,  Aachen, 
Wesel  usw.  gewonnenen  Materials  uns  einen  Einblick 
in  die  Tätigkeit  des  auch  auf  wirtschaftlichem  Gebiete 
großen  Korsen  gestatten  und  denen  darum  eino  ganz 
besondere  Bedeutung  zukommt.  Eine  so  gründliche 
und  dabei  zugleich  anziehend  geachriebone  wirtschaft- 
liche Einzelstudie  haben  wir  lange  nicht  gelesen  und 
möchten  darum  dem  Buche  eine  weite  Verbreitung 
in  allen  den  Kreisen  wünschen,  die  dem  geschicht- 
lichen (lange  unserer  industriellen  Entwicklung  am 
Niederrhein  ein  Interesse  entgegenbringen.  Auch  sonst 
erfährt  man  mancherlei  Wissenswerte«  aus  dem  inhalt- 
reichen Werke.  Wie  fremdartig  und  naiv  mutet  es 
uns  beispielsweise  gegenüber  den  heutigen  Haushalt- 


))liinen  unserer  größeren  Städte  an,  wenn  wir  erfahren, 
daß  das  vom  Munizipalrat  1804/05  aufgestellte  Budget 
der  Stadt  Krefeld  alles  in  allem  12  094  Kr.  betrug. 
1809  hatte  es  «ich  freilich  auf  26  622  Fr.  94  Cts.  ge- 
steigert. In  letzterem  Budget  ist  die  erste  Position 
unter  .Verwaltungskosten",  lautend:  „Secrttaire  et 
frais  de  bureau,  Commissaire  de  police  et  Tambour", 
mit  6672  Fr.  angesetzt.  Darin  waren  auch  dio  Kosten 
der  Chambre  consultative  miteinbegriffen ,  obwohl 
aus  diesem  Gesamtbetrag  alle  anderen  städtischen 
Bureaukosten,  daa  Gebalt  des  8tadtsekretärs ,  des 
Polizeikommissars  und  des  Tambours  bezahlt  werden 
mußten,  der  die  Bekanntmachungen  der  Gemeinde- 
verwaltungen in  der  Stadt  austrommelte.  Damals 
kannte  man  noch  nicht  die  Sorge  um  4  prozentige 
städtische  Anleihen!  j^.    jjr  grMWI(tr- 

Deutscher  Schiffbau.  Ein  Beitrag  zur  Geschichte 
der  deutschen  Seeschiffahrt  von  Professor 
Oswald  Flamm,  Geh.  liegierungsrat.  Leip- 
zig, Theod.  Thoma«.    1,80  ,JC. 

Verfasser  weist  in  dem  95  Seiten  starken  und 
mit  18  Tafeln  versehenen  Büchlein  darauf  hin,  daß 
der  8chiffbau  der  alten  Völker  wohl  für  alle  Zeiten 
in  Dunkel  gehüllt  sei  und  bleibe  und  daß  ein  Gleiches 
für  viele  Schiffskonstruktionen  späterer  Zeiten  gelte. 
Er  gibt  aber  aus  diesen  Gebieten,  was  er  zu  geben  ver- 
mag, schildert  dann  den  Werdegang  unserer  großen 
Reedereien,  des  Bremer  Lloyd  und  der  Hamburg- 
Amerika-Linie,  und  hebt  das  Verdienst  des  seiner- 
zeitigen  Chefs  der  Admiralität,  des  Generals  v.  Stosch, 
hervor,  das  in  seinem  Ausspruch  bestand :  .Ohne 
einen  deutschen  Schiffbau  ist  eine  deutsche  Marine 
undenkbar.*  Verfasser  geht  aber  auch  bis  auf  unsere 
Tage  und  prüft  die  Gründe,  durch  die  unsere  Werften 
neuerdings  England  gegenüber  im  Kriegs-  und 
Handelsdampferbau  zurückgeblieben  sind  und  nicht 
nur  Aufträge  ans  dem  Auslände,  sondern  auch 
solche  aus  dem  Inlande  verlieren.  Er  bestätigt,  daß 
die  Haniburg-Amerika-Linie  für  1907  drei  Schiffe  zu 
33000  t  Wasserverdrängung  in  Deutschland,  aber  vier 
mit  68  000  t  in  England  bestellt  hat.  Spanien  und 
Brasilion  geben  ebenfalls  nach  dort  ihre  neuen  Panzor, 
zum  Teil  aus  politischen  Gründen,  zum  Teil  aber 
auch  au«  dem  Grunde,  weil  dio  Schiffe  der  Dreadnought- 
K lasse  hier  in  Deutschland  noch  nicht  gebaut  sind. 
Mit  Recht  verweist  Verfasser  auf  den  ungesunden  Zu- 
stand, der  im  Deutschen  Reichstag  in  der  Hinsicht 
herrscht,  daß  dort  die  Techniker  fehlen,  und  daß  die 
Bauzeit  der  großen  Schlachtschiffe  zu  lang  iBt,  so  daß 
wir  allein  dadurch  ins  Hintertreffen  goraten.  Nur  irrt 
sich  der  Verfasser,  wenn  er  glaubt,  daß  der  deutsche 
Schiffbau  durch  die  Hilfsindustrien  des  Schiffbaues, 
nämlich  die  Eisen-  und  Stahlwerke  und  die  Kohlen- 
gruben, nicht  genügend  unterstützt  werde,  und  wenn 
er  Abhilfe  bierfür  tn  der  Anlage  eines  großen  Eisen- 
und  Stahlwerkes  in  der  Nahe  der  Werften,  also 
an  der  Küste,  erblickt.  Nein,  hier  liegt  nicht  der 
Grundfehler,  sondern  dieser  ist  vielmehr  dariu  zu 
suchen,  daß  der  deutsche  Schiffbau  immer  noch  der 
Menge  nach  so  unverhältnismäßig  klein  geblieben  ist. 
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Die  Erzeugung  des  deutschen  SchifTlmues  Ist  heute 
kaum  ein  Secbatel  derjenigen  des  englischen  Schiff- 
bau ee,  wahrend  trotz  des  Fehlens  der  Aufträge  an 
Schiffbaamaterial  die  deutsche  SUhlerzeugnng  die 
englische  langst  abertrifft.  Dem  Gewichte  nach  macht 
der  Verbrauch  des  deutschen  Schiffbaues  an  Eisen 
und  Stahl  vielleicht  nur  2  oder  3'/»  der  gesamten 
deutschen  Eisenerzeugung  aus,  dazu  kommt  noch,  daß 
diese  kleinen  Mengen  in  Bestellungen  gefordert  werden, 
die  in  zahllose  verschiedene  Profile  zersplittert  sind, 
ein  Umstand,  durch  den  natürlich  ihre  Herstellung 
sehr  erschwert  wird.  Besserung  nach  der  Richtung 
rascher  und  billiger  Lieferung  von  Schiffbaumaterial 
kann  erst  dann  eintreten,  wenn  der  Schiffbau  sich 
ernstlich  bemüht,  die  Zahl  der  Profile  zu  verringern 
und  die  Auftragsmengen  in  den  einzelnen  Sorten  zn 
vergrößern.  Sind  diese  Bedingungen  erfüllt,  so  ist  die 
für  den  Schiffbau  gewünschte  leistungsfähige  Eisen- 
industrie sofort  da. 

Mit  dem  Verfasser  des  Büchleins,  das  wir  nicht 
nur  Interessenten,  sondern  auch  Laien  bestens  emp- 
fehlen, kann  man  in  dem  Schiaßwort«  einig  sein,  daß 
Gründe  genug  vorhanden  seien,  die  für  die  Möglich- 
keit und  Wahrscheinlichkeit  einer  kraftvollen  und 
erfolgreichen  Ausgestaltung  des  deutschen  Schiffbaue» 
•Puchen.  Sehrödter. 

v.  Jüpluer.  Hanns,  o.  ö.  Professor  an  der 
k.  k.  Technischen  Hochschule  in  Wien:  Lehr- 
buch der  chemischen  Technologie  der  Energien. 
III.  Band:  Die  chemische  Technologie  der 
strahlenden  und  der  elektrischen  Energie. 
Leipzig  und  Wien   1908,   Franz  Deuticke. 

10  a. 

Der  III.  Band  von  Jüptners  „Lehrbuch  der  che- 
mischen Technologie  der  Energien'  zerfällt  in  zwei 
Teile:  I.  Die  chemische  Technologie  der  strahlenden 
Energie  und  die  Beleuchtungstechnik;  II.  Die  che- 
mische Technologie  der  elektrischen  Energie.  Galva- 
nische Elemente  und  Akkumulatoren. 

Eine  Einführnng  zum  ersten  Teile  behandelt  die 
Strahlungsgesetze  und  den  Mechanismus  der  Licht- 
empftndung  im  menschlichen  Ange.  Im  Hauptteil 
werden  zunächst  die  Vorgänge  in  der  Flamme,  sowie 
eine  Reihe  von  Kerzen-,  Lampen-  und  Brennertypon 
besprochen,  darauf  hauptsächlich  die  Herstellung  und 
Reinigung  von  Leuchtgas,  sowie  die  Anlage  von  Gas- 
fabriken. Besonders  berücksichtigt  wird  hierbei  natür- 
lich Steinkohlenleuchtgas,  näcbstdem  das  Gas  aus 
Braunkohle,  Holz,  Oel  usw.  Zum  Schluß  finden 
W&gaergas  und  Azotylen  ihrer  Bedeutung  für  die  Be- 
leuchtungstechnik entsprechende  Beachtung.  Die  Zu- 
sammenstellung ist  zu  sehr  auf  Grund  älterer  Lite- 
ratur erfolgt,  speziell  unter  sehr  starker  Benutzung 
des  „Muspratt".  Dieser  Umstand  erweist  sich  als  ein 
Mangel  insofern,  als  er  teilweise  dazu  führt,  daß  die 
heutzutage  wichtig  gewordenen  Dinge  gegenüber  den 
früher  wichtigen  nicht  genügend  gewürdigt  worden. 
So  sind  die  Angaben  Aber  OasglOblicht  verhältnismäßig 
spärlich,  während  die  älteren,  heute  fast  ungebräuch- 
lichen anderen  Gasbrenner  unverhältnismäßig  eingehend 
besprochen  werden.  Immerhin  ist  dieser  erste  Teil  als 
ganzer  übersichtlich  zu  nennen,  während  dies  von 
dem  zweiten  Teile  nicht  gesagt  zu  werden  vermag. 
Nicht  einmal  Name  und  Inhalt  decken  sich  hier; 
denn  das  ist  keine  Technologie,  sondern  weit  eher 
ein  Abriß  der  theoretischen  Elektrochemie,  als  solcher 
jedoch  stark  entwertet  durch  vielfach  mißverständliche 
AuBdrucksweise  nnd  durch  Verstöße  gegen  die  grund- 
legendsten Dinge.  Es  sei  nur  einiges  in  dieser  Hinsicht 
erwähnt:  Daß  bei  dem  Versuch,  den  Wärmeverlust 
elektrischer  üefen  durch  Strahlung  aus  den  Strahlungs- 
gesetzen zu  berechnen,  die  vierte  bozw.  fünfte  Wurzel 


ans  t* — t*  bezw.  t*— t*  gleich  t-t„  gesetzt  wird,  ist 

zwar  ein  ungeheuerlicher,  aber  nicht  der  schlimmste 
Fehler;  denn  es  handelt  sich  hier  um  eine  Rechnung, 
die  besser  Uberhaupt  fehlte.  Auf  S.  204  heißt  es, 
das  Obmscbe  Gesetz  gelte  in  Leitern,  die  sieb  durch 
den  Strom  erwärmen,  erst  von  dem  Augenblicke 
an,  in  dem  der  Leiter  das  Maximum  seiner  Tem- 
peratur erreicht  habe.  Das  kann  zu  den  größten 
Mißverständnissen  Anlaß  geben;  das  Obmscbe  Gesetz 
gilt  natürlich  immer,  wenn  man  nur  den  richtigen 
Wert  für  den  (mit  der  Temperatur  veränderlichen) 
Widerstand  einsetzt.  S.  318/919  wird  behauptet,  die 
elektrolytische  Dissoziation  wird  bei  einer  gewissen 
Verdünnung  des  Elektrolyten  vollständig  und  bliebe 
hei  weiterer  Verdünnung  konstant.  Das  widerspricht 
einem  der  Fundamente  der  ganzen  Elektrochemie. 
Die  Dissoziation  schreitet  bei  jeder  weiteren  Ver- 
dünnung fort  und  wird  orst  im  Unendlichen  voll- 
ständig. In  dem  ganzen  Werke  kommt  wiederholt 
eine  Unterscheidung  vor  zwischen  scheinbarer  E.  M.  K., 
welche  ein  galvanisches  Element  im  stromlosen,  und 
wahrer  K.  M.  K.,  welche  es  im  stromdurchtiossenen 
Zustande  haben  soll.  Diese  Unterscheidung  ist  durch- 
aus verwirrend;  es  handelt  sich  um  rein  quantitative, 
nicht  um  qualitative  Unterschiede.  Es  liegt  hier  an- 
scheinend eine  Verwechslung  vor  mit  den  Kräften, 
welche  an  der  Berührungsstelle  zwoior  Metalle  auf- 
treten. Diese  sind  allerdings  scheinbar,  donn  sie  ver- 
mögen koinen  Strom  zu  liefern,  nnd  Verfasser  hätte 
gut  getan,  in  diesem  Punkte  seine  Unterscheidung 
scheinbar  —  wahr  konsequent  durchzuführen.  Leider 
geschiebt  das  nicht;  es  findet  sich  S.  343  eine  Be- 
rechnung der  E.  M.  K.  des  Daniellelementea,  nach 
welcher  der  Hauptanteil  dieser  stromliefernden  Kraft 
von  der  zwischen  rein  metallischem  Zink  und  Kupfer 
auftretenden  herrühren  soll.  Das  ist  wieder  ein  Verstoß 
gegen  die  Grundlagen  der  modernen  Elektrochemie. 
Die  Liste  derartiger  fundamentaler  Fehler  ist  hiermit 
nur  an^ffaDgen.  Ich  kann  nach  diesen  Proben  aber 
wohl  auf  weitere  Aufzählung  verzichten.  Erwähnt 
sei  nur  noch,  daß  in  einer  chemiechen  Technologie 
der  elektrischen  Energie  die  Akkumulatoren  in  erster 
Linie  eine  ausgiebige  Behandlung  verdient  hätten. 
Von  insgesamt  etwa  100  Seiten  sind  ihnen  gerade 
fünf  mit  recht  spärlichen  Angaben  gewidmet. 

Dr.  K.  Bornemann. 

Deutschlands  Kalibenjlmu.  Festschrift  zum 
X.  Allgemeinen  Bergmannstagc  in  Kisenach. 
Berlin  (X.  4,  Invalidcnstralic  44)  1901,  Ver- 
lag und  Vertrieb  der  Königlichen  Geologischen 
Landcsanstalt. 

Die  deutsche  liraunkohlenindustrie.  (X.  Allge- 
meiner Deutscher  Bcrgmannstag. )  Halle  a.  d. 
Saale  1907,  Wilhelm  Knapp. 

Die  Mansf cid' sehe  Kupferschiefer  bauende  Ge- 
werkschaft :h  Kisleben.  (Festschrift  zum 
X.  Deutschen  Bergmannstage,  10.  bis  12.  Sep- 
tember 1907.)  Kisleben  1907,  Selbstverlag 
der  Mansfeld'schen  Kupferschiefer  bauenden 
Gewerkschaft. 

Wie  schon  aus  den  Titeln  hervorgeht,  sind  die 
vorgenannten  drei  Werke  gelegentlich  des  am  10.  bis 
12.  Septembor  U»07  zu  Eisenach  abgehaltenen  X..  All- 
gemeinen Deutschen  Rergraannstagee  als  Festschriften 

erschienen. 

Da«  .'r«t.>.  6S6  Seiten  starke  Werk.  .Deutschlands 
Kalibergbau*,  umfaßt  vier  Bücher,  betitelt:  I.  Zur  Geo- 
logie der  deutlichen  Zechsteinsalze.  —  II.  Die  Chemie 
und  Industrie  der  Kalisalze.  —  III.  Die  bergmännische 
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Gewinnung  der  Kalisalze.  —  1 V.  Wirtschaftliche,  recht* 
liehe  and  statistische  Verhältnisse  der  Kaliindustrie. 

Um  ernte  Bach  vorbreitet  sich  zunächst  Ober  die 
Grenzen  and  die  Ausdehnung  der  die  norddeutschen, 
mitteldeutschen  und  niederrheinischen  K»li Salzlager- 
stätten in  sich  schließonden  Zechsteinformation  und 
bespricht  die  einzelnen,  torritorial  benannton  Kali- 
gebiete unter  Berücksichtigung  der  hangenden  und 
liegenden  Formationen  sowie  der  jeweils  herrschenden 
allgemeinen  und  speziellen  Tektonik.  Hieran  schließt 
•ich  eine  eingebende  Erörterung  dos  derzeitigen 
Standes  der  Salzlagerstättengeologie,  die  bisherige  Er- 
schließung des  Verbreitungsgebietes,  die  Entwicklung 
der  Salzlagerstättenforschung  usw.  Von  dem  Staß- 
furter  Profil  ausgehend,  werden  im  weiteren  die  Bll- 
dungstheorien  der  Salzlager  und  insbesondere  der 
Kalilager  in  kritischer  Weise  besprochen  und  die 
neueren  Forschungen  auf  diesem  Gebiete  in  inter- 
essanter Weise  kundgegeben,  wobei  auf  die  wich- 
tigeren Glieder  der  Lagerstätten  und  auf  die  in  den 
einzelnen  Oebieten  herrschenden  Eigentümlichkeiten 
näher  eingegangen  wird. 

Das  zweite  Buch  beginnt  mit  einer  erschöpfenden 
Aufzählung,  Beschreibung  und  Erklärung  aller  be- 
kannten in  den  Salzlagern  vorkommenden  häufigen 
und  selteneren  Salze  bezüglich  ihrer  mineralogischen, 
chemischen  und  physikalisch-chemischen  Eigenschaften 
und  behandelt  im  weiteren  die  wissenschaftlichen 
Forschungen  über  die  Bildung  und  Wechselzersetzungen 
dieser  Salze  untereinander.  Hierauf  folgt  eine  ge- 
meinfaßliche Beschreibung  der  Fabrikationsweisen  der 
von  den  Kalifabriken  aus  den  Rohsalzen  hergestellten 
Verkaufsprodukte  sowie  ihrer  Nebenprodukte. 

Im  dritten  Buche  werden  sämtliche  beim  Kali- 
bergbau vorkommenden  bergmännischen  Arbeiten  und 
die  für  die  verschiedensten  geologischen  Verhältnisse 
maßgebenden  Betriebseinrichtungen  in  lehrreicher 
Weise  beschrieben. 

Das  Tierte  Buch  befaßt  sich  mit  den  wirtschaft- 
lichen, rechtlichen  und  statistischen  Verhältnissen  der 
gesamten  heimischen  Kaliindustrie.  Bei  der  Be- 
schreibung der  wirtschaftlichen  Entwicklung  des  Kali- 
bergbaues sowie  der  wirtschaftlichen  Bedeutung  der 
erzeugten  End-  und  Verkaufsprodukte  wird  die  viel- 
erörterte Frage  des  Reichsmonopols  in  bezug  auf  die 
Kalisyndikatsbestrebungen  unter  besonderer  Berück- 
sichtigung der  für  den  Kalibergbau  früher  und  zur- 
zeit bestehenden  bergrechtlichen  Bestimmungen  der 
einzelnen  Bundesstaaten  angeschnitten.  Eine  über- 
sichtliche tabellarische  Zusammenstellung  der  vor- 
handenen Kaliunternehmungen,  interessante  Mittei- 
lungen aus  der  Statistik  und  ein  Abdruck  des  Kali- 
Syndikatsvertrages  vom  1.  Juli  ltl04  in  seinen  wesent- 
lichen Bestimmungen  bilden  den  Schluß  des  Buches. 

Znr  besseren  Veranschaulichung  sind  dem  Werke 
zahlreiche  Karten,  Profilzeichnungen  und  Skizzen  im 
Anhang  und  Text  beigegeben.  In  seiner  faßlichen, 
erschöpfenden  und  übersichtlichen  Darstellung  bildet 
es  für  jeden  sich  wissenschaftlich  oder  praktisch  be- 
tätigenden Kaliinteressenten  ein  wichtige«  Nachschlage- 
buch, für  jeden  heranwachsenden  Bergmann  ein  her- 
vorragendes Lehrbuch. 

Die  zweite  Festschrift,  „Die  deutsche  Braun- 
kohlenindustrle",  beginnt  in  ihrem  ersten  Hauptteile 
mit  wissenschaftlichen  Abhandlungen  über  die  Ent- 
stehung und  Klassifikation  der  Tortiärkohlon,  den 
Eigenschaften  der  tertiären  Braunkohle  und  der  all- 
gemeinen Braunkoblengoologie.  Die  einzelnen  Braun- 
kohJengebiete  und  Vorkommen  Deutschlands  werden 
hieran  anschließend  einzeln  geologisch  skizziert  und 
Erklärungen  Ober  den  Zusammenhang  untereinander, 
über  die  Altersstufen  und  die  tektooischen  Verhältnisse 
der  einzelnen  Lokalitäten  nach  dem  Stande  der  bis- 
herigen Forschungen  gegeben.  Hierauf  werden  die 
für  den  Braunkohlenbergbau  maßgebenden  bergrocht- 


lichen  und  privatrecbtlichen  Begriffe  erklärt  und  die 
historische  Entwicklung  des  Bergrechts  in  seinen 
wesentlichen  Bestimmungen  für  dio  einzelnen  Bundes- 
staaten und  die  in  diesen  gelegenen  mit  Sonderrechten 
ausgestatteten  Landesteile  dargestellt.  Dem  tech- 
nischen Teil,  der  sämtliche  einschlägigen  ober-  und 
unterirdischen  bergmännischen  Arbeiten  und  Betriebs- 
anlagen behandelt,  folgt  oiue  eingehende  wirtschaft- 
liche Uebcrsicht  über  dio  Entwicklung  des  heimischen 
Braunkohlenbergbaues. 

Der  zweite  Hauptteil  berichtet  über  dio  Auf- 
bereitung und  weitere  Verarbeitung  der  Robbraun- 
kohle zu  Naßpreßsteinen  und  Briketts  und  erörtert 
die  Chemie  der  Braunkohle,  den  Schwelprozell  und 
dessen  Nebenprozesse. 

Das  mit  einer  Reihe  interessanter  Skizzen,  Zeich- 
nungen und  graphischer  Tafeln  ausgestattete  Work 
erteilt  in  dankenswerter  Weise  erschöpfende  Auskunft 
in  allen  die  Braunkohle  und  deren  Industrie  betreffen- 
den Fragen. 

Die  dritte  Foatschrift,  „Dio  Mansfeld'sche  Kupfer- 
schiefer bauende  Gewerkschaft",  gibt  einen  Einblick 
in  den  Mansfold'schen  Kupferscbieferhergbaubetricb 
und  die  weitere  Verhüttung  des  durch  diesen  ge- 
wonnenen Erzgutes,  des  sogenannten  Minern.  Das 
geognostlsch  interessante  Gebiet  Mansfold  wird  hierbei 
eingehend  besprochen,  desgleichen  die  eigenartige 
Entwicklung  des  über  700  Jahre  alten  Mansfelder 
Bergbaues  bis  zu  Beiner  heutigen  Gestalt.  Von  dem 
jetzigen  Bergbaubetriebe,  der  auf  die  besonderen 
Eigenschaften  des  Mansfelder  Kupferschiefers  zuge- 
spitzten Verhüttung  und  den  hierbei  getroffenen  Be- 
triebseinrichtungen und  ßotriebsvorhältniBBon  gibt  das 
Buch  im  speziellen  genaue  Auskunft.  Eine  Anzahl 
geognostischer  und  grubenrißlicher  Karten,  graphischer 
Darstellungen  und  ein  Stammbaum  des  Hüttenprozesses 
vervollkommnen  den  Text. 

Bergassessor  Heinrich  Steffen,  Düsseldorf. 

Mentz,  Waltor,  Dipl.-Ing.,  Professor  ander 
Kgl.  Technischen  Hochschule  zu  Dnnzig:  Schiffs- 
kessel.  Ein  Handbuch  für  Konstruktion  und 
Berechnung.  Mit  222  Toxttiguren  und  5  Tafeln. 
München  und  Berlin  1907,  R.  Oldenbourg. 
Geb.  12  j£. 
Das  Buch  soll  und  wird  eine  auffallende  Lücke 
der  schiffbautechnischen  Literatur  ausfüllen.  Schiffs- 
kessel aller  Systeme,  Zylinder-  und  Wasserrohrkessel 
mit  Zubehör  werden  eingehend  besprochen  und  durch 
treffliche  Abbildungen  erläutert.  Besonders  ausführ- 
lich ist  das  Kapitel  über  Nietverbindungen  behandelt. 
Außer  den  allgemein  gebräuchlichen  Formeln  bringt 
der  Verfasser  auch  die  Bachsche  Theorie  Uber  den 
Gleitwiderstand.  Ebenso  onthält  das  Kapitel  über 
Verankerungen  manches  Neue.  Ist  das  Werk  auch 
in  erster  Linie  für  den  Studierendon  und  ausüben- 
den Schiffbauingenieur  als  Handbuch  für  Konstruk- 
tion und  Berechnung  bestimmt,  so  wird  doch  auch 
der  Hütten  mann,  der  mit  der  Herstellung  des  Kessel- 
materials und  der  Lieferung  von  Kesselteilen  sich  zu 
befassen  hat,  manche  wertvolle  Anregung  aus  dem 
Buche  entnehmen  können.  Aus  dem  Gesichtspunkt 
heraus  wünschen  wir  dem  Buche  viele  Leser  aus  dem 
engeren  Kreise  unserer  Fachgenossen ;  wird  doch  der 
Erzeuger  von  Kesaolmaterial  usw.  sich  immer  besser 
allen  berechtigten  Wünschen  und  Forderungen  der 
Verbraucher  anpassen  können,  wenn  er  Uber  die  Be- 
dürfnisse der  betreffenden  Fabrikation  möglichst  ein- 
gehend unterrichtet  ist.  Anderseits  hätten  wir  es 
aus  dem  gleichen  Grunde  gern  gesehen,  wenn  der 
Verfasser  den  Abschnitt  Uber  das  Material  der  Kesnel 
etwas  eingehender  und  umfassender  gestaltet  hätte, 
um  den  Verbraucherkreisen  die  Bedingungen  der 
Fabrikation  usw.  nähor  vorzuführen.     Damit  würde 
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eine  Wechselwirkung  eingeleitet  «ein,  von  der  wir 
am  nur  wünschenswerte  Folgen  versprechen  könnten. 
Das  Buch  ist  bezüglich  des  Druckes  und  besonders 
der  Abbildungen  hervorragend  ausgestattet.  Die  nur 
das  Wichtige  zeigenden  Figuren  kommen  dem  präg- 
nanten, aber  klaren  Texte  sehr  zu  Hilfe.        q  j> 

„The  Ironmonyer"  Metal  Market  Year-Book. 
1908.  Publiahed  by  „The  Ironiu oiiger-. 
London  E.  V.  (42,  Cannon  Street).  Geb. 
sh  2/6  d. 

Unter  diesem  Titel  ist  das  «Metal  Market  liand- 
book"  zum  zweitenmal  erschienen.  Die  Vorzüge  des 
I.  Jahrganges  (1907),  auf  die  wir  früher  an  dieser  Stelle 
hinwiesen,*  haben  dem  Werkchen  in  den  beteiligten 
Kreisen  so  viele  Freunde  erworben,  daß  sein  Umfang 
in  der  vorliegenden  Ausgabe  von  48  auf  74  Seiten 
ausgedehnt  werden  mußte,  um  aller  Interessen  nach 
Möglichkeit  gerecht  zu  werden.  Neu  hinzugetreten 
sind  die  Ziffern  für  Stahl ;  die  statistischen  Angaben 
für  Kupfer,  Zinn,  Blei,  Zink,  Roheisen,  verzinkte  und 
verzinnte  Bleche  sind  verschiedentlich  erweitert  worden. 
Das  handliche  Format  macht  das  Werkeben  zum 
Taschenbuch  sehr  geeignet.  M.  G. 

Lots,  K.,  Zivilingenieur :  Fnbrikhuulen.  ( Biblio- 
thek der  gesamten  Technik.  «5.  Band.)  Mit 
149  Abbildungen  im  Texte.  Hannover  1907, 
Dr.  Max  Jftnecke.    3,20  Ji,  geb.  3,60  ,.K . 

Der  Verfasser  bringt,  in  der  Darstellung  dem 
Fortschreiten  eines  Fabrikbaues  in  Eisenkonstruktion 
folgend,  eine  Beschreibung  der  Hauptteile  eines  sol- 
chen Gebäudes  und  allerlei  Betrachtungen  über  da» 
Handwerksmäßige  der  Herstellung,  statische  Fragen, 
die  Art  des  Materials  und  Montace- Erfahrungen,  die 
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aber  m.  E.  nicht  gerade  glücklich  zusammengestellt 
sind.  Ich  glaube  daher  kaum,  daß  insbesondere  der 
Laie,  der  sich  als  Bauherr  unterrichten  will,  hier  sehr 
viel  Nützliches  finden  wird ;  das  I.  Kapitel,  daa  für 
ihn  vorzugsweise  in  Frage  kommt,  erscheint  jeden- 
falls wenig  brauchbar,  zumal  da  der  Begriff  Werk- 
etattskreislaof  statt  Materialdurchgang  einem  Laien 
gegenüber  sinnverwirrend  wirken  muß.  Auch  unter  den 
Fachleuten  dürften  weder  Anfanger  in  der  Bauleitung 
noch  angehende  Statiker  in  nennenswertem  Maße  Vor- 
teile von  dem  Stadium  des  Buches  haben.     E.  A. 


Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen: 

Caleb,  Dr.  jur.  K.,  Handelsschaldirektorin  8tr»ß- 
burgi.  E.:  Kapitalanlage  und  Bankverkehr.  Prak- 
tische Anleitung  zu  sicherer  Vermögensanlage,  be- 
sonders in  Hypotheken  und  Wertpapieren,  nebst 
Einführung  in  den  Bankverkehr.  Stuttgart  1908, 
Muthsche  Verlagshandlung.    2  Jt. 

Reglements  sur  lu  Mines  de  l'Oberbergamt  de  Dort- 
mund (  Westphalie).  Traduction  par  Paul  Sainte- 
Clairo  Dcville.  Paris  (55  Kue  de  ChAtcauduni 
1907,  Comite  Central  des  Houillcroa  de  France.  3  Fr. 

Tetzner,  F.,  Profeaaor,  Oberlehrer  an  den  König- 
lichen Vereinigten  Mascbinenbauschulen  xu  Dort- 
mund :  Die  Dampfkessel.  Lehr-  und  Handbuch  für 
StadierendeTecbniscbcr  Hochschulen, Schüler  höherer 
Mascbinenbauschulen  und  Techniken,  sowie  für  In- 
genieure and  Techniker.  Dritte,  verbesserte  Auf- 
lage. Mit  149  Textfigaren  und  38  lithographierten 
Tafeln.  Berlin  1907,  Julius  Springer.  Geb.  8,*. 
Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1905  Nr.  18  8.  1100. 

Warlitz,  Johannes:  Die  Registratur  im  Groß- 
betriebe. Praktische  Anleitung  zur  systematischen 
Registratureinrichtung  und  -Führung,  namentlich 
für  industrielle  Großbetriebe  und  Handela-Geeell- 
schaften.  Mit  fünf  Abbildungen.  Stuttgart  1908, 
Muthsche  Verlagshandlang.    1  Jt. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die   Lage   des  Robeisen  geschäftes.  —  Das 

de u< sc  ho  KoheisengoHihÄft  bleibt  sehr  ruhig,  dn  die 
Abnehmer,  wie  wir  bereits  vor  14  Tagen  berichteten, 
nur  für  kurze  Fristen  kaufen.  Der  Versand  im  Januar 
ist  gegen  den  Vormonat  zurückgeblieben. 

l'eber  das  englische  KoheiHengeschäft  schreibt 
man  uns  unterm  15.  d.  M.  aus  Middlesbrough  folgen- 
des: Der  Hobeiseuuiarkt  ist  «ehr  fest,  (üelSerei-^iiali- 
täten  behaupten  sieb  gut,  während  Hftmntit  seit  langer 
Zeit  eine  Besserung  mit  großem  l'msatz  zeigt.  Die 
Verschiffungen  bleiben  außerordentlich  stark,  die  Vor- 
rite  der  Hütten  sind  sehr  gering  und  die  Warrants- 
lager  nehmen  ab.  Heutige  Preise  für  Marken  in 
Verkäufers  Wahl  ab  Werk :  (iioßcre icisen  Nr.  1  sh  51 d, 
Nr.  3  sh  4!K — ,  Hämalit  in  gleichen  Mengen  1,  2  und  3 
sh  58/—  netto  Kasse.  Hiesige  Warrants  sind  zu 
sb  48/8'/«  d  gesucht.  In  Connnls  hiesigen  Lagern  be- 
finden sieh  !>8  4!»5  tons,  davon  90  73!»  tons  Nr.  3. 

Aus  den  Vereinigten  Staaten  meldet  die  Zeit- 
schrift „The  I rnu  Age",*  daß  die  Erzeugung  der  Koks- 
uiid  Anthrazithochölcn  sich  im  Januar  d.  J.  auf 
1  »><;•_'  253  t  lt.iheii.en  belaufen  hat  gegenüber  I  '254  027  t 
im  Dezember  1 '.»07.  Die  Wocheiileistuiig  der  Hochöfen 
ist  indessen  von  '.W.Hl  t  am  1.  Januar  auf  245  7!»ti  t 
am  1.  Februar  d.  J.  gestiegen.  Nähere  Angaben  hier- 
über lassen  wir  im  niiehsten  Hefte  folgen. 

Versand  des  Stahlwerks -Verbandes  im  Janaar 
IttON.  -  Der  Versand  des  Stahlwerks -Verbände*  an 
Produkten  A  betrug  int  Itr-richtsiiioiuitc  :(«.'i05ti  t  <Koh- 
stnhlgew ii-liti  und  übertrifft  damit  den  Versand  des  Vor- 
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moiiatcg  (351)515  tj  um  23  541  t,  während  er  gegen  den 
Versand  im  Januar  lf»07  um  1  Od  515  t  zurückbleibt. 

Im  einzelnen  wurden  versandt:  an  Halbzeug 
101  4<!0  t  gegen  81  70«  t  im  Dezember  und  154  815  t 
im  Januar  l!»07,  an  Formeisen  07  030  t  gegen  58  27!»  t 
im  Dezember  und  140  370  t  im  Januar  1!»07,  an  F.isen- 
bahnmaterial  214  557  t  gegen  21!»  530  t  im  Dezember 
und  188  38«!  t  im  Januar  1»07.  Der  diesjährige 
Jauuarversand  war  also  in  Halbzeug  um  1!»  754  t  und 
in  Formeisen  um  87ti0  t  höher,  dagegen  in  Kisenbahtt- 
uiaterial  um  4!»73  t  geringer  als  im  vorhergehenden 
Monate.  Verglichen  mit  dem  gleichen  Monate  des 
Jahres  I £»07  wurden  dieses  Mal  an  Halbzeug  53  355  t 
and  an  Formeisen  7!»  331  t  weniger,  in  Eisenbahn- 
materia) jedoch  20  171  t  mehr  versandt.  Zu  berück- 
sichtigen ist  bei  den  vorgenannten  Ziffern,  daß  der 
Versand  im  Heriehtsnionate.  da  die  Rbeinschiffabrt  fast 
die  ganze  Zeit  hindurch  stillag,  eine  Einbuße  erlitt. 
Auf  die  einzelnen  Monate  verteilt  sich  der  Ver- 
folgendermaßen : 

Halbitur      Fo™"  KUenbaan-  antat- 

1»07  naiDicuf       <||ea  »,awt|al  prodakte  A 
«              t              t  i 

Januar  .  .  154  815  146  870  188  886  489  571 

Februar.  .  141  847  124  806  188  111  449  264 

März.  .  .  147  769  152  372  208  168  508  309 

April.  .  .  142  516  166  245  173  218  481  974 

Mai    ...  130363  175028  183916  489307 

Juni  .  .  .  136  942  177  597  200  124  514  668 

Juli    .  .  .  121  574  179  701  187  151  488  426 

August  .  .  139  645  186  106  195  718  521  469 

September.  125  291  117  359  176  973  419  623 

Oktober.  .  120  014  129  921  188  998  438  933 
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1907 


_         .  KUrnbjihn 

ror.eu.D  materU1 

t  I  t  t 

November.  115  891  86  091  222  074  423  055 
Dezember.     81706     58  279    219  630    359  515 


l'roduktc  A 


Januar  .  .    1014*10     »17  039    214  557    88:«  06« 

Verband  für  kaltgezogene  Rohre,  6.  m.  b.  H. 
EU  Düsseldorf.  —  Am  12.  d.  M.  haben  sieh  in  Düsscl- 
dorf  unter  Führung  der  Mannesiiiannröhrenwerkc  sä m  t  - 
liehe  deutschen  Rohrzichorcieii  /u  einem  Ver- 
bände zusammengeschlossen  in  der  Absicht,  diu  außer- 
ordentlich schlechte  Lage  dieser  Feinilidustric  zu  ver- 
bessern. Der  Verkauf  der  Verbandserzeugnisse  erfolgt 
▼om  15.  Februar  1908  ab  ausschließlich  durch  die  Ver- 
kaufsstelle den  Verbände«  für  kaltgezogene  Hohre,  O.m. 
b.  H.  in  Düsseldorf.  Dem  Verbände,  der  vorläufig  zwei- 
einhalb Jahr«  läuft  und  nur  gekündigt  werden  kann, 
wenn  ein  neuen  Konkurrcnzwork  entsteht,  gehören 
17  Werke  an. 

Syndikat  der  Kaltwalswerke.  —  Die  deutschen 
Kaltwalzwerke  haben  ein  Syndikat  geschlossen,  um 
die  bisher  Hehr  gedrflekten,  teilweise  unter  die  Selbst- 
kosten gehenden  Froise  aufzubessern,  l'nter  vielen 
anderen  gehören  zum  Syndikate  die  Firmen :  Thyssen 
\  Co.  in  Mülheim,  Hohcnlimbtirgcr  Walzwerk  und 
Drahtzieherei  Weber  &  Wiese  in  Hohenlimburg, 
Boecker  &  Höhr  in  Hohenlimburg,  Trierer  Walzwerk 
in  Trier,  „Kronprinz*,  A.-U.  für  Metallindustrie  in  Ohligs, 
Fritz  Boecker  Ph  8  Sohn  &  Co.  in  Hohenlimburg, 
F.  König  in  Hohenlimburg,  Kuhltier  Jt  Sohn  in  Dahler- 
brück, (*.  D.  Wälzholz  in  Hohenlimburg.  .1. 1'.  IlUscckco 
A  Co.  in  Hohenlimburg,  Rheinhardschc  Eisen-  und 
Stahldrahtwerke  in  Schwelm,  (Jobrüder  Hongardt  Ä  Co. 
in  Kabel.  Einzelne  der  angeführten  Firmen  haben 
»ich  die  endgültige  Krklärung  über  ihren  Beitritt  noch 
vorbehalten. 

Ans  der  Hftgen-  und  MaschlnenmesseMndustrie. 

In  einer  am  5.  d.  M.  stattgefunden?!!  Vcrsaiiiin- 
Iniig  der  Sägen-  und  Mnschincninesscr- Fabrikanten 
von  Remscheid  und  Umgegend  wurde  festgestellt,  daß 
dem  neuerdings  laut  gewordenen  Verlangen  »1er  Ab- 
nehmer na  eh  Preisermäßigung  nicht  entsprochen  werden 
könne,  weil  die  geringen  Preiserhöhungen  de«  ver- 
gangenen Jahre»  für  die  vorgenannten  Fabrikate  in  gar 
keinem  VerbältniH  zu  den  höheren  Matcrialpreisen  und 
Arbeitslöhnen  «tundun,  und  weder  die  Stahlbleche  noch 
die  Kohlen   noch   auch  die  sonstigen  Betriebsmittel 


billiger  geworden  seien.  Die  Herstellungskosten  seien 
im  tiegenteil  infolge  Erhöhung  der  Schleifpreiso  noch 
wesentlich  gewachsen,  ho  daß  eine  Ermäßigung  der 
Verkauf«prei«o  zu  Verlusten  führen  würde.  —  Die  Bo- 
«chäftigung  in  der  Sägen-  und  MaschinemiiesNcr-  In- 
duHtrie  wurde  al«  allgemein  befriedigend  bezeichnet. 

Aktiengesellschaft  Christinenhiltte  xn  Chri- 
stineiihiltte  bei  Meggen  in  Westf.        Da«  am 

30.  Juni  1907  abgeschlossene  Geschäftsjahr  gestaltete 
«ich,  wie  dem  Berichte*  de«  Vorstanden  zu  entnehmen 
ixt,  für  die  Gesellschaft  in  der  ersten  Hälfte  recht 
befriedigend,  in  der  zweiten  jedoch  welliger  gut,  weil 
mit  der  stufenweisen  Herabsetzung  der  Ausfuhrver- 
gütungen  de«  Stahlwerk«-Verbandes  der  Absatz  im  Aus- 
lände schlechter  wurde  und  die  Ergebnisse  der  Schwarz- 
blcch- Vereinigung  nachließen.  Trotzdem  war  der  Ab- 
schluß zufriedenstellend,  weil  bei  hinreichender  Be- 
schäftigung und  auskömmlichen  Freisen  während  des 
ganzen  Jahre«  ein  verstärkter  Betrieb  aufrecht  erhalten 
werden  konnte,  «o  daß  die  Erzeugung  höher  war  al« 
je  zuvor.  Bei  1 2  250,55  ,M  Vortrag  zeigt  die  Gewinn- 
und  Verlu«treclinting  nach  Berücksichtigung  sämtlicher 
rnkoHteii  usw.  sowie  der  mit  23  745,67  ..4  angesetzten 
Abschreibungen  einen  Keinerlös  von  129  066,16  »4,  der 
«ich  durch  Zuwendung  zur  Rücklage  auf  96  583,18  .« 
vermindert.  Au«  diesem  Betrage  werden  70  440.4 
(I24/«)  Dividende  verteilt,  während  die  übrigen 
26149,18.4  in  neue  Rechnung  verbucht  werden. 

Bielefelder  Maschinenfabrik  vorm.  Dirkopp  k 
Co.  In  Bielefeld.  —  Nach  dem  in  der  Hauptver- 
sammlung vom  vorigen  Monats  erstatteten  Berichte 
des  Vorstandes  war  das  (  nternehineii  im  letzten  Be- 
triebsjahre voll  beschäftigt,  ohne  daß  die  Arbeit 
sonderlich  gedrängt  hätte.  Die  Uewinnreehnung  er- 
gibt bei  18012,77  (im  Vorjahre  7  525,8»»)  Jt  Vortrag 
und  09  99!»  *  Erlös  durch  den  Verkauf  der  Fabrik 
Oldesloe  nach  Abzug  der  l'nkosten,  Abschreibungen  usw. 
einen  reinen  l'eberschuB  von  948  137,3"  (938  803,03) , «. 
Hiervon  werden  60  759,35  (»>OH5o,2H>  *  dem  Aufsiehts- 
rate  vergütet,  100000  (wie  i.  V.)  für  Neuaufwcn- 
diingen  zurückgestellt.  1O0O0  .4  (wie  i.  V.)  dem  Be- 
amten- und  Arbeiter- Unterstützung»-  und  Pcnsioiia- 
bestande  zugeschrieben,  75O00O  ,4  (wie  i.  V.  25°/.) 
Dividende  ausgeschüttet  und  27  37*,»»2  .4  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen. 

•  Erst  nachträglich  bei  der  Redaktion  eingegangen. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Ausxng  ans  dem  Protokoll 

Sbrr  dl« 

TorsUndssltsnng  am  Freitag,  den  14.  Februar  1908, 
nachmittags  3  l'hr  in  der  Städtischen  Tonhalle 
cn  Düsseldorf. 

Eingeladen  ist  durch  Schreiben  vom  80.  Januar  mit 
nachstehender  Tagesordnung : 

1.  Zusammensetzung  des  Vorstandes  für  I90H  und 
Verteilung  der  Aemtor. 

2.  Vorlage  der  Abrechnung  für  1907  und  Aufstel- 
lung des  Voranschlages  für  19H8. 

3.  Bestimmung  des  Tages  und  der  Tagesordnung 
der  nächsten  Hauptversammlung. 

4.  Bericht  über  den  Stand  der  verschiedenen  Kom- 
missionsarbeiteu. 

5.  Vorlage  wegen  Erweiterung  der  Geschäftsräume 
bezw.  Neubaues  eines  (leschäftshauses. 

Anwesend   sind  die   IUI.:    Kommerzienrat  Sprin- 
gorum,    Kommarzienrat    Brügmann,  Dabl, 


Dr.-Iug.  h.  e.  G  il  1  Ii  a  u  sc  n,  Geh.  Kommerzienrat 
Dr.  -  Ing.  h.  c.  Haarmann,  Helm  holt/., 
Kint/.  le,  Kommerzienrat  Klein,  Geheimrat 
Krabler,  Dr.-Ing.  h.  c.  Fritz  W.  I.  ürmatin, 
Reg.-  und  Baurat  Mal  Iii  es.  Herrn.  Röchling, 
Sc  halt  c  n  b  rand  ,  Dr.-Ing.  b.c.  Sc  Ii  r  öd  t  er, 
Ochcimrat  S  e  r  v  a  e  s  ,  W  e  i  n  1  i  g ,  I  iebeimrat  W  e  y  - 
land,  ferner  Vogel,  Dr.-Ing.  Petersen, 
Dr.-Ing.  » 1  e  i  g  e  r  .  Lemke,  B  r  o  u  « i  n  g. 

Entschuldigt  sind  die  HH.:  Ast  hö  wer,  Niedt,  Kom- 
merzienrat Kamp,  (ich.  Kommerzienrat  Baare, 
Baurat  Beukeuberg,  Dr.  Beniner,  Kom- 
merzienrat Bökcr,  Kommerzienrat  Brauns, 
Bucek,  »icheiiiirnt  I.ucg,  Mocco,  Masseuez, 
Meier,  M  et/,  Kommer/ieiirat  Oswald,  R  e  u  «c  h  , 
Seh  uster,  Kommerzienrat  l  g«''. 

Den   Vorsitz  führt   Hr.  Kommerzienrat  S  p  r  i  ri  - 

goru  m. 

Verhandelt  wird  wie  folgt: 

Zu  Funkt  1  wird  als  Vorsitzender  Hr.  Kom- 
merzienrat    Sp  riugor  um    durch    Zuruf  wieder- 
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gewählt;  als  erster  stell vertretender  Vorsitzender  an 
Stelle  dos  Hrn.  Asthöwer,  der  gebeten  hatte,  von 
fleiner  Wiederwahl  abzusehen,  Hr.  I>r.-Ing.  Gill- 
hau  Men,  als  zweiter  stellvertretender  Vorsitzender,  in 
Gemäßheit  der  früheren  Abmachung,  wonarh  dieser 
Posten  im  regelmäßigen  Turnus  zwischen  den  Ver- 
tretern der  Eisenhütten  Obcrschlesien  und  Südwest 
wechseln  «oll,  der  zeitige  Vorsitzende  der  Eisenhütte 
Südwest,  Hr.  Generaldirektor  Max  Meier  in  Differ- 
dingen.  Als  Kassenführer  wird  Hr.  S  eh  alten - 
hrand  gewählt,  da  Hr.  Kommerzietirat  Kamp  mit 
Rücksicht  auf  seine  liovorstehende  l'ebcrKiedlung 
naeb  Berlin  eine  Wiederwahl  ablehnt. 

In  den  Vorstands-Aussehuß  werden  gewühlt  die 
drei  Vorsitzendon  und  außerdem  dio  Hll.:  Ast hö wer, 
Kommorzienrat  B  a  a  r  e  .  K  i  n  tzlc,  (ieh.-Kat  Krab- 
ler, S <•  Ii  a 1 1 o  n  h  ran  d.  In  die  literarische Kominission 
werden  die  Mitglieder  des  Vorstands- Ausschusses  und 
die  HH.  O.  Helmholtz  und  Dr.-lng.  h.  c  Lürmann 
gewählt. 

Zu  Punkt  2  erstattet  der  Geschäftsführer  den 
Kassenbericht  für  das  Jahr  1  !*<»?;  die  Versammlung 
nimmt  hiervon  Kenntnis  und  setzt  den  Voranschlag 
für  das  Jahr  1908,  abschließend  in  Kinnahmo  und  Aus- 
gabe mit  21)8  OOU.*,  fest. 

Zu  Punkt  'A  wird  beschlossen,  die  nächste  llaupt- 
versammlung  am  Sonntag,  den  A.  Mai  d.  J.,  in  der 
Stadtischen  Tonhalle  abzuhalten  and  auf  die  Tages- 
ordnung neben  den  regelmäßigen  geschäftlichen  An- 
gelegenheiten zu  setzen  : 

1.  einen   Vortrag  vou  Dr. -Ing.  Walter  Conrad 
in  Wien  Uber  elektrische  Schmelzöfen; 

2.  einen  Vortrag  von  Ohcringeuicur  Regen  bogen 
in  Sterkrade  Uber  Tiirho-Geldäse. 

Gleichzeitig  wird  beschlossen,  die  Herbstrersammlung 
am  <;.  Dezember  d.  J.  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu 
Düsseldorf  abzuhalten. 

Zu  Punkt  f>,  der  hierauf  zur  Verhandlung  kommt, 
berichtet  der  Geschäftsführer  über  die  durch  die  stan- 
dige Steigerung  des  Geschäftsverkehrs  entstandene 
Notwendigkeit  der  Ausdehnung  der  Geschäfts-  und 
Hihliothcksräumc. 

Nach  eingehender  l<cs|>rcchung  und  Besichtigung 
der  vorliegenden  Pläne  erklärt  sich  der  Vorstand  im 
Prinzip  einstimmig  für  die  Notwendigkeit  eines  Neu- 
baues an  anderer  Stelle;  er  setzt  eine  Kommission 
ein,  bestehend  aus  den  HH. :  Springorum,  Haare, 
Ho  u  k  enberg,  Rrüg  ma  nn,  Gill  hausen,  Kintzle, 
Krabler,  Mathies,  Meier,  Niedt  und  Röch- 
ling; die  Kommission  hat  die  Aufgabe,  die  Frage 
des  Hanert  und  der  ItcHclinffiing  der  Geldmittel  zu 
prüfen  und  dem  Vorstande  demnächst  eine  entsprechende 
Vorlage  zu  unterbreiten. 

Zu  Punkt«;  gelaugt  ein  Schreiben  des  Hrn. 
Hundelsininisters  Delbrück  zur  Vorlage,  in  dem  der 
Verein  zur  Entsendung  von  zwei  Vertretern  für  eine 
Konferenz  betr.  Vorschriften  für  Starkstromanlagen, 
die  am  22.  Februar  d.  J.  in  Merlin  stattfindet,  auf- 
gefordert wird.  Der  Vorstand  wühlt  als  Abgesandte 
des  Vereines  die  Hll.  Hörnecke  vom  llörder  Ver- 
ein und  G  e  h  n  i  s  c  h  von  der  Gewerkschaft  Deutscher 
Kaiser. 

Der  Reitrag  des  Vereines  an  das  Deutsche  Mu- 
seum in  München  wird  von  100  »  auf  Htm.«  jähr- 
lich erhöht. 

Die  Herichtcrstattiing  zu  Punkt  4   der  Tagesord- 
nung wird  abgesetzt. 

Da  Weiteres  nicht  zu  verhandeln  war,  erfolgt  um 
('.  I  hr  Schluß  der  Vorstiuidiiitziing. 

Il«-r  Vonltirmt.- :  O.c  «•-■cliltWu'hrrr: 

gez.  Springorum.         gez.  SrhrSdter. 


Für  die  VerelnsblblloUiek  sind  eingegangen  : 

(Die  Einsender  (lad  durch  *  beseiehnei.) 

Rheinischer  Dampf keascl  -  V  Überwachung«»- 
V  e  r  e  i  n  •  C  5 1  n  - 1)  ü  s  a  e  1  d  o  r  f :  Dreißigster  Gesckaf t»  - 
Bericht,  1W6/07. 

Zum  Jubiläum  der  „Adolfehätte'  bei  Üillenbut  g. 
(Direktor  J.  Frank  Adolfshütte.] 

Die  Einsendung  der  vorgenannten  Festschrift  gibt 
der  Geschäftsstelle  Veranlassung,  darauf  hinzuweisen, 
wie  wichtig  derartige  Veröffentlichungen  für  spätere  ge- 
schichtliche Forschungen  and  somit  auch  für  die  Ver- 
einsbibliothek, die  einen  Sammelpunkt  der  ganzen 
oisenhüttenmännischen  Literatur  bilden  soll,  sind.  Sie 
bittet  daher  sowohl  die  Voreinsmitglieder  als  auch 
die  Leiter  unserer  Eisenhüttenwerke,  bei  allen  Ue- 
legeobeiten,  zu  denen  Festschriften,  Gedenkbücher 
und  sonstige  Werke  ähnlicher  Richtung  erscheinen, 
auf  die  Zuweisung  je  eine»  Exemplars  an  die  Ver- 
einsbibliothek  bedacht  zu  sein. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  Geschäftsstelle. 

Neudruck  des  Mttgl teder rentelehnlsses  «r  1908. 

Das  neue  Mitgliedorverzeicbnis  für  1908  soll  im 
März  d.  J.  erscheinen.  An  unsere  Mitglieder  ergeht  da- 
her das  Frauchen,  alle  Aendcrungen  —  Stand,  Wohn- 
ort usw.  —  die  bisher  noch  nicht  gemeldet  sein  sollten, 
der  Geschäftsstelle  bis  zum  25.  d.  M.  mitzuteilen, 
damit  sie  noch  Aufnahme  im  neuen  Mitglioderverzeich- 
nisse  finden  können. 

Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Fischer,  Albert,  Ingenieur,  Soden  i.  Taunus. 
Haselhoff,   Emil,  Dipl.-Ing.,   Ing.  bei  der  Fa.  Stabl- 

uml  Walzwerk  Rendsburg,  Rendsburg. 
Heurieh,  Ludte.,  Dipl.-Ingenicur,  Metz,  Marcbantstr.il. 
Schmilz,  J.,  Oberingenieur  und  Prokurist  der  Kalker 

Werk/eugmaschinenfahrik  Rreuer,  Schumacher  &  Co.. 

Akt.-Ges.,  Kalk  b.  Cßln. 
Schweitzer,  Faust,  Ing.,  Betriebsleiter  des  Walz-  und 

Puddolwerkes  der  Gestcrr.  -  Alpinen  Montan  -  Ges., 

Kindberg,  Steiermark. 

Neue  Hitglieder. 

Auhagen,   Heinrich,    Oberingenieur   bei   der  Firma 

Alplions  t'ustudis,  Wien  IV/1,  Wienstr.  AI. 
Decken,  Heinrich,  Prokurist  bei  der  Firma  Carl  Spaeter, 

(i.  in.  b.  IL,  Duisburg,  Mülheimerstr.  141. 
Emmel,  Carl,  Gießerei-Ing.,  Gießoreichef  der  L.  von 

Hellsehen  Eisenwerke,  Olton,  Schweiz. 
Lob,  Wilhelm,  in  Firma  Lob  &  Kluckeu,  Duisburg, 

Cremerstr.  77. 
Luit,  Ernst,  Rcgieriingsbaumeister,  Kiel,  Goethostr.  2:t. 
Sdoellmann,    (iustao,    Prokurist   bei  der   Firma  Carl 

Spaeter,  G.  m.  h.  IL,  Duisburg,  Mereatorstr. 
Straff,  S.,  Obcringcnicur,  Rhcvdt  (Rheinl.l,  Königstr. ,rr2. 
Theegarten,  Paul,  Teilh.  der  Firma  Schulz  &  Thee- 

garten,  G.  m.  b.  IL,  Ingenieurbureau,  Trier. 

Rei  Schluß  der  Redaktion  geht  die  erschütternde 
Nachricht  ein,  daß  das  langjährige  Mitglied  des  Ver- 
eines, Hr.  Kotnmerzienrat 

Rudolf  HegenMChetdt 

in  der  Frühe  des  17.  Februar  den  Folgen  einer  Ope- 
ration erlegen  ist.  Der  Verdienste  des  Verstorbenen 
um  den  llauptverein  wie  um  die  „Eisenhütte  Ober- 
schlesien- werden  wir  in  einem  Nachrufe  noch  gedenken. 
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Nr.  9.  26.  Februar  1908.  28.  Jahrgang. 

Krankenkassen  und  Krankenfürsorge.* 

Von  Kommerzicnrnt  Moritz  Böker  in  Remscheid. 


Das  furchtbare  Attentat  auf  den  greisen 
Kaiser  Wilhelm  I.  am  Nachmittage  des 
2.  Juni  1878  wirkto  wie  ein  gewaltiger  Blitz 
in  dunkler  und  schwüler  Atmosphäre ;  in  grellem 
Lichte  wurde  die  Verwüstung  beleuchtet,  welche 
die  wilde  Agitation  der  Sozialdemokratie  in 
den  70  er  Jahren  im  Geiuüte  des  Volkes  au- 
gerichtet hatte. 

Ich  war  zufällig  in  Berlin  anwesend  an 
jenem  Nachmittage  und  habe  die  Empfindung 
der  lahmenden  Trauer,  die  sich  auf  die  ganze 
Bevölkerung  legte,  noch  heute  in  lebhafter  Er- 
innerung; die  Straßen  wurden  leer  und  die  Theater 
waren  am  Abend  nicht  besucht.  In  der  Stille, 
die  an  jenem  Abend  überall  herrschte,  bemlich- 
tigte  sich  jedermanns  die  ITeberzeugung,  daß  es 
so  nicht  weiter  gehen  könne  in  der  Verhetzung 
der  verschiedenen  Gesellschaftsschichten ;  es  reifte 
der  Entschluß  im  Einzelnen  wie  bei  der  All- 
gemeinheit, zur  Besserung  der  Verhältnisse  bei- 
tragen zu  helfen. 

Diese  Empfindung  in  unserem  Volke  fand 
ihren  klaren  Ausdruck  in  der  denkwürdigen 
Botschaft  des  alten  Kaisers  Wilhelm  vom  17.  No- 
vember 1881,  durch  die  die  deutsche  Sozialpolitik 
eingeleitet  wurde.  In  schneller  Aufeinander- 
folge entstanden  die  grollen  Volksversicherungen. 
Kranken-,  Fnfall-,  Alters-  und  Invaliden -Ver- 
sicherung; sie  sind  heute  für  das  werktätige 
Volk  durchgeführt. 

Mit  diesen  Einrichtungen  sind  indes  die 
sozialen  Flüchten  den  unbemittelten  Standen 
gegenüber  noch  nicht  erfüllt,  aber  die  Rücksicht 
auf  die  Unglelchiuäßigkeit  der  Verhältnisse  und 

*  Vorgetragen  vor  der  Hauptversammlung  der 
Eisenhütte  Südwest,  Zweigvereines  des  Verein*  deutscher 
Eiscnliüttenleute,  in  Saarbrücken  am  !).  Februar  l'J«>S. 
Hierdurch  wird  eine  Reihe  von  Vorträgen  über  alle 
Gebiete  der  Arbeiterwoblfalirt  und  -fürsorge  einge- 
leitet, die  der  Vorstand  der  Eisenhütte  Südwest  in 
dankenswerter  Weise  beschlossen  ond  deren  ersten 
Hr.  Koniiiieriienrat  Büker  in  freundlichem  Entgegen- 
kommen übernommen  hatte.  Die  Redaktion. 

IX... 


die  Leistungsfähigkeit  der  Industrie  gebietet, 
mit  den  gesetzlichen  Maßnahmen  nicht  allzu 
rasch  vorzugehen,  und  so  bleibt  der  privaten 
Initiative  noch  ein  weites  Faid  in  der  Weiter- 
entwicklung der  Arbeitorfiirsorge  über  die  ge- 
setzlich festgelegte  Mindestleistung  hinaus  gemäß 
der  von  unserem  jetzigen  Kaiser  geschaffenen 
Losung:  „Wirke  im  Andenken  an  Kaiser  Wilhelm 
den  Großen1". 

Diejenigen,  die  mit  dem  werktätigen  Volke 
am  unmittelbarsten  in  Berührung  kommen,  sind 
natürlich  in  erster  Linie  berufen,  in  diesem 
Sinne  zu  wirken,  es  sind  das  die  Werksleiter 
mit  ihrem  Stabe  von  Ingenieuren,  Meistern  und 
Wohlfahrtsbeamten.  Ich  befinde  mich  in  voll- 
kommener Uebereiustimmung  mit  dem  Vorstande 
Ihres  Vereins,  wenn  dieser  es  für  angebracht 
halt,  in  einer  Reihe  von  Vortragen  über  Form 
und  Geist  der  staatlichen  und  der  sich  daran 
anschließenden  privaten  Wohlfahrtseinrichtungen 
das  Verständnis  und  das  Interesse  vor  allem  der 
Herren  Ingenieure  hierfür  zu  erwecken. 

Hr.  Direktor  W  ei  n  1  i  g  hat  mich  aufgefordert, 
die  Reihe  dieser  Vortrage  mit  einem  solchen  über 
die  Krankenversicherung  und  die  daraus  zu  ent- 
wickelnde weitere  Wohlfahrtspflege  zu  eröffnen; 
indem  ich  diesem  Wunschi'  gerne  nachkomme, 
raiiehte  ich  Ihnen  nun  keine  Auslegung  des  Ge- 
setzes und  seiner  Einzclbestimmungeti  geben, 
sondern  Ihnen  lediglich  einige  Beobachtungen 
und  Erfahrungen  über  die  Wirkungen  des  Ge- 
setzes, namentlich  in  beziig  auf  die  augenblicklich 
sehr  im  Vordergrunde  des  Interesses  stehende  Arzt- 
frage, mitteilen,  und  die  Art,  wie  sich  in  meinem 
engeren  Hciinats-  und  persönlichen  Wirkungs- 
kreise die  private  Weiterbildung  der  Fürsorge 
für  die  erkrankten  Mitglieder  der  Krankenkasse 
und  ihrer  Angehörigen  gestaltet  hat.  Haupt- 
sachlich kommen  die  Verhältnisse  der  Klein- 
industrie  in  Frage.  Ich  muß  allerdings  fürchten, 
daß  vielen  von  Ihnen  nichts  Neues  gebracht 
wird.  al>er  vielleicht  gibt   Ihnen  die  eine  oder 

1 
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andere  Mitteilung  doch  eine  willkommene  An- 
regung. 

Die  Krankenversicherung  war  im  Westen  der 
Monarchie  nichts  Neues,  in  den  alten  Industrie- 
zentren bestanden  sowohl  für  einzelne  Werke 
wie  auch  für  eine  -Gesamtheit  von  Erzeugungs- 
stätten  Hilfskassen  für  den  Fall  von  Krankheit 
und  Tod  der  Mitglieder.  Im  Bergischen  Lande 
gibt  es  Hilfskassen,  sogenannte  „Sterbeladen" 
(in  Remscheid  allein  42  mit  40  000  Mitgliedern 
und  '/«  Million  Mark  Vermögen),  die  weit  über 
100  Jahre  alt  sind  und  heute  noch  sehr  stark 
von  der  Bevölkerung  benutzt  werden. 

Die  bei  Erlaß  des  Gesetzes  über  die  Kranken- 
versicherung bestehenden  Kasseu  mußten  sich 
den  Bestimmungen  des  Gesetzes  gemäß  um- 
gestalten, die  bereits  angesammelten  Vermögens- 
bestände wurden  entweder  der  umgestalteten  Kasse 
überwiesen  oder  als  besondere  private  Hilfs- 
fonds weiter  verwaltet.  Das  letzte  war  wohl 
das  Klügere,  da  die  Aerzteschaft  häufig  auf  die 
hoheu  Rücklagen  mit  dem  Bemerken  hingewiesen 
hat,  dali  dieselben  zum  Teil  aus  ihnen  ent- 
gangenem Lohne  bestanden.  Die  aus  privater 
Initiative  hervorgegangenen  Kassen  waren  in 
der  Kegel  von  dem  Werksleitor  selbst  oder 
einem  durch  ihn  ernannten  Beamten  in  Ver- 
trauensstellung und  einer  Anzahl  ernannter  oder 
gewählter  Versicherten  verwaltet;  ein  Miü- 
klang  in  dieser  Verwaltung  war  nie  bekannt 
geworden. 

Der  Gesetzgeber  hat  darum  seinerzeit  auch 
nicht  daran  gedacht,  daß  die  den  Versicherten 
zugebilligte  Majorität  in  der  Selbstverwaltung 
zu  einer  mißbräuchlichen  Anwendung  derselben, 
zu  anderen  als  den  beabsichtigten  Zwecken  der 
Einrichtung  führen  könnte.  In  den  Betriebs- 
krankenkassen sind  die  Verhaltnisse  im  allge- 
meinen auch  so  geblieben,  wie  sie  in  den  früheren 
Kassen  der  Werke  bestanden;  in  den  für  eine 
Gesamtheit  von  Arbeitsstellen  errichteten  Orts- 
krankenkassen oder  den  Kassen  für  bestimmte 
Berufsarbeiten  haben  die  Verhaltnisse  aber  eine 
vom  Gesetzgeber  nicht  vorhergesehene  Richtung 
angenommen.  Die  politische  Organisation  der 
Sozialdemokratie  hat  sich  der  Wahlen  bemäch- 
tigt und  die  Kassenvorstftnde  mit  ihr  ergebenen 
Personen  besetzt,  welche  die  den  Arbeitgebern 
gegenüber  eingeräumte  Majorität  von  -ja  gegen 
dazu  weiter  benutzen,  alle  bei  der  Kasse  zu  ver- 
gebenden Aemter  nur  zuverlässigen  Partei- 
genossen zu  übertragen.  Der  Umstand,  daß 
kein  Beamter  der  Krankenkasse,  selbst  der  Ken- 
dant  nicht,  einer  Bestätigung  durch  die  Behörde 
unterliegt,  hat  an  manchen  Stellen  zu  recht 
schlimmen  Entgleisungen  geführt.  Zu  einem 
Einschreiten  gegen  die  Kassen  fehlt  der  Behörde 
die  gesetzliche  Handhabe  zwar  nicht,  aber  in 
jedem  Falle  wird  ihr  solches  durch  die  sozial- 
demokratische Majorität  der  Generalversammlung 


äußerst  schwierig  und  im  höchsten  Grade  un- 
dankbar gestaltet. 

Die  Vcrwaltungskosten  der  Ortskrankenkassen 
wurden  meist  recht  hoch,  man  suchte  daher  die 
Kassen  durch  Ersparnisse  an  den  Ausgaben  für 
Arzt  und  Apotheke  leistungsfähig  zu  erhalten. 
Es  soll  nicht  geleugnet  werden,  daß  seitens  der 
Aerzte  anfangs  gar  zu  freigiebig  in  Verwendung 
von  Heilmitteln  verfahren  wurde,  und  es  ge- 
boten war,  dagegen  einzuschreiten.  Das  Vor- 
gehen mancher  Vorstände  von  Ortskrankenkassen 
gegen  die  Aerzte  war  indes  nicht  zu  recht- 
fertigen; in  ihrem  Machtbewußtsein  gestalteten 
sie  Bezahlung  und  Behandlung  der  Aerzte  zu 
einer  tatsächlich  unwürdigen,  was  im  Jahre  1898 
bei  den  Kemscheider  Aerzten  den  einmütigen 
Entschluß  reifte,  durch  Einstellung  der  Dienst- 
leistungen das  Joch  abzuschütteln.  Die  Not  der 
Aerzte  den  sozialdemokratischen  Vorständen  der 
Ortskrankenkassen  gegenüber  gebar  den  «Leip- 
ziger Verband  der  Aerzte". 

Die  Remscheider  Ortskrankenkasse  konnte 
damals  den  Schlag  der  Aerzte  abwehren  durch 
Einstellung  von  beamteten  Kassenärzten.  Doch 
war  die  Arbeiterschaft  mit  der  Entwicklung  der 
Dinge  durchaus  nicht  allgemein  einverstanden, 
denn  die  Versicherten  wollten  sich  nicht  jeden 
jungen  Arzt  aufzwingen  lassen  und  lieber  die 
alten  Aerzte  ihres  Vertrauens  behalten.  Auf 
Anregung  des  Bergischen  Fabrikanten -Vereins 
machte  eine  große  Anzahl  Unternehmer  von 
ihrem  gesetzlichen  Rechte  Gebrauch,  eigene  Be- 
triehskassen  zu  gründen;  sie  machten  sich  stark 
für  die  an  die  Ortskrankenkasse  zu  überlassen- 
den Beträge  der  Rücklage  und  erklärten  sich 
mit  einer  schrittweisen  Aufbesserung  des  Hono- 
rars für  die  Aerzte  einverstanden,  l'm  den 
vielen  kleineren  Werken,  die  mit  einem  ein- 
fachen Verwaltungsapparat  arbeiten,  die  Grün- 
dung und  Verwaltung  der  eigenen  Kasse  zu  er- 
leichtern, bildete  sich  eine  Vereinigung  der 
Verwaltungen  der  Betriebskassen  unter  Führung 
zweier  größerer  Werke,  die  sämtliche  erforder- 
lichen Arbeiten  gemeinsam  und  einheitlich  für 
alle  erledigten.  Es  wurden  29  neue  Betriebs- 
kassen gegründet,  die  der  Ortskrankenkasse 
Tausendo  von  Mitgliedern  entzogen. 

Mit  diesem  Schritte  hat  das  Unternehmertum 
den  Aerzten  jedenfalls  einen  großen  Dienst  er- 
wiesen, denn  dieselben  erlangten  damit  den  Vor- 
teil, daß  ihnen  erstens  das  für  jene  Mitglieder 
zu  zahlende  Honorar  erhalten  blieb,  und  daß 
zweitens  eine  entsprechend  geringere  Anzahl 
Aerzte  nach  Remscheid  gezogen  wurde,  da  diese 
über  kurz  oder  lang  alle  in  die  freie  Praxis 
übergegangen  sind.  Mit  der  gewaltigen  Erstar- 
kuug  der  Organisation  der  Aerzte  in  den  Aerzte- 
kaminern.  Ortsvereinen  und  dem  Leipziger  Ver- 
bände haben  dieselben  diese  Entwicklung  der 
Dinge  vergessen;  in  der  an  sich  durchaus  be- 
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rechtigten  Absicht,  die  Organisation  nicht  allein 
zur  Besserung  ihrer  sozialen  Stellung  den  Kassen 
gegenüber,  sondern  auch  zur  Besserung  ihrer 
Lage  in  materieller  Beziehung  zu  benutzen,  hat 
Jie  Aerzteschaft  nach  und  nach  eine  sehr  schroffe 
Stellung  nicht  allein  den  Ortskrankenkassen, 
sondern  auch  den  Betriebskrankenkassen  gegen- 
über eingenommen ;  es  sab  eine  Zeitlang  so  aus, 
als  wenn  der  Leipziger  Verband,  nachdem  man 
die  „Freie  Arztwahl"  allgemein  durchgeführt 
hatte,  zu  dem  Schlage  ausholen  wolle,  nunmehr 
sogar  die  Bezahlung  nach  Einzelleistungen  zu 
verlangen. 

Gegenüber  dem  Vorgehen  der  Aerzteorgani- 
sation,  die  auch  in  der  Gesetzgebung  Einfluß  zu 
gewinnen  sucht,  mußten  die  Kassenverwaltungen 
auch  einen  größeren  Zusammenschluß  anstreben; 
die  Verwaltungen  der  Betriebskassen  haben  daher 
vor  kurzem  in  Berlin  den  „Verband  zur  Wah- 
rung der  Interessen  der  deutschen  Bctriebs- 
krankenkassen*  gegründet  und  zur  Vertretung 
und  Förderung:  der  Betriebskrankenkassen-Inter- 
essen sich  ein  eigenes  Organ,  die  in  Essen  er- 
scheinende Halbmonatsschrift:  „Die  Betriebs- 
krankenkasse", zugelegt. 

Es  gewinnt  den  Anschein,  als  wenn  diese 
Gegenorganisation  bewirkt,  daß  man  die  be- 
sonneneren Elemente  in  der  Aerzteschaft  wieder 
zu  Wort  kommen  laßt;  wir  konnten  wenigstens 
die  erfreuliche  Wahrnehmung  machen,  daß  es 
von  der  Forderung  der  Bezahlung  nach  Einzel- 
leistungcn  plötzlich  stille  wurde. 

Bei  uns  in  Itemscheid  sind  die  Vertrüge  mit 
den  Aerzten  unter  Zugrundelegung  des  bisherigen 
Pauschalsatzes  (  von  4  für  das  unverheiratete 
und  12  ./£  für  das  verheiratete  Mitglied)  ver- 
längert worden,  allerdings  mit  der  Bestimmung, 
daß  Nachtleistungen  nach  den  Mindestsätzen  der 
Medizinaltaxe  zu  bezahlen  sind.  Ich  möchte  nun 
ausdrücklich  bemerken,  daß  nach  meinen  Erfah- 
rungen die  Zahlung  nach  Einzelleistungen  über- 
haupt ausgeschlossen  ist,  jedenfalls  würden  alle 
Kassen  sofort  die  Gewährung  des  freien 
Arztes  an  die  Angehörigen  der  Mitglieder  fallen 
lassen  müssen. 

Meine  Finna  hatte  lange  vor  Einführung  der 
staatlichen  Krankenversicherung  eine  Kranken- 
kasse für  ihre  Angestellten  und  Arbeiter  einge- 
richtet, der  auch  diejenigen  Angestellten  ange- 
hörten, die  mehr  als  2000  Jt,  Jahreseinkommen 
hatten,  da  ja  diese  Unterscheidungsgrenze  erst 
durch  den  staatlichen  Versicherungszwang  ent- 
standen ist.  Diese  Beamten  mit  einem  Einkom- 
men von  mehr  als  2000  «j£  hatten  das  gesetz- 
liche Recht,  in  der  staatlich  eingerichteten  Kasse 
als  freiwillige  Mitglieder  zu  verbleiben,  und 
machten  davon  auch  Gebrauch.  Nun  führten 
spater  die  Aerzte  vielfach  darüber  Beschwerde, 
daß  sie  die  hesser  gestellten  Beamten  zu  den 
billigen  Pauschalsatzen  behandeln  müßten,  die 


doch  nur  den  Mindergelöhnten  zugute  kommen 
sollten.  Um  den  Aerzten  entgegenzukommen, 
gründete  meine  Firma  1899  eine  Beamten- 
Krankenkasse  lediglich  zur  Versicherung  gegen 
die  Ausgaben  für  Arzt  und  Apotheke  und  zur 
Deckung  der  Beerdigungskosten  in  Form  eines 
Sterbegeldes. 

Die  Aerzte  verlangten  die  Zahlung  nach 
Einzellci8tung,  wie  üblich  bei  Leuten  in  einer 
Lebenslage  gleich  der  unserer  Angestellten.  Im 
ersten  Jahre  betrug  das  Aerztehonorar  bezw.  die 
Ausgabe  für  die  Aerzte  1 9  r  H  für  den  Versicherten, 
stieg  dann  rasch  und  hat  heute  den  Satz  von 
über  50  ._■((,  für  den  Versicherten  und  das  Jahr 
erreicht.  Die  Erklärung  hierfür  ist  darin  zu 
erblicken,  daß  das  Maß  Ärztlicher  Hilfeleistung 
an  sich  unbeschränkt  ist,  und  wenn  Versicherte 
wie  Aerzte  kein  Interesse  daran  haben,  dieselbe 
in  vernünftigen  Grenzen  zu  halten,  so  wachsen 
die  Ausgaben  eben  ins  Unerschwingliche.  Auch 
unter  den  Aerzten  mehren  sich  heut«  die  Stim- 
men, die  auf  die  Wirkungen  der  freien  Arzt- 
wahl in  obigem  Sinne  hinweisen. 

Es  Ist  zu  hoffen,  daß  die  besonneneren  Ele- 
mente unter  den  Aerzten  den  Leipziger  Verband 
veranlassen,  in  ein  ruhigeres  Fahrwasser  einzu- 
lenken, damit  nicht  allein  die  anfanglichen  und 
späteren  obligatorischen  und  fakultativen  Be- 
stimmungen des  Gesetzes  durchgeführt,  sondern 
auch  unter  Mitwirkung  der  Arbeitgeber  eine 
weitere  Ausbildung  der  Arbeiterfürsorge  ermög- 
licht werden  kann.  In  erster  Linie  gehört 
hierzu  ein  harmonisches  Zusammenarbeiten  von 
Aerzten  und  Kassenvorstftnden,  dem  hoffentlich 
sich  nichts  mehr  in  den  Weg  stellt,  nachdem 
die  Aerzte  sich  eine  Position  erkämpft  haben, 
die  in  sozialer  und  materieller  Beziehung  gegen 
früher  sehr  bedeutend  gebessert  erscheint. 

Ich  wende  mich  jetzt  derjenigen  Fürsorge 
zu,  die  im  Anschluß  an  die  Erweiterung  der 
gesetzlichen  Bestimmungen  dringend  wünschens- 
wert, aber  vorläufig  der  privaten  Initiative  über- 
lassen ist.  Ich  nehme  hierbei  an,  daß  die  Aus- 
dehnung der  unentgeltlichen  Ärztlichen  Hilfe  auf 
die  Angehörigen  ziemlich  allgemein  bereits  in 
die  Satzungen  der  Kassen  aufgenommen  ist. 
Zahlreiche  Kassen  meines  Bezirkes  gewahren 
bei  Erkrankung  der  Angehörigen  die  Hfllfte  der 
Arzneikosten.  Solche  ganz  frei  zu  geben,  halte 
ich  für  verfehlt,  da  die  erforderliche  Wert- 
schätzung der  Heilmittel  nur  durch  die  Anteil- 
nahme an  deren  Bezahlung  gesichert  bleibt. 

Die  sich  auf  die  gesetzlichen  Bestimmungen 
aufbauende  weitere  private  Fürsorge  ist  nun  zu 
unterscheiden  in  solche,  welche  die  einzelne 
Kasse  zu  leisten  vermag,  und  in  solche,  welche 
nur  die  Gemeinsamkeit  eines  größeren  Bezirkes 
schaffen  kann.  Für  Aufgaben  in  letztcrem  Sinne 
ist  bei  uns  im  Jahre  18N5  der  „Bergische  Ver- 
ein  für  Gemeinwohl"   geschaffen  worden,  dem 
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einige  Jahre  später  der  „Linksrheinische  Verein" 
gefolgt  ist.  In  derselben  Richtung  ist  der  vor 
kurzem  ins  Leben  gerufene  „Verein  für  Säug- 
lingsfürsorge im  Regierungsbezirk  Düsseldorf* 
zu  nennen. 

Was  nun  zunächst  die  dem  einzelnen  Werke 
von  beschränktem  Umfange  möglichen  Leistungen 
anbelangt,  so  kann  die  Krnnkenfürsorge  außer- 
ordentlich erweitert  werden  dadurch,  daß  dein 
Vorstande  Krankenschwestern  unterstützend  zur 
Seite  trelen.  Die  Kosten  für  eine  Schwester 
dürften  sich  einschließlich  Wohnung  und  Ver- 
pflegung auf  etwa  1  "200  f.  im  Jahre  belaufen, 
ein  Betrag,  der  in  Anbetracht  der  segensreichen 
Wirkungen  gewiß  nicht  groß  in  die  Wag- 
schale füllt. 

Mit  Hilfe  der  Krankenschwester  kann  oine 
sehr  wertvolle  Hinrichtung  geschaffen  werden, 
das  ist  die  Wöchnerinnen-  und  die  Krankenpflege 
in  den  Familien.  Die  Wöchnerinnenpflege  be- 
zweckt nicht  nur  die  Pflege  der  Wöchnerinnen, 
sonilern  auch  deren  vollständige  Entlastung  von 
der  Pflege  ihrer  Kinder  und  der  Versorgung 
ihres  Haushaltes;  die  Dauer  dieser  Pflege  ist  in 
der  Regel  auf  10  Tage  festgesetzt.  Zu  den 
größten  Schilden  der  Volksgesumlheit  gehören 
unzweifelhaft  die  mit  dem  mangelhaften  Wochen- 
bett zusammenhangenden  Frauenkrankheiten;  in 
der  Verhütung  derselben  durch  die  Wöchnerinnen- 
pflege liegt  nicht  nur  eine  große  wirtschaftliche 
Ersparnis  für  den  Familienvater,  sondern  seihst 
eine  solche  für  die  Krankenkasse.  Die  Pflege 
wird  ausgeübt  durch  Frauen  mit  der  nötigen 
Erfahrung  und  den  erforderlichen  Eigenschaften, 
ihre  Auswahl  und  Beaufsichtigung  erfolgt  durch 
die  Krankenschwester.  Verbandstoffe,  Bade- 
waunen.  Desinfektionsmittel  liefert  das  Depot  in 
der  Unfallstation  des  Werkes.  Die  Pflegerinnen 
werden  in  erster  Linie  aus  Angehörigen  der  Ar- 
beiter (Arbeiterwitwen  zumeist)  entnommen,  sie 
erhalten  bei  freier  Beköstigung  einen  Tagelohn 
von  2  ,£  Der  Familienvater  beteiligt  sieh  an 
den  Kosten  der  Pflegerin  mit  0/2  ft  i'  bis  1  .  it 
taglich,  je  nach  seinem  Verdienst.  Die  Pflege- 
rinnen werden  in  gleicher  Weise  den  Arbeiter- 
familien zur  Verfügung  gestellt  in  Füllen,  wo 
schwerkranke  Frauen  dem  Haushalte  nicht  vor- 
stehen können  und  eine  andere  Hilfe  von  dem 
Ehemann  nicht  beschafft  werden  kann. 

Anschließend  an  die  Wöchtierinnenpflege  ergibt 
sich  eigentlich  von  selbst  die  Fürsorge  für  die 
Säuglinge.  Der  in  Düsseldorf  gegründete  Verein 
für  Säuglingsflirsorge  kann  selbstredend  nicht 
die  eigentliche  Pflege  ins  Auge  fasst-n ;  er  will 
und  muß  sich  darauf  beschranken,  die  l'rsachen 
der  großen  Säuglingssterblichkeit  festzustellen, 
die  Abwehrmittel  auf  wissenschaftlichem  Wege 
zu  finden  und  für  eine  sachgemäße  Anwendung 
derselben  und  Pflege  im  einzelnen  zu  agitieren. 
Diese  Pflege  im  einzelnen   schließt  sieh  an  die 


Wöchnerinnenpflege  an.  Wer  diese  in  Anspruch 
zu  nehmen  beabsichtigt,  und  das  geschieht  bei 
25°  n  der  Geburten  in  unseren  Arbeiterfamilien, 
hat  das  zu  erwartende  Ereignis  eine  Zeitlang 
vorher  bei  der  Schwester  oder  auf  dem  Wohl- 
fahrtsbureau anzuzeigen,  damit  eine  Pflegerin 
vorgemerkt  wird.  Es  kann  dabei  der  Familie 
schon  ein  kurz  gehaltenes  Merkblatt  für  ihr 
Verhalten  eingehändigt  werden ;  während  der 
Wochcuzeit  gibt  die  Pflegerin  ihren  Rat,  und 
später  kann  dann  die  Mutterberatungsstell  in 
Anspruch  genommen  werden,  die  am  besten  bei 
der  Krankenschwester  eingerichtet  wird,  wo  ein 
dazu  bestimmter  Arzt  seine  regelmäßigen  Sprech- 
stunden abhält.  In  erster  Linie  wird  darauf 
zu  sehen  sein,  daß  natürliche  Ernährung  des 
Kindes  durchgeführt  und  eventuell  durch  Ge- 
währung von  Stärkungsmitteln  an  die  Mutter 
als  Stillprämic  ermöglicht  wird;  in  zweiter  Linie 
muß,  wenn  das  ausgeschlossen  ist,  die  zweck- 
mäßige Ernährung  des  Kindes  vorgeschrieben 
werden  und  das  dazu  Erforderliche  nötigen- 
falls unter  Verzicht  auf  ganze  oder  teilweise 
Bezahlung  abgegeben  werden.  In  der  Haupt- 
sache wird  es  sich  hierbei  um  einwandfreie, 
möglichst  tuberkelfreie  Milch  handeln.  Meine 
Firma  hat  dieselbe  in  folgender  Weise  beschallt : 
Vor  mehreren  Jahren  machte  sich,  namentlich 
bei  unseren  Feuerarbeitern,  das  Bestreben  geltend, 
die  alkoholischen  Getränke  durch  Milch  zu  er- 
setzen. Wir  sind  diesem  Wunsche  nachgekom- 
men, haben  eine  vollkommen  eingerichtete  Milch- 
küche geschaffen  und  die  Abgabe  von  Milch  in 
drei  Ausschankstellen  mit  Frauenbedienung  auf 
dem  Werke  organisiert.  Der  Erfolg  ist  ein 
außerordentlicher  gewesen,  es  wird  jetzt  schon 
sehr  viel  Milch  anstatt  Bier  getrunken.  Wir 
haben  nun  diese  Milchanstalt  in  der  Form  er- 
weitert, daß  wir  nicht  nur  Milch  zum  direkten 
Genuß  im  Werk,  sondern  auch  in  Flaschen  für 
die  Angehörigen  abgeben,  desgleichen  für  Säug- 
linge keimfreie  Säuglingsmilch. 

Ich  hnhe  bereits  angedeutet,  daß  in  unserem 
Bezirke  der  „Bergische  Verein  für  Ge- 
meinwohl* bestrebt  ist.  durch  gemeinsame 
Besprechungen  anregend  für  seine  sozialpoliti- 
schen Bestreitungen  in  den  Kreisen  der  Freunde 
und  (fönner  der  unbemittelten  werktätigen  Klassen 
zu  wirken,  sowohl  in  sittlicher  wie  wirtschaft- 
licher Beziehung.  l<m  von  dem  heutigen  Thema 
nicht  zu  weit  abzuschweifen,  will  ich  mich  auch 
hier  beschränken  auf  eine  kurze  Darstellung  dessen, 
was  zur  Sicherung  und  Pflege  der  Gesundheit 
der  Arbeiter  und  ihrer  Familien  bisher  geschehen 
ist.  In  dieser  Beziehung  Ist  der  Verein  vor- 
bildlich geworden.  So  sind  seiner  Anregung 
zufolge  und  unter  seiner  Führung  bei  gleich- 
zeitiger finanzieller  Mitwirkung  der  Landesver- 
sicherungsanstalt der  Uheinprovinz  und  einer 
großen  Anzahl  von  Stiftern  aus  begüterten  Fa- 
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milien  und  Arbeitgebern  des  Bergischen  Landes 
die  Lungenheilstätte  für  Manner  in  Honsdorf 
tl40  Betten!  und  die  Frauen  -Nervenheilstätte 
in  Roderbirken  (ebenfalls  über  140  Betten)  mit 
einem  Kostenaufwande  von  etwa  l3/«  Millionen 
Mark  entstanden.  Geplant  ist  eine  Männer- 
Nervenheilstfttte  in  Dabringhausen  mit  etwa 
1  Million  Mark  Baukosten  und  beschlossen  der 
Bau  einer  Lungenheilstätte  für  Kinder  mit 
100  Betten,  die  rund  300  000  .  H-  erfordern  wird. 
In  diese  Anstalten  werden  die  bei  den  Orts- 
gruppen des  Bergischen  Vereins  für  Gemeinwohl 
sich  meldenden  Kranken-  und  Invalidenversiche- 
rungspflichtigen und  deren  Angehörige  gelegt. 
Aber  nicht  allein  in  diese  Heilstätten,  sondern 
auch  in  eine  große  Anzahl  anderer  Luftkurorte. 
Thermal-,  See-  usw.  Bader  werden  Pfleglinge 
verschickt. 

In  Remscheid  hat  sich  zuerst  die  Ka- 
li rikkrankenkasse  meiner  Firma  in  Ver- 
bindung mit  der  Laudesversicherungsanstalt  der 
eben  besprochenen  Sache  angenommen,  ihr  folgte 
kurz  darauf  der  „Verein  zur  Fürsorge  für 
kranke  Arbeiter",  der  im  Jahre  189«  ge- 
gründet wurde  und  der  heute  auf  eine  erfolg- 
reiche zehnjährige  Tätigkeit  zurückblickt. 

Alljährlich  vor  Beginn  des  Sommers  beginnt 
die  Hauptarbeit  dieses  Vereines.  Den  Kassen- 
ärzten oder  Krankenkassen,  denen  die  Aus- 
sendung eines  Lungonkrankverdächtigen,  eines 
Rekonvaleszenten  oder  einer  mit  einer  anderen 
Krankheit  behafteten  Person  in  einen  zweck- 
entsprechenden Kur-  oder  Badeort  notwendig 
erscheint,  liegt  ob.  solche  Personen  zur  Mel- 
dung bei  der  Geschäftsstelle  des  Vereines  zu 
veranlassen:  es  melden  sich  auch  natürlich  eine 
große  Anzahl  von  selbst.  Von  allen  wird  ge- 
fordert ein  arztliches  Attest,  das  sich  der  Verein 
vom  behandelnden  Arzt  beschafft.  Eine  Ober- 
hegutachtung  erfolgt  dann  noch  durch  den  Ver- 
einsarzt. Die  zur  Aussendung  Erwählten  werden, 
wenn  sie  die  Bedingungen  der  Landesversiche- 
rungsanstalt  erfüllt  haben,  dieser  zur  Ueber- 
uahme  der  Kurkosten  für  das  durch  den  Verein 
einzuleitende  Heilverfahren  durch  Aussendung 
empfohlen.  Für  diejenigen  Pfleglinge,  welche 
nur  krankenversicherungspflichtig  sind,  steuert 
die  Krankenkasse  bei  Ledigen  das  zustandige 
Krankengeld  zu  den  Kurkosten  bei,  wahrend  sie 
bei  Verheirateten  dasselbe  den  Familien  als  Unter- 
stützung überlaßt.  Wo  aber  geldliche  Beihilfen 
der  staatlichen  Arbeiter- Versicherung*  -  Organe 
nicht  zuständig  sind,  wie  z.  B.  bei  den  Familien- 
angehörigen, oder  wenn  die  Landesversicheruugs- 
anstalt  die  Uebernahme  der  Kosten  ablehnen 
muß,  dann  tritt  der  Verein  für  die  Kurkosten 
und  für  die  Familicnunterstützung  ganz  allein 
ein.  Die  Kurkosten  werden  heute  durchweg  auf 
etwa  240  *  für  den  Pflegling  oder  5,75  ,  ft 
für  den  Tag  veranschlagt.    Die  Familienunter- 


stützung belauft  sich  auf  taglich  1 .20  für 
die  Ehefrau  und  steigert  sich  je  nach  der  Anzahl 
der  zu  unterstützenden  Kinder  bis  auf  3,00  ..M. 
Danebon  wird  unter  Umstanden  die  Miete  gewahrt  : 
im  Notfalle  wird  der  Kurbedürftige  auch  mit 
Kleidern  und  Wasche  ausgestattet.  Als  Kurorte 
kommen  neben  den  genannten  Heilstatten  in  Frage 
Lippspringe  (West f.).  Königsborn.  Godesberg, 
Honnef  und  Rhöndorf  a.  Rh.,  Neuenahr,  Nau- 
heim, Kreuznach,  Wildungen,  Aachen-Burtscheid, 
Oeynhausen,  Insel  Juist  u.  a. 

Es  kamen  von  Remscheid  im  Jahre  liJOö 
zur  Aussendung  97  Mftnner.  42  Frauen,  zu- 
sammen also  1  y y  Personen  von  229,  die  sich 
gemeldet  hatten.  Soweit  eine  Kur  überhaupt 
nicht  notwendig  war,  wurden  die  Bewerber  ab- 
gewiesen, der  Rest  der  nicht  ausgesandten  Per- 
sonen wurde,  wenn  es  unheilbare  Lungetischwind- 
siiehtige  waren,  di  r  Wohlfahrtsstelle  für  chronisch 
Lungenkranke  überwiesen  —  auf  diese  komme 
ich  noch  zurück  — ,  ein  anderer  Teil  erhielt 
auf  vier  bis  acht  Wochen  sehr  reichlich  be- 
messene warme  Mittagskost.  Die  Mittel  dazu 
stiften  Freunde  und  Gönner  der  Sache  als  Ver- 
einsmitglieder, sowie  Krankenkassen;  ferner 
steuert  die  Stadt  aus  den  stadtischen  Sparkassen- 
überschüssen zu. 

Die  den  Vereinen  erwachsenden  Kurkosten 
für  Invalideiiversicherungspflichtigc  ersetzt  die 
Landesversicherungsanstalt.  Sie  werden  fragen, 
was  wird  damit  erreicht  r  Zunächst  hat  die 
Landesversicherungsanstalt  ein  wirtschaftliches 
Interesse  daran,  die  Zahl  der  Invalidenrentner 
möglichst  niedrig  zu  halten ;  sie  erreicht  es. 
indem  sie  versucht,  die  Arbeitsfähigkeit  der  er- 
krankten und  erwerbsunfähigen  Versicherten 
durch  vom  Fürsorge  verein  durchgeführte  Heil- 
verfahren wiederherzustellen  und  die  Invalidi- 
sierung der  Versicherten  auf  Jahre  hinauszu- 
schieben. Der  Verein  will  dasselbe,  laßt  sich 
aber  dabei  mehr  vom  Humanitatsgefühl  leiten, 
er  will  der  kinderreichen  Familie  den  Familien- 
vater so  lange  wenigstens  erhalten,  bis  die  Kinder 
selbst,  etwas  verdienen  können,  bei  Ehefrauen 
den  kleinen,  noch  mütterliche  Pflege  erheischen- 
den Kindern  die  fürsorgende  und  unentbehrliche 
Mutter,  bei  ledigen  jungen  Leuten  den  alters- 
schwachen Eltern  oder  kleinen  Geschwistern  den 
Ernährer  oder  die  Stütze.  Deswegen  werden 
einzelne  Leute  vier  Jahre  lang  hindurch  all- 
jährlich auf  vier  bis  sechs  Wochen  ausgeschickt. 
Solche  Kuren  tun  Wunder. 

In  ähnlicher  Richtung  wie  der  Verein  zur 
Fürsorge  für  kranke  Arbeiter  arbeitet  die  .Wohl- 
fahrtsstelle  für  chronisch  Lungenkranke* 
in  Remscheid  in  Verbindung  mit  dem  städtischen 
Tuberkulose-Fonds.  Die  Wohlfahrtsstelle  ist 
eine  Nachahmung  der  in  Frankreich  und  Belgien 
sich  bestens  bewahrenden  „dispensaires  anti- 
tuberculeux".    Die  Wohlfahrtsstelle  will  in  der 
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Tuberkulosebekämpfung  vorbeugend  wirken,  in- 
dem sie  die  Weiterverbreitung  der  Lungen- 
scbwindsucht  durch  Ansteckung  von  unheilbaren 
Lungenkranken  verhüten  will.  Rine  Kaisers- 
werther Diakonissin  besucht  die  Familien  in 
den  Wohnungen,  belehrt  den  Kranken,  wie  er 
seine  Angehörigen  vor  Ansteckung  zu  bewahren 
hat,  händigt  Spcifläschchen  und  Zahnbürste  usw., 
sowie  das  Tuberkulose-Merkblatt  dem  Kranken 
aus,  ermittelt  die  wirtschaftlichen  Verhältnisse, 
die  Wobnungs-  und  Schlafgelegenheiten,  prüft  die 
Unterstützungsfrage  und  veranlaßt,  daß  sich  der 
Kranke  und  die  lungenkrankverdächtigen  Fa- 
milienmitglieder in  der  Wohlfahrtsstelle  bei  dem 
Vertrauensarzt  zur  Untersuchung  vorstellen.  Be- 
dürftige werden  mit  Essen  uud  mit  Milch  unter- 
stützt. Fehlen  Betten,  so  werden  sie  beim  Tuber- 
kulose-Fonds vermittelt.  Bettzeug  stellt  die 
Wohlfahrtsstelle.  Ist  Hellung  zu  erwarten,  so 
wird  die  Kur  beim  Verein  zur  Fürsorge  für 
kranke  Arbeiter  oder  beim  Tuberkulose-Fonds 
eingeleitet.  Ein  Arbeitsausschuß  der  Wohlfahrts- 
stelle, in  welchem  der  Remscheider  Verein  für 
Gemeinwohl  als  der  finanzielle  Träger  der  Stelle, 
sowie  die  Frauenvereine,  die  Armenverwaltung 
und  der  Wohltätigkeitsvcrein  vertreten  sind,  leitet 
größere  Hilfsaktionen  ein.  wo  unverschuldet  Not 
in  den  tuberkulös  verseuchten  Familien  vorliegt. 
In  der  Wohlfahrtsstelle  werden  auch  die  von 
den  Schulärzten  als  lungenkrankverdachtig  be- 
fundenen Kinder  und  die  von  der  Militiir-Ersatz- 
kommi8sion  bei  der  Musterung  als  lungenkrank 
ausgemusterten  Militärpflichtigen  untersucht  und 
für  alle  diese  Personen  eventuell  ein  Heilver- 
fahren in  einer  Lungenheilstätte  beim  Tuber- 
kulose-Fonds, bei  den  Vereinen  für  Ferienkolonien 
oder  dem  Verein  zur  Fürsorge  für  kranke  Ar- 
beiter eingeleitet.  1!I0"  passierten  die  Wohl- 
fahrtsstelle etwa  200  Familien.  Die  Kosten  für 
die  Wohlfahrtsstelle  werden  aus  den  Zinsen  eines 
Stiftungskapitals,  den  Beitragen  von  Freunden  und 
Gönnern  der  Sache  aus  Bürger-  und  Arbeit- 
geberkreisen, von  der  Landesversichcrungsanstalt 
und  den  Krankenkassen  bestritten.  Die  Stadt 
spendet  einen  Zuschuß  und  dotiert  aus  Sparkassen- 
Überschüssen  den  Tuberkulose-Fonds.  Die  Kosten 
zur  ersten  Einrichtung  der  Wohlfahrtsstelle  und 
der  mit  ihr  verbundenen  Bakteriologischen  l'nter- 
suchungsstation  brachte  die  Bürgerschaft  und  das 
deutsche  Zentralkomitee  zur  Bekämpfung  der 
Lungentuberkulose  auf. 

Als  drittes  Glied  in  der  Kette  der  Tuber- 
kulosebekämpfung steht  der  erwähnte  Tuber- 
kulose-Fonds. Kr  bringt  lungenkranke  Schul- 
kinder und  die  jugendlichen  Personen  zur  Aus- 
sendung: er  hilft  mit  Betten,  Wilsche  und 
Kleidungsstücken  aus  und  wendet  dafür  jährlich 
namhafte  Betrage  auf. 

Die  Vereine  für  Ferienkolonien  habe  ich 
schon   gestreift,    sie  senden   skrofulöse  Schul- 


kinder in  Solbader;  sie.  werden  von  der  Bürger- 
schaft und  der  Stadt  unterstätzt,  jedes  Kind 
erfordert  etwa  60  J(>  Kurkosten. 

Die  Krankenfürsorge  ergänzen  die  Frauen- 
vereine, der  Verein  vom  Koten  Kreuz  und  der 
Vaterlandische  Frauenverein  und  zwar  durch 
Hergabe  von  Mittagessen  und  anderen  Nahrungs- 
mitteln. Wasche,  Bekleidungsstücken,  Brenn- 
materialien, Gestellung  von  Krankenpflegen 
(Nachtwachen)  durch  Kaiserswerther  Gemeinde- 
schwestern usw.  Wo  es  not  tut,  springt  auch 
der  Wohltätigkcitsverein  und  der  Unterstützungs- 
fonds des  Presbyteriums  ein. 

Hiermit  glaube  ich  das  mir  gestellte  Thema: 
„Die  Arbeiter-Krankenversicherung  und  die  sich 
daran  anschließende  private  Fürsorge*  soweit  be- 
bandelt zu  haben,  als  es  dio  mir  zugewiesene 
Zeit  gestattet. 

Auf  die  anderen  Gebiete  der  Wohlfahrts- 
pflege näher  einzugehen,  liegt  nicht  im  Rahmen 
meines  heutigen  Vortrages,  sie  sollen,  wie  ge- 
sagt, späteren  Gelegenheiten  vorbehalten  bleiben; 
ich  glaube  indes  meinen  Ausführungen  einige  allge- 
meine auf  das  Gesamtgebiet  der  Wohlfahrtspflege 
bezügliche  Bemerkungen  anschließen  zu  dürfen. 

Ich  empfehle,  die  Arbeiter  zu  den  vom  Ar- 
beitgeber freiwillig  übernommenen,  d.  h.  über 
die  gesetzlichen  Bestimmungen  hinausgehenden 
Wohlfahrt seinrichtungen  mit  Beitrflgeu  nicht 
heranzuziehen.  Dadurch  werden  Anwartschaften  . 
nicht  aber  Rechte  geschaffen;  bei  Lösung  des 
Arbeitsverhältnisses  können  von  den  Arbeitern 
keine  Ansprüche  an  die  bestehenden  Kassen  gel- 
tend gemacht  werden,  es  können  also  auch  keine 
Streitigkeiten  entstehen.  Ich  habe  gefunden, 
daß  die  Möglichkeit  des  Verlustes  der  Anwart- 
schaft, an  wohlgefüllte  Hilfskassen,  wie  er  durch 
das  Eingreifen  der  Arbeiterorganisation  iu  das 
Arbeitsverhältnis  und  durch  eine  aufgedrungene 
Unterbrechung  desselben  entstehen  kann,  die  Ar- 
beiter den  Nutzen  der  Organisation  und  ihre  Zu- 
gehörigkeit zu  derselben  kritischer  betrachten  lälit. 
als  es  sonst  der  Fall  ist.  Es  können  ja  Ver- 
hältnisse eintreten,  wo  der  Kampf  mit  der  Or- 
ganisation so  heftig  wird,  daß  die  Gewährung 
von  Wohlfahrtseinrichtungen  als  Kampfmittel 
benutzt  wird:  so  habe  ich  an  einigen  Stellen 
in  Amerika  gefunden,  daß  man  sich  dem  Terroris- 
mus der  Arbeitervereinigungen  durch  solche  be- 
dingte Wohlfahrtspflege  zu  entziehen  sucht.  So 
schlimm  ist  es  in  Deutschland  wohl  noch  nicht, 
wir  haben  im  allgemeinen  einen  viel  gleich- 
artiger zusammengesetzten  und  seßhafteren  Ar- 
beiterstamm, mit  dem  der  Arbeitgeber  sich  auf 
den  Standpunkt  stellen  darf,  daß  er  seinen  An- 
gestellten in  allen  Notlagen  sich  hilfsbereit  zeigt, 
und  dafür  ein  treues  Aushalten  bei  ihm  und  mit 
ihm  erwarten  kann. 

Ich  glaube  im  übrigen  bestimmt,  daß  unsere 
großen  Volksversicherungen  und  die  daran  an- 
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geschlossenen,  auf  die  Wohlfahrt  der  Arbeiter, 
„d.  h.  auf  die  Sicherstellung  der  Arbeiter  in 
den  Notlagen  des  Lebens"  gerichteten  Bestre- 
bungen die  Arbeitsfreudigkeit  und  Arbeits- 
leistung erhöhen  und  daß  sie  nicht  nur  ge- 
eignet sind,  die  sozialen  Gegensätze  zu  mildern, 
sondern  auch  die  Leistungsfähigkeit  der  deutschen 
Industrie  zu  steigern. 

Die  politische  Organisation  der  Arboiter, 
d.  h.  die  Sozialdemokratie,  hat  sich  durch  ihre 
Forderung  von  Unmöglichem  von  jeher  außerhalb 
jeder  Mitwirkung  an  der  positiven  Arbeit  gestellt. 

Auch  die  gewerkschaftlichen  Organisationen 
haben  sich  meines  Erachtens  bis  heute  noch 
keine  Verdienste  um  die  Förderung  der  Arbeiter- 
wohlfahrt erworben.  Wie  wenig  diese  gefördert 
wird  durch  die  einseitige  und  ausschließliche 
Agitation  für  höhere  Löhne  und  kürzere  Ar- 
beitszeit, beweist  ein  Blick  auf  die  Verhältnisse 
in  Nordamerika.  Zum  Schutze  von  Leben  und 
Gesundheit,  zur  Hilfe  im  Falle  von  Krankheit, 
Unfall,  Invalidität  und  Alter  ist  dort  zum  Teil 
noch  nichts,  zum  Teil  sehr  wenig  geschehen; 


die  mächtigen  und  stellenweise  allmachtigen  Ar- 
beiterorganisationen haben  dazu  keinerlei  An- 
regung gegeben;  selbst  in  dem  industriell  hoch- 
entwickelten StAate  Pennsylvanien  existieren 
fast  keine  gesetzlichen  Bestimmungen  für  den 
Schutz  von  Leben  und  Gesundheit  der  Arbeiter. 
Präsident  Roosevelt,  der  seinen  Landsleuten  in 
der  letzten  Zeit  manche  Wahrheit  gesagt  hat, 
klagt  in  einer  seiner  letzten  Botschaften  sein 
Volk  an:  „Die  Praxis,  die  ganze  Bürde  für  den 
Verlust  an  Leib  und  Leben  auf  das  Opfer  zu 
legen,  ist  eine  Form  sozialer  Ungerechtigkeit, 
in  der  die  Vereinigten  Staaten  in  nicht  be- 
neidenswerter Weise  hervorragen.  Die  Gesetz- 
gebung der  übrigen  industriellen  Welt  steht  in 
schlagendem  Gegensatz  zu  unserer  Rückständig- 
keit  in  dieser  Beziehung." 

Welche  Anerkennung  liegt  in  diesem  Aus- 
spruch für  unsere  soziale  Gesetzgebung.  Be- 
sonders stolz  darauf  dürfen  Sie  meine  Herren 
von  der  Saar  sein,  da  einer  der  ersten  und 
eifrigsten  Vorkämpfer  auf  dem  beregten  Gebiete, 
Frhr.  v.  Stumm,  einer  der  Ihrigen  war. 


Ueber  die  Phosphorbestimmung  im  Stahl. 

Von  Dr.  M.  Frank  und  Dr.  F.  Willy  Hinrichsen  in  Berlin. 
(Mitteilung  aus  dem  Königl.  Materialprüfungsamt  Groß- Lichterfelde.) 


Die  Frage  der  l'hospborbestimmung  im  Stahl 
ist  in  neuerer  Zeit  vielfach  bearbeitet 
worden.  Eine  allgemeine  Einigung  über  die  an- 
zuwendenden Verfahren  ist  jedoch  noch  nicht  er- 
zielt. Vor  kurzem  hat  Jörgense  n*  eine  sehr 
ausführliche,  wertvolle  Abhandlung  über  den  Ver- 
gleich der  Bestimmungen  von  Phosphorsaure  als 
Magnegiumpyrophosphat  und  als  Ainmoniumphos- 
phormolybdat  veröffentlicht,  in  welcher  der  Be- 
weis geführt  wird,  daß  die  unmittelbare  Witgung 
des  Molybdntniederachlages  an  Genauigkeit  der 
Ergebnisse  dem  Magnesiaverfahren  nachsteht. 
Immerhin  beträgt  die  Fehlergrenze  bei  der  Mo- 
lybdatfilllung  der  Phosphorsaure  in  der  Kälte 
und  unter  Vermeidung  eines  zu  großen  Ueber- 
schusses  des  Fällungsmittels  nur  etwa  1  °/o  des 
Wertes.  Die  Formel  der  Phosphormolybdänsäure 
ist  hierbei  als  \\0S  ■  24  MOj  aufzufassen. 

W*nn  somit  auch  auf  Grund  dieser  Versuche 
die  Bestimmung  der  Phosphorsfture  alsMaguesium- 
pyrophosphat  in  allen  den  Fallen  vorzuziehen 
ist,  bei  denen  es  sich,  wie  z.  B.  in  Düngemitteln, 
um  die  Ermittlung  größerer  Phosphorsäuremengen 
handelt,  ist  doch  das  Molybdatverfahren  allein 
anwendbar,  sobald  nur  sehr  geringe  Mengen 
Phosphor  zu  bestimmen  sind.    Dies  gilt  z.  B. 


•  „ZoiUchr.  für  analyt.  Chemie"  1906,  4.1,  27»; 
1907,  46,  870. 


für  die  Analyse  von  Stählen,  in  welchen  der 
Phosphorgehalt  nur  einige  hundertstel  Prozente 
betragt.  Eine  Genauigkeit  von  1  °a  des  Wertes 
ist  hierbei  naturgemäß  bei  weitem  ausreichend. 
Der  grolic  Vorteil  des  Verfahrens  liegt  darin, 
daß  ein  Niederschlag  zur  Wägung  gelangt, 
dessen  Gewicht  etwa  CO  mal  so  groß  ist  wie  der 
Phosphorgehalt.  Dementsprechend  brauchen  die 
Eiuwagen  bei  unmittelbar  gewichtsanalytischer 
Bestimmung  des  phosphormolybdänsaurcn  Am- 
moniums erheblich  kleiner  zu  sein  als  bei  nach- 
folgenderUeberführungin  Magnesiumpyrophosphat. 

Gelegentlich  der  Untersuchung  des  Phosphor- 
gehaltes  in  einer  größeren  Anzahl  gewisser 
Stahlproben  stellte  es  sich  nun  heraus,  daß  die 
von  verschiedenen  Analytikern  nach  dein  Mo- 
lybdatverfahren erhaltenen  Ergebnisse  von  ein- 
ander abwichen.  Dadurch  war  die  Aufgabe  ge- 
stellt, die  Gründe  für  diese  Unsicherheiten  auf- 
zufinden. Auf  Anregung  von  Professor  Heyn 
wurde  nun  die  Vermutung  geprüft,  daß  ein 
etwaiger  Arsengehalt  der  Stahlproben  das  Er- 
gebnis der  Phosphorsäurebestimmung  beeinflußt 
haben  könnte.  Zu  diesem  Zwecke  wurden  die 
in  Frage  stehenden  Materialien  zunächst  auf 
Arsen  untersucht.  Hierzu  diente  das  folgende 
Verfahren : 

5  g  Stahlspäne  werden  in  einem  Arsen- 
destillatiouskolbcn    mit    CT»  g    einer  schwach- 
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sauren  möglichst  konzentrierten  wasserigen  Eisen- 
chloridlösung bebandelt.  Nach  erfolgter  Ein- 
wirkung im  Sinne  der  Gleichung:  Fe  -f-  2FeCl3 
=  3FeCli,  wobei  das  Eisen  in  Lösung  geht, 
ohne  daß  Verlust  an  Arsenwasserstoff  zu  be- 
fürchten ist,  fügt  man  150  ccm  rauchender 
Salzsflure  vom  spezifischen  Gewicht  1,19  hinzu. 
Es  wird  nun  zunächst  mit  kleiner  Flamme  bei 
angeschlossenem  Kühler  so  lange  erwärmt,  bis 
die  Spane  vollständig  gelöst  sind.  Sodann 
werden  100  ccm  der  so  erhaltenen  Lösung 
schnell  in  eine  Vorlage  überdestilliert,  die  ver- 
dünnte Salzsilure  enthalt,  und  das  Destillat  mit 
Schwefelwasserstoff  gefällt.  Vorsichtshalber  kann 
man  die  Destillation  auf  Zusatz  weiterer  50  ccm 


konzentrierter  Salzsäure  wiederholen.  Jedoch 
ließ  sich  bei  den  hier  untersuchten  Proben  aus 
50  ccm  de9  so  erhaltenen  zweiten  Destillats 
keine  Nachfällung  mehr  erhalten. 

Nach  Verdrängung  des  überschüssigen  Schwefel- 
wasserstoffes durch  Kohlensaure  wird  das  Schwefel- 
arsen über  Asbest  filtriert,  mit  Salzsäure  ausge- 
waschen und  mit  zweiprozentigem  Ammoniak  in 
eine  Schale  gelöst.  Die  Lösung  wird  vorsichtig 
mit  konzentrierter  Salpetersäure  (spezifisches 
Gewicht  1,4)  oxydiert,  die  gebildete  Arsensäure 
in  der  üblichen  Weise  mit  Magnesium-Ammonium- 
chlorid  gefällt  und  als  Magnesiutnpyroarseuiat 
bestimmt. 

Folgende  Zahlen  wurden  erhalten: 


Tabelle  1.    Amen  g  ehalt  in  8 1  a  Ii  1  p  r  o  b  e  n. 


Brji-ipbnun* 
der  Prob» 

.  ] .  j . 

♦  :  •  I  • 

7 

* 

10  11 

it  13 

°/o  Amen 

0,019    0,013  1  0.019 

 \  J  

0,020    0,018  0,013 

0,01 3 

0,011 

0,03 

0,02  0,02 

0,02  0,02 

Die  untersuchten  Proben  wiesen  demnach 
sämtlich  Arsen  auf.  Der  Gehalt  an  dieser  Ver- 
unreinigung sehwankte  zwischen  0,01  und  0,08  °o 
und  betrug  im  Mittel  0.02  °;o. 

Um  festzustellen,  ob  die  Ergebnisse  der  Phos- 
phorbestimmung  mittels  Ammoniummolybdats  in 
diesen  Stählen  durch  etwaige,  Mitfällung  von 
Arsen  beeinflußt  werden  könnten,  wurde  in  den 
Proben  ü  bis  13  der  Phosphorgehalt  einmal  in 
dem  ursprünglichen  Material,  anderseits  nach 
vorheriger  Entfernung  des  Arsens  nach  dem 
nachstehend  angegebenen  Verfahren  ermittelt. 
5  g  Stahl  werden  in  Salpetersaure  oxydierend 
gelöst,  die  Lösung  zur  Trockne  eingedampft  und 
die  Nitrate  durch  Glühen  zerstört.  Da  das 
Eisen  für  die  Arsenbestimmung  als  Oxydul  vor- 
handen sein  muß,  wird  der  mit  Salzsäure  auf- 
genommene Rückstand,  der  das  Eisen  als  Chlorid 
enthalt,  zunächst  reduziert.  Zu  diesem  Zweck 
erwärmt  man  die  Lösung  auf  etwa  40  <\  trägt 
ungefähr  0,1  g  Jodkalium  ein  und  entfernt  das 
ausgeschiedene  Jod    mittels   schwefliger  Saure. 

In  die  so  erhaltene  Kisenchlorürlösung  wird 
Schwefelwasserstoff  zur  Abscheidung  des  Arseus 
eingeleitet.  Die  gefällten  Sulfide  werden  abfil- 
triert, das  Kiltrat  zur  Trockne  verdampft,  auf- 
genommen und  von  neuem  oxydiert.  In  dieser 
Lösung  wird  die  Fällung  der  Phosphorsäure  in 
folgender  Weise  durchgeführt:  man  versetzt  zu- 
nächst mit  der  Molybdatlösung,  fügt  nach  etwa 
einer  halben  Stunde  die  entsprechende  Menge 
festes  Ammoniumnitrat  hinzu  und  läßt  nach 
gutem  Umrühren  24  Stunden  lang  stehen.  Nach 
dieser  Zeit  wird  abfiltriert,  die  Hauptiiienge  des 
Niederschlages  in  einen  größeren  gewogenen 
Porzcllantiegel  abgespritzt  und  der  Rest  mittels 


Ammoniaks  vom  Filter  in  einen  kleinen  nicht 
gewogenen  Tiegel  gelöst.  Sodann  wird  die 
Hauptmenge  des  Ammoniaks  durch  Verdampfen 
entfernt,  bis  die  Flüssigkeit  nicht  mehr  danach 
riecht.  Hierbei  ist  darauf  zu  achten,  daß  noch 
nicht  Abscheidung  von  Aminoniummolybdat  ein- 
tritt, welches  sich  nachher  nur  schwer  wieder 
löst.  Man  säuert  sodann  mit  einigen  Tropfen 
Salpetersäure  an  und  vereinigt  das  ausgeschie- 
dene phosphormolybdänsaure  Ammon  mit  der  in- 
zwischen eingedampften  Hanptmenge  des  Nieder- 
schlages in  dem  gewogenen  Tiegel.  Nach  dem 
Vertreiben  der  Ammonsalze  auf  dem  Finkener- 
Turme  wird  das  Erhitzen  des  Niederschlages  bis 
zur  eben  beginnenden  Blaufärbung  fortgesetzt. 
Wegender  stark  wasseranziehenden  Eigenschaften 
der  Verbindung  muß  die  Wägung  im  bedeckten 
Tiegel  erfolgen.  Die  unmittelbare  Auflösung  des 
gesamten  Niederschlages  vom  Filter  mittels  Am- 
moniaks würde  unter  Umständen  kleine  Fehler 
bedingen,  da  die  durch  Salpetersäure  aus  der 
Ammoniaklösung  wieder  ausgeschiedene  Fällung 
in  ihrer  Zusammensetzung  von  der  ursprünglichen 
Verbindung  etwas  abweichen  kann. 

Nach  diesem  Verfahren  wurden  in  deu  Stahl- 
proben 9  bis  13  die  Phosphorbestimmungen  ein- 
mal im  ursprünglichen  Material,  anderseits  nach 
vorheriger  Abscheidung  des  Arsens  durchgeführt. 
Die  erhaltenen  Zahlen  sind  in  der  folgenden 
Tabelle  2  zusammengestellt.  Die  in  der  letzten 
Reihe  mitgeteilten  Zahlen  für  den  in  Prozenten 
des  vorhandenen  Gcsanitarsens  ausgedrückten  ge- 
fällten Anteil  des  Arseus  sind  unter  der  sehr 
wahrscheinlichen  Annahme  berechnet,  daß  das 
Arsen  als  arsenmolybdänsaures  Ammonium  in 
dem  Niederschlage  enthalten  ist. 
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Tabelle  2.  Phuaphorbostimmuageo  iotrien- 
haltigcn   Stahlproben   vor  and  nach  der 
Aus  fallung  des  Araena. 


Pboiphor 

d.r 

Prob* 

Arien 
\ 

In 

or.pran«- 

lichcn 
Mtttrlil 

nach 

de» 
ArMD* 

Fehler 

MH- 
Anru 

\ 

% 

V. 

\ 

0 
10 
II 
12 
13 

0,03 
0,02 
0,02 
0,02 
0.02 

0,065 
0,063 
0,063 
0,064 
0,062 

0,058 
0,051 
0,056 
0,057 
0,050 

0,007 
0,012 
0,008 
0,007 
0.012 

23 
60 
40 

:i5 

60 

Aus  diesen  Versuchen  folgt,  daß  in  der  Tat 
die  Gegenwart  von  Arsen  die  Phosphorbestiua- 
mung  im  Stahl  erheblich  zu  beeinflussen  vermag. 
Der  durch  das  Mitfallen  von  Arsen  bedingte 
Fehler  beträgt  hierbei  bis  zu  0,012  °/o.  In 
diesem  Höchstfalle  sind  demnach  drei  Fünftel 
des  gesamten  Arsens  in  den  Niederschlag  über- 
gegangen. 

Um  größere  Klarheit  über  die  in  Frage 
stehenden  Erscheinungen  zu  gewinnen,  wurde 
nunmehr,  ausgehend  von  eingestellten  Losungen 
bekannten  Gehaltes,  eine  planmäßige  Untersuchung 
über  das  Verhalten  der  Phosphorsflure  gegen 
Ammoniummolybdat  bei  Anwesenheit  von  Arsen- 
saure  begonnen.  Die  zuerst  angestellten  Ver- 
suche über  das  Verhalten  von  reiner  Arsensäure- 
lösung  Riegen  Molybdat  hatten  das  überraschende 
Ergebnis,  daß  bei  Zimmerwarme  überhaupt  keine 
Füllung  erhalten  wurde.  Ks  handelt  sich  daher 
bei  den  vorher  beschriebenen  Erscheinungen  nur 
um  Mitreißen  des  Arsens  bei  der  Phosphor- 
fallung.  Nunmehr  wurden  unter  Innehaltung  der 
im  Stahl  vorliegenden  Verhältnisse  Versuche  mit 
abgemessenen  Lösungen  von  Eisen,  Phosphor- 
saure und  Arsensaure  in  wechselnden  Mengen 
angestellt.  Zur  Verwendung  gelangte  eine  Eisen- 
chloridlösung, von  welcher  50  cem  einem  Ge- 
halte von  ft  g  Eisen  entsprachen.  Da  samtliche 
Versuche  in  gleicher  Weise  angestellt  wurden, 
konnte  von  der  Berücksichtigung  der  in  dieser 
Losung  vorhandenen  kleinen  Phosphormenge 
1 0.002  %  P),  die  ja  bei  allen  Bestimmungen 
denselben  Fehler  hervorrief,  abgesehen  werden. 
Die  erhaltenen  Ergebnisse  sind  in  der  folgenden 
Tabelle  3  zusammengestellt.  Die  Prozenlzahlen 
für  die  Gehalte  an  Phosphor  und  Arsen  sind 
auf  5  g  Einwage  berechnet. 

Aus  dieser  Zusammenstellung  geht  zunächst 
hervor,  daß  in  der  Tat  unter  den  gegebenen 
Bedingungen  die  Anwesenheit  von  Arsen  Fehler 
bei  der  Phosphorbestimmung  nach  dem  Molybdat- 
verfahren  zu  bewirken  vermag.  Die  in  Pro- 
zenten des  angewandten  Arsens  ausgedrückte 
Menge  des  mitgerissenen  Arsens  ist  verhältnis- 
mäßig um  so  größer,  je  kleiner  die  Menge 
des  ursprünglich  vorhandenen  Arsens  ist.  Der 


im  Phosphorgehalte  hierdurch  bedingte  Fehler 
ist  um  so  größer,  je  mehr  Arsen  zugegen  ist. 
Die  ausgefällte  Menge  des  Arsens  ist  annähernd 
proportional  dem  ursprünglichen  Arsengehalte. 
Unter  den  innegehaltenen  Versuchsbedingungen 
macht  der  hierdurch  hervorgerufene  Fehler  bis 
zu  einem  Betrage  von  etwa  0,06  °/o  Arsen  im 
Höchstfalle  0.01 3  "/o  im  Phosphorwerte  aus. 
Da  in  den  früher  untersuchten  Stahlen  (vergl. 
Tabelle  1)  der  Arsengehalt  nicht  über  0.03  °/0 
betrug,  dürfte  im  allgemeinen  eine  Fehlergrenze 
von  0,01  °/o  für  die  Phosphorbestimmung  im 
Stahle  ausreichend  sein.  Dementsprechend  müßte 
z.  B.  in  allen  Lieferungsbedinguugen  für  Stähle 
hinreichender  Spielraum  für  den  Phosphorgehalt 
gelassen  werden,  falls  bei  der  Phosphorbestim- 
mung auf  Arsen  keine  Rücksicht  genommen 
werden  soll.  Dagegen  sollte  man  in  fraglichen 
Fallen  stets  eine  Prüfung  auf  Arsen  ausfuhren, 
um  Gewähr  für  die  Zuverlässigkeit  der  Phosphor- 
bestimmung im  Stahl  übernehmen  zu  können. 

Von  den  weiter  ausgeführten  Versuchen  über 
den  Einfluß  verschiedener  Umstünde  auf  die  Mit- 
fällung des  Arsens  sei  an  dieser  Stelle  nur  erwähnt, 
daß  ein  größerer  Ueberschuß  der  angewandten 
Fflllungsmittel  den  Fehler  etwas  verkleinert, 
während  die  Gegenwart  von  Chlorammonium  die 
Mitfallung  des  Arsens  begünstigt.  Ueber  diese 
Versuche  wird  in  der  ausführlicheren  Abhand- 
lung über  den  Gegenstand  demnächst  in  den 
„Mitteilungen  des  Kgl.  Materialprüfungsamtes 
zu  Groß-Lichterfelde-West"  eingehender  berichtet 
werden. 

Da  aus  den  bisher  angeführten  Versuchen 
folgt,  daß  die  Gegenwart  von  Arsen  merkliche 
Fehler  in  der  Phosphorbestimmung  hervorrufen 
kann,  erschien  es  wünschenswert,  ein  Verfahren 
aufzufinden,  das  gestattete,  die  Mitfallung  des 
Arsens  zu  vermeiden,  ohne  erst  der  umständ- 
lichen Arbeit  der  vorherigen  vollständigen  Ent- 
fernung des  Arsens  zu  bedürfen.  Infolgedessen 
wurden  Versuche  darüber  angestellt,  inwieweit 
die  Gegenwart  von  freier  Salzsfiure  die  Aus- 
fallung des  Arseus  bei  der  Phosphorbestimmung 
mittels  Ammoniummolyhdates  zu  verhindern  ver- 
mag. 

Zu  diesem  Zwecke  wurden  je  50  cem  der 
vorher  erwähnten  Eisenchloridlösung  entsprechend 
5  g  Eisen  mit  abgemessenen  Mengen  der  Phos- 
phor- und  Arsensfturelösungeu  versetzt  und  der 
nachstehend  angeführten  Behandlung  unterworfen. 
Bei  der  Phosphorbestimmung  wurden  sodann 
folgende  Werte  gefunden  i  Tabelle  3  und  4». 

Wahrend  somit  bei  Anwendung  geringer 
Salzsauremcngen  kein  wesentlicher  Einfluß  auf 
das  Endergebnis  festzustellen  ist,  scheint  aus 
den  beiden  letzten  Versuchen  (7  und  8|  her- 
vorzugehen, daß  bei  Ueberschuß  von  Salzsäure 
annähernd  richtige  Ergebnisse  erhalten  werden. 
Um  zu  ermitteln,  ob  tatsachlich  die  Salzsaure 
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Tabelle  3.    Phoaphoriääurefällung  hei  Gegenwart  von  Amen  and  Einen. 


Nr. 
Verl 

des 

Pbospbor 

Arten 

Molybdan- 
ldsuog 

motilum- 
nitrut 

Phoaphor- 
Arsen-MolybdlD- 
Nlederechlag 

Hieraus        j  Hieraus  Aiwi 
.  .      .     'Im  Pbosphor- 
anscneinenaer  .A,»,o-iiolyb«jBn- 
l'bosphorgehalt  Niederschlag 

%  C 

Mltj»  Mi- 
te« Arsen 
In  %  de. 
Oesamt- 

Fehler 
im 

T"fc  L-  —  -  —  1.  L-  _  1  > 

ccm 

V 

* 

liKm 

% 

t 
i 

f* 

\b 

0  Ol  1 

1  OO 

1  UV 

30 

0,2087 
0,2082 

0,0684 
0,0683 

0,00046 
0,00044 

86 
83 

0,0034 
0,0033 

2 

(  » 

0,005 

0,021 

100 

30 

0,2152 
0,2131 

0,0706 
0,0699 

0,0007 1 
0,00063 

67 
59 

0,0056 
0,0049 

3 

0,065 

0,043 

100 

30 

0,2284 

0,2302 

0,0749 
0,0755 

0,00123 
0,00130 

58 
61 

0.0099 
0,0105 

4 

0,055 

0,053 

100 

30 

0,2041 

0,067 

0,00146 

55 

0,012 

5 

f  » 

0,065 
0,055 

0,064 

100 

30 

0,238« 
0,2376 

0,0783 
0,0779 

0,00163 
0,00159 

51 

50 

0.0133 
0,01 2'J 

6 

0,0(55 

0,213 

10X1 

30 

0,3080 

0,101 

0,00434 

41 

0,036 

7 

0,065 

0,532 

100 

30 

0,3482 

0.1,4 

0,00591 

22 

0.049 

Tabelle  4.    EinfluU  von  Salinäure  auf  da»  Ausfällen  von  Areon. 


Xr. 
de«  Ver- 
«Behl 

Phos- 
phor 

Arten 

(iewlchtdes 
Nieder- 
sehlagei 

Ansrneinen- 
der  Phos- 
|'bOr|trb*tlt 

Fehler  Im 
Phosphor- 

*\> 

% 

*  

1 

2 

0,065 
0,065 

0,02 
0,02 

Lösung  bli  tur  begl  n  n  e  nden  Abseheldung  ronbaslsrheni  Klsco- 
uli,  eingedampft,  letzteres  mit  lehr  wenig  Salzsäure  gelöst. 

0,2133 
0,2141 

0,07o 
0.071 

0,005 
0,006 

3 
4 

0,065 
0,065 

0,02 
0,02 

Lösung  eingedampft  bis  zur  stärkeren  Abscheldunir  von  basi- 
schen Clsensalxtn,  diese  In  wenig  Salzsäure  gelöst. 

0,2141 
0,2159 

0,071 
0.071 

0,006 
0.006 

5 
6 

0,065 
0,065 

0,02 
0,02 

Lösung  inr  Trockne  eingedampft,  Rückstand  mit  7  ecm  kon- 
zentrierter 8«lzsaurr  aufgenommen. 

0,2179 
0,2174 

0,072  i 
0,072 

0.007 
0,007 

7 
8 

0,065 
0,065 

0,02 
0,02 

Lotung  für  Trockne  Terdampft,  Kflcktland  In  3&  ccm  konzen- 
trierter Salzsäure  aufgenommen. 

0,2027 
0,1942 

0,067 
0,064 

0,002 

imstande  ist,  die  Mltfflllung  des  Arsens  zu  ver- 
hindern, wurden  infolgedessen  noch  einige  weitere 
Versuche  angestellt.  Zur  Verwendung  gelaugte 
hierbei  die  gleiche  Eisenlösung  wie  vorher.  Die 
Ergebnisse  sind  in  der  folgenden  Tabelle  5 
wiedergegeben : 

Tabelle  5.    Verhinderung  der  AugfSllung 
von  Arsen  durch  Saltsäure. 


Nr.  Phos- 
des  Ver-  phor 
such« 

,  % 

Ar««n 

Zusatz 
?oo 
Salz- 
siture 

ccm 

Qewlcbt  An- 
del      scheine n- 
Nleder-    der  Phos- 
srhlage»  pliurgehs.lt 

r  s 

Kehler 

Im 
Pho»- 
pbor- 
neh.lt 

..  V. 

1  1  0,06;. 

2  t  0,06« 

0,027 
0,027 

20 
20 

0,2077 
0.2076, 

0,068 
0,068 

0,005 
0,005 

3  0,06s 

4  0,06s 

0,027 
0,027 

25 
25 

0,2023 
0,2044 

0.067 
0,067 

0,004 
0,004 

5  0,06 1 

6  0,06i 

0,027 
0,027 

30 
30 

0,2024 
0,2040 

0,067 
0.067 

0,004 
0.004 

Eine  vollständige  Verhinderung  des  Mit- 
fallcns  von  Arsen  lallt  sich  demnach  auch  durch 
C Uberschuß  von  Salzsäure  nicht  erreichen.  Immer- 
hin dürfte  es  im  allgemeinen  genügen,  bei  der 
l'hosphorbcstimmung  im  Stahl  einen  Spielraum 
von  0,015  °/0  P  im  Pliospliorgehalte  zu  lassen, 
falls  auf  Arsen  keine  Rücksicht  genommen  wer- 
den soll. 


Im  folgenden  seien  die  Hauptergebnisse  der 
vorliegenden  Untersuchung  noch  einmal  kurz 
zusammengefaßt : 

1.  Die  Gegenwart  von  Arsen  vermag  die 
l'hosphorbestimmung  im  Stahl  mittels  Ammoniiim- 
molybdates  zu  beeinflussen.  Die  Ergebnisse  fallen 
zu  hoch  aus. 

2.  Reine  Arsensflurelösung  wird  unter  gleichen 
Bedingungen  nicht  gefällt,  das  Arsen  wird  durch 
den  Phosphor  nur  mitgerissen. 

3.  Die  durch  das  Mitfallen  des  Arsens  be- 
dingten Fehler  übersteigen  unter  gewöhnlichen 
Umstanden  ( Arscngchalte  im  Stahl  bis  zu  etwa 
0,05  °i'o  Arsen  )  nicht  den  Betrag  von  0,015üo. 
Lieferungsbedingungen,  die  auf  Arsen  keine 
Rücksicht  nehmen,  müßten  deshalb  einen  ent- 
sprechenden Spielraum  für  den  Phosphorgehalt 
lassen. 

4.  Die  Mitfallung  des  Arsens  wird  durch 
die  Gegenwart  von  Chlorammonium  begünstigt, 
durch  freie  Salzsäure,  in  geringerem  Maße  auch 
durch  einen  Uebcrschuß  der  Kflllungsmittel  zu- 
rückgedrängt, laßt  sich  jedoch  ohne  vorherige 
Entfernung  des  Arsens  nicht  vollständig  ver- 
meiden. 

Bei  der  Ausführung  der  vorliegenden  Ver- 
suche hat  uns  der  Abteilungsvorsteher.  Hr.  Prof. 
J.  Rothe,  in  dankenswerterweise  unterstützt. 
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Ueber  einige  neuere  Hängebahnen.* 

Von  Professor  M.  Ii u hie  in  Dresden. 


Bekanntlich  werden  mit  dem  Namen  Hänge- 
bahnen in  der  Regel  schwebende  ein- 
schienige  Bahnen  mit  hängenden  Wagen  (Schwer- 
punkt unterhalb  der  Laufschiene)  bezeichnet,  die 
meist  im  Xahtransport  als  Fördermittel  für 
wagerechte  und  geneigte  Richtung  zur  Be- 
wegung von  Einzellasten  oder  zu  Kiuzelkörpern 
vereinigten  Sammelgutes  dienen.  Die  Hänge- 
bahnen sind  aus  dem  Bedürfnis  zur  Entlastung 
der  Werksohle  entstanden:  der  Boden  bleibt 
für  den  Verkehr  frei;  das  Hängegeleise  wird 
nicht  durch  irgendwelche 
Körper  oder  durch  das  För- 
dergut versperrt  und  bleibt 
stets  sauber:  es  besteht  die 
Möglichkeit  wagcrechtcr 
Verlegung  unabhängig  von 
unebnem  Boden,  woraus 
sich  ein  geringer  Arbeits- 
aufwand, d.  h.  ein  leichtes 
Verschieben  der  Wagen  in- 
folge ihrer  pendelnden  Auf- 
hängung ergibt  (Gesamt- 
reihungszahl  für  gut  gebaute 
Bahnen  und  Wagen  0,01. 
bei  Rollenlagern  0,008  bis 
0,006). 

Während  nun  früher  die 
Förderung  auf  Hängebahnen 
vorwiegend  von  Hand  er- 
folgte, wird  heute  schon 
in  zahlreichen  Fällen  bei 
grollen  Fftrdermengen  ein 
Antrieb  durch  Zugseil 
oder  Elektromotor  dann 

gewählt,  wenn  dauernd  oder  während  erheblicher 
Zeiträume  der  Weg  sämtlicher  einander  folgen- 
der Fahrzeuge  derselbe  bleibt  und  einen  in  sich 
geschlosseneu  Ring  darstellt.  Es  kehren  dann  die 
an  einem  beliebigen  Punkt  von  Hand  oder  selbst- 
tätig während  der  Fahrt  entleerten  Wagen  nicht 
auf  dem  gleichen  Schienenstrang  zum  Füllorte 
zurück,  sondern  laufen  unter  Einwirkung  des 
mechanischen  Antriebes  in  gleichem  Sinne  auf 
dem  Geleiseringe  weiter  bis  zur  Erreichung  des 
Ausgangspunktes.  Der  elektrische  Einzel- 
Itezw.  (Truppenantrieb  der  Wagen  (Elektrohänge- 
bahnen, Telpherbahnen  i  empfiehlt  sich  auf  Ge- 
leiseringen unregelmäßiger  Form,  oder  auf  sol- 
chen, die  durch  Einschaltung  von  Weichen  ge- 
ändert werden  können;  für  größere  Steigungen 

*  Vergl.  auch  des  Verf.  Aufsatz:  »Zur  Frnge  der 
Bewegung  und  Lagerung  Ton  HüttenrohstofTen«  in 
.Stahl  und  Einen"  1906  Nr.  1t  8.  640  ff.,  sowie 
„ZeiUchr.  d.  Ver.  deutsch.  Ing.*  1907  S.  1812  ff. 


als  1  : 20  ist  jedoch  diese  Antriebsart  nicht 
empfehlenswert.  Der  Betrieb  unter  Verwendung 
eines  endlosen,  dauernd  umlaufenden  Zugseiles, 
an  welchem  die  Wagen  mittels  Seilklemme  an- 
geschlossen werden,  ist  geboten,  wenn  starke 
Steigungen  über  1  :  20  bis  1  :  1  —  vor- 
liegen, und  wenn  der  Geleisering  regelmäßige 
Form  aufweist,  etwa  zwei  parallele  geradlinige 
Stränge,  die  durch  halbkreisförmige  Umkehr- 
schlcifcn  von  entsprechendem  Halhmesser  ver- 
bunden sind. 


Abbildung  1  und  2.    Muldenwagen  mit  elektrischem  Fohrwerk. 


Ohne  an  dieser  Stelle  näher  auf  die  mannig- 
faltigen Bauarten  der  Hängebahn-Geleise,  -Wei- 
chen, -Drehscheiben,  -Drehbrücken  und  -Wagen 
(Muldenkipper,  Trichterwagen  mit  Bodenklappen 
| Selbstentlader],  Muldenkörbe  für  Koksförderung, 
Gießpfannen  -  Hängebahnwagen,  Etagenwagen 
usw.)  einzugehen,  seien  in  Folgendem  einige  in 
jüngster  Zeit  von  Arthur  Koppel  A.-G.,  Berlin- 
Bochum  ausgeführte,  bemerkenswerte  Anlagen 
beschrieben,  die  je  ein  Beispiel  zu  den  Hänge- 
bahnen für  Handbetrieb,  Elektrohängebahnen  mit 
Einzelantrieb  und  den  neuerdings  mehr  und  mehr 
in  Aufnahme  kommenden  Elektrohängebahnen  für 
Lokomotivbetrieb*  geben. 

Die  für  die  Gasanstalt  Erfurt  ausgeführte 
Hä n irebahnn n  1  age  für  Bnndbetrieb  dient 
dazu,  die  angelieferte  Kohle  aus  dvn  Kohlen- 
wagen der  Staatsbahn  auf  vier  Ringgeleisen  zu 

♦  Vergl.  „Suhl  und  Eiaon«  1907  Nr.  41  8.  1463. 
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den  Kohlenhaufen  im  Vorratsniagazin  und  von 
diesem  in  den  Kohlenschlippen  zu  bringen,  wo 
die  Kohle  in  entsprechender  Höhe  durch  Kippen 
ausgestürzt  wird.  Die  vier  Geleiseringe  im 
Vorratsraum  sind  durch  Drehscheiben,  die  mittels 
Kettenzug  betätigt  werden,  mit  den  Längs- 
geleisen  im  Kohlcnschuppen  bezw.  im  Retorten- 
raum verbunden.  Hängebahnwagen  mit  besonders 
tief  reichenden  Mulden  bringen  die  Kohlen  von 
den  Vorratshaufen  je  nach  Bedarf  in  den  Kohlen- 
schuppen oder  in  das  Retortenhaus.  Die  Kohle 
wird  vor  dem  Eintritt  in  den  letztgenannten 
Kaum  beim  Ueberschreiten  einer  selbsttätigen 
Wage  gewogen.  Aus  den  Ketorteu  gelaugen  die 
Koksmassen  auf  gleichem  Wege  in  die  Staats- 
bahnwagen, die  auf  einem  Geleise  längs  der 
Trennmauer  zwischen  Ketortenraum  und  Kohlen- 
schuppen beladen  werden. 

Kine  andere  umfangreiche  Hflngebahnanlage 
für  Muldenwagen  mit  elektrischem  Kinzel- 
an  trieb  dient  zur  Beförderung  von  Sammelgut 
in  einer  chemischen  Fabrik. 
Elektrische  Betriebskraft  mußte 
an  .Stelle  von  Handbetrieb  ge- 
wählt werden,  weil  die  Hftnge- 
bahnwagen  in  erheblicher  Höhe 
über  dem  Boden  verkehren 
sollten,  um  ein  Aufschütten 
hoher  Haufenlager  zu  ermög- 
lichen. 

Die  Wagcu  mit  Mulden  von 
400  1  Inhalt  {Abbild.  1  und  2> 
besitzen  ein  elektrisches  Fahr- 
werk, dessen  1jt  pferdiger  Motor 
mittels  Zahnradvorgelege  auf 
die  Laufrollen  wirkt.  An  den 
Stelleu,  wo  ein  Verschieben 
von  Hand  sich  erforderlieh 
macht,  wird  eine  Kupplung 
zwischen  Zahnradvorgelege  und 
Laufrfldern  gelöst,  damit  der 
durch  Motor  und  Vorgelege  be- 
dingte Widerstand  in  Wegfall 
kommt.  Die  Mulden  kippen 
selbsttätig,  indem  der  Fest- 
stellriegel wahrend  der  Fahrt 
auf  einen  verschiebbaren  An- 
schlag trifft  und  ausgeholten 
wird.  Der  vorgenannte  An- 
schlag kann  auf  einer  beson- 
deren, längs  dem  Fahrgeleise 
verlaufenden,  leichten  Schiene 
nach  jedem  beliebigen  Punkte 
dos  von  ihm  zu  bedienenden 
Feldes  verschoben  werden  und 
zwar  mittels  Seilzuges  vom 
Fußboden  aus. 

Im  Erdgeschoß  fließt  das  zu 
fördernde  Material  aus  Füll- 
trichtern der  Zerkleinerungs- 


Ahhildung  3. 

Elektrohängebahn 
für  ein 
Horhofenwerk. 
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maschinen  in  die  Mulden  der  Hängebahnfahrzeuge.  Sobald 
diese  gefüllt  sind,  wird  der  Wagen  von  Hand  in  den  Fahr- 
stuhl und  dann  mit  diesem  in  das  darüber  liegende  Stockwerk 
gefördert.  Aus  dem  Fahrstuhl  werden  die  Wagen  gleichfalls 
von  Hand  so  weit  verschoben,  bis  der  Stromabnehmerbügel  den 
in  der  Nähe  des  Fahrstuhlschachtes  beginnenden  elektrischen 
Fahrdraht  berührt.  Nach  Einschaltung  der  vorerwähnten  Kupp- 
lung setzt  sich  der  Wagen  in  Bewegung  und  befährt  je  nac' 
Einstellung  der  auf  dem  Wege  angetroffenen  Weichen  eine 
Kingschleife  bis  zum  Fahrstuhl  bezw.  bis  zum  Ende  der  Fahr- 
drahtleitung.  Auf  dem  Wege  wird  das  Fördergut  durch  das 
bereits  beschriebene  Kippen  der  Mulden  an  dem  gewünschten 
Punkte  entleert.  Die  leeren  Wagen  gelangen  im  abwärts  gehen- 
den Forderkorb  wieder  ins  Erdgeschoß,  um  erneut  unter  die 
Fülltrichter  gebracht  zu  werden.  Der  größte  in  einer  Schleife 
zurückgelegte  Weg  ist  170  in,  die  hierfür  erforderliche  Fahr- 
zeit drei  Minuten.  Die  täglich  zu  erzielende  größte  Förder- 
meuge  beträgt  rund  300  000  kg.  An  Bedienung  sind  dazu 
nur  drei  Mann  erforderlich:  ein  Arbeiter  bedient  die  Füll- 
trichter im  Erdgeschoß,  ein  zweiter  fahrt  die  gefüllten  Wagen 
zum  Fahrstuhl  und  steuert  diesen,  während  der  dritte  Mann 
im  ersten  Stockwerk  die  ankommenden  Wagen  in  Empfang 
nimmt  und  von  Hand  bis  unter  die  Fahrdraht  leitung  fährt. 
Das  gelegentliche  Verschieben  des  fahrbaren  Anschlages  zum 
Zwecke  der  Entleerung  der  Mulden  wird  gleichfalls  von  diesem 
Arbeiter  besorgt.  Durch  diese  Verteilung  der  Arbeitskräfte  ist 
ein  sehr  wirtschaftlicher  Betrieb  gewährleistet. 

Eine  Elektrohängebahn  mit  Lok  oinoti  v  betrieb,  die 
sowohl  in  bezug  auf  die  eigenartige,  durch  die  örtlichen  Ver- 
hältnisse gebotene  Linienführung  als  auch  durch  die  hohen 
Gewichte  der  Förderlasten  bemerkenswert  ist,  wurde  für  das 
Hochofen  werk  der  belgischen  Hütte  „Societe  anonyme  d'Ougree- 
Marihage"  geliefert.  Jede  Förderung  umfaßt  15  000  kg  ver- 
schiedener Eisenerze,  die  von  den  Füllrümpfen  eines  Erzlagers 
zu  den  Mischtrichtern  zu  bringen  sind  (Abbildung  Si.  Die  ver- 
schiedenartigen zur  Verwendung  kommenden  Eisenerze  werden 
gesondert  aus  den  Füllrümpfen  abgezogen  und  dann  nach  dein 
Bestimmungsort  gefördert.  Aus  diesem  Grunde  und  wegen  der 
großen  Fördermenge  war  die  Zusammensetzung  eines  Zuges  aus 
mehreren  Hängebabnwagen  (Abbild.  4)  geboten.  Die  Zugkraft 
liefert  eine  elektrische  H  ä  n  g e  bahn  1  ok  o  m  o  t  i  v  e  mit  Führer- 
stand, deren  Elektromotor  eine  Leistung  von  etwa  25  P.S. 
besitzt.  Die  Lokomotive  ist  mit  der  gleichen  elektrischen 
Ausrüstung  versehen,  wie  jede  bodenständige  elektrische  Loko- 
motive, also  mit  Stromschaltern.  Sicherungen,  kräftiger  Brems- 
einrichtung  uud  Sandstreuern.  Die  Stromzuleitung  erfolgt  durch 
zwei  getrennte  und  voneinander  isolierte  Hartkupferdrähte,  die 
Stromentnahme  durch  zwei  Schleifbügel.  Der  Antriebsmotor 
überträgt  mittels  Zahnräder  seine  Leistung  auf  alle  Laufrader, 
so  daß  das  volle  Ueibungs^ewicht  ausgenutzt  wird.  Wegen  der 
engen  Kurven  sind  große  Zugkräfte  beim  Anfahren  erforderlich. 
Zur  Ausnutzung  des  vollen  Motor-Anzugmomentes  ist  durch 
künstliche  Beschwerung  das  Keibungsgewicht  auf  rund  fiOOO  kg 
gebracht.  Die  Hflngebahnwngen  sind  je  nach  den  Anforde- 
rungen in  bezug  auf  Fassungsraum  uud  Entladung  verschieden- 
artig ausgebildet  ;  der  Inhalt  der  Wagen  beträgt  O.ö  bis  1  ,H  ehm. 
Die  Wagen  mit  einem  Inhalt,  über  1,2  cbm  sind  Selbstentlader, 
und  zwar  erfolgt  die  Entleerung  des  Fördergutes  durch  seit- 
liche Bodenklappen:  die  Entriegelung  der  letzteren  geschieht 
an  der  Entladestelle  von  Hand  des  Arbeiters,  der  die  Mischung 
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der  einzelnen  Erzmeugen  vorzunehmen  hat,  wo- 
hingegen die  Verriegelung  bei  der  Rückkehr  der 
Wagen  zu  den  Füllrüinpfen  selbsttätig  unter  Ver- 
mittlung einer  entsprechenden,  auf  einen  Hock  auf- 
laufenden Vorrichtung  erfolgt.  Die  Wagen  von 
1,2  ebrn  und  darunter  besitzen  Mulden,  die  von 
Hanil  gekippt  werden,  sich  aber  ebenfalls  selbst- 


Abbildung  5.    Kurve  bei  einer  Elektrohängebahn. 


tatig  zum  Zwecke  der  wiederholten  Beladung 
aufrichten  und  feststellen.  Die  gesamte  Anlage 
setzt  sich  nach  Abbild.  3  aus  einzelnen  Kurven 
zusammen,  so  daß  nur  an  wenigen  Stellen  der 
Hängcbahnstrang  geradlinig  verlauft.  Als  Lauf- 
schienen dienen  I -Eisen  N.  P.  50,  deren  Unter- 
kante  sich  2555  mm  über  dem  Erdboden  be- 
findet.   Die  Triebrader  der  Lokomotive  und  die 


Laufwerke  der  Anhangewagen  laufen  auf  den 
unteren  Flanschen  der  Trager.  Da  der  kleinste 
Halbmesser  in  einer  Umkehrschleife  7  m  beträgt 
(vcrgl.  Abbild.  5),  so  umschließt  eine  Zuglange 
bisweilen  einen  vollen  Halbkreis:  es  ist  daher  be- 
greiflich, daß  ein  Anfahren  in  dieser  Stellung  große 
Anzugskräfte  erfordert,  welche  durch  die  Starke 

des  Motors  und 
das  hohe  Rei- 
bungsgewicht  der 
Lokomotive  ge- 
währleistet sind. 
Vor  den  Erz- 
behältem  sind  die 
I  -  Laufschienen 
mittels  Konsolen 
an  dem  Gebäude 
befestigt.  Wo  eine 
Befestigung  an 
den  Wänden  be- 
nachbarter Ge- 
bäude nicht  durch- 
zuführen war. 
sind  freistehende 
Traggerüste  iu 
Eisenkonstruktiim 
aufgestellt. 

Die  Weichen 
(s.  a.  Abbild.  3i 
sind  in  Anbe- 
tracht der  erheb- 
lichen Lasten  und  der  Unmöglichkeit,  die  Zungen 
genügend  zu  unterstützen,  als  Verschiebe- 
weichen nach  Art  der  Schiebebühnen  auf  Rollen 
laufend,  jedoch  mit  einer  geraden  und  einer 
gebogenen  Schiene  ausgeführt.  Das  Verstellen 
der  Weichen  erfolgt  vom  Boden  aus  durch  Zug- 
ketten, welche  an  der  die  Weiche  bildenden 
Plattform  angreifen. 


Die  Einrichtungen  der  Kupolöfen  und  die  Garantie  des 
Koksverbrauches  derselben. 


i  |er  Zweck  eines  Kupolofens,  nämlich  Roh- 
*— *  eisen  ohne  Beeinträchtigung  seiner  Eigen- 
schaften flüssig  zu  machen,  wird  am  vollkom- 
mensten erreicht,  wenn 

1.  der  Ofen,  neben  passender  lichter  Weite, 
eine  für  seine  Leistung  entsprechende 
Höhe  hat; 

2.  Wind  in  genügender  Menge  und  mit  aus- 
reichendem Drucke  in  den  Ofen  geblasen 
werden  kann. 

Die  Höhe  dcä  Kupolofens  ist  wichtig  für  das 
Vorwärmen  des  zu  schmelzenden  Eisens,  also  für 
die  Koksersparnis.  Die  in  den  Abbild.  1  und  2 
dargestellten  und  in  den  folgenden  Zusammen- 
stellungen (Tabelle  I  und  II)  angegebenen  Ver- 


hältnisse der  Kupolöfen  haben  sich  nach  unseren 
langjährigen  Erfahrungen  bewährt. 

Von  der  Menge  des  Windes  hängt  die  Menge 
des  damit  zu  vergasenden  Koks,  also  neben  der 
liebten  Weite  des  Ofens  die  Leistung  desselben 
ab.  Von  dem  Drucke  des  Windes  hangt  die 
intensive  Verbrennung  des  Koks,  also  die  Tem- 
peratur in  der  Schmelzzone  ab.  Das  Eisen  soll 
im  Kupolofen  so  geschmolzen  werden,  daß  es 
möglichst  wenig  verändert  wird,  d.  h.  möglichst 
wenig  von  seinen  Eigenschaften  verliert,  also 
gleichzeitig  möglichst  wenig  Abbrand  ergibt. 

Um  diesen  Zweck  zu  erreichen,  muß  das 
Eisen  gut  vorgewärmt  und  rasch  geschmolzen 
werden ;  da«  ist  wichtiger,  als  nur  auf  Ersparnis 
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Abbildung  1. 
Kupolofen  mit  Vorherd. 


ai,  tat 


Allbildung  2. 
Kupolofen  ohne  Vorherd. 


an  Koks  zu  achten,  also  Wert 
zu  legen.  Zu  dem  Ende  muß 
ein  gutes  Geblase  und  eine 
zweckmäßige  Anordnung  der 
Windzufiibrung  vorhanden  sein, 
so  daß  eine  der  verlangten  Lei- 
stung entsprechende  Menge 
Wind  mit  genügendem  Drucke 
in  der  Zeiteinheit  in  den  Kupol- 
ofen gepreßt  werden  kann. 

Der  Wind  darf  in  den  Kupol- 
ofen nicht  gehaucht,  d.  h. 
darf  nicht  mit  geringem  Drucke 
eingeführt  werden ,  sondern 
muß  mit  hohem  Drucke  ein- 
geblasen  werden.  Der  Druck, 
mit  welchem  der  Wind  cinzu- 
blasen  ist,  sollte  mit  der  Höhe 
des  Ofens,  also  mit  dem  (fegen- 
drucke der  Schmclzsftule  stei- 
gen.* Wenn  der  Wind  in  den 
Kupolofen  nur  hineingehaucht 
wird,  dann  entwickelt  derselbe 
beim  Vergasen  und  Verbrennen 
des  Koks  nicht  die  höchstmög- 
liche Temperatur:  außerdem 
wird  das  Eison  länger  als  nötig 
der  Einwirkung  des  Windes 
ausgesetzt,  d.  h.  das  Eisen 
wird  bei  niedriger  Temperatur 
nicht  geschmolzen ,  sondern 
gebraten,  verbrennt  dann  und 
geht  in  die  Schlacken. 

Mit  dieser  überflüssig  langen 
Einwirkung  des  Windes  auf 
das  Gußeisen  ist  nicht  nur  ein 
Verbrennen  des  Eisens,  sondern 
in  erhöhtem  Maße  auch  ein 
Verbrennen  derjenigen  Be- 
standteile desselben  verbunden, 
welche  eine  Veränderung  der 
chemischen  Zusammensetzung 
und  somit  also  auch  der  physi- 
kalischen Eigenschaften  des 
Gußeisons  herbeiführen. 

Wenn  man  in  Kupolöfen  mit 
solchen  unvorteilhaften  Ein- 
richtungen noch  ein  gutes, 
warmes  und  dünnflüssiges  Eisen 
erzeugen  will ,  welches  die 
Formen  gut  ausfüllt  und  keinen 
fehlerhaften  Guß  gibt,  so  muß 
ein   besseres.  ■  teureres 


•  Kim-  oli.-iv  K.-irn  n/unK  der 
Windpn'HMimtr  wird  dunli  «Ins  Vcr- 
hflltnirt  der  Uilduni;  von  Kolilcn- 
üäurc  zu  der  von  Kolili'imwd  jf«>- 
liotcu  4 v*»rjjl.  hierzu  Jji'd»>bur: 
„KiHt'nbuMeukiiiide-  :■>.  Aufl.  ltd.  I 
S.  -45  f.  und  IM.  II  S.  312  f.). 
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Tabelle  I.    Kupolofen  ohne  Vorhurd, 


Lieble  Well«  tot  Kupolöfen  1d  mn 


Mi»       iM)  »Ol. 


TfKt  Tin 


900  9H> 


1.  AeuUerer  IhirchmeMer  .     ...  mm 

2.  Hölle  von  (iieüereiwohle  l.i»  Oberkante 
(■irlitliuhne   min 

3.  LirlVrt  Hürnig.  Ki»rii  i.  d.  Stunde  k>r 

4.  Fai»Mung*verinögeti  de»  Horde»  an 
fjüxHigeiu  Eisen  etwa  .... 

5.  \  {  Blecharbeiten 
I     /um  Kau     I  , . 

\        r      lll  <«U 


I OUÜ    1110   1 1  «JO   1210  ,  120»    1310    VWO  1410 


u»;o 


1512 


3700  3»00  4100  4300  4500  4700  4»00  5100! 
100(1    IWK)  2200  ,  2800  :  3400    4000;  4«00  5200! 


;  erforderliche  »  .. 

,„  ..  I  r  enerfe«».  Meine 

j  ^        \  Feuerf.  Mörtel  . 


lUHAi'ben 


k- 

k* 
k* 

».  Anlaifi  koHten  im  mittleren  I>eut»eli- 
laiid  etwa  « 


l»50 
1570 
1710 
f.  100 

»15 

1801 


800 

ni'.u) 

1 805 
«812 

1020 
i'jai 


1000 
1840 
20»O 
7715 
1155 


1250 
l  »80 
2205 
85»0 
1 2H5 


I 

2102, 2232 


1  550 
21 10 
2380 
»5ti5 
1430 

2.107 


1  »00  2300 
2255,  2410 
2540  2740 
10475  11320 
1570  1«»5, 

2580 


2800 
2535 
2»  10 
2118 
1815 


274»  2»22 


5300;  5800  «200 

5800  [  »1400  70O0 

3400;  4100  4 »00 

27501  3230  3440 

3100   3300  34»0 

2»2n!|372n  14550 

1935   20«5  2180 


3124 


3438  3001 


Tabelle  II.    Kupolöfen  mit  Vorherd. 


1.  AenlSerer  PunhinesKer  mm  1 

2.  Höhe  von  (iieUerei.Hohle  bin  Oberkante 
liirhtbflhne  min 

3.  Liefert  flüssigen  Ki»en  in  der  Stunde  kg 

4.  Fassungsvermögen  dee  Vorherdes  an 
flüssigem  Kinen  etwa  kg 


7. 

». 


!      /um  Hau 

) erforderlich« 
Teile 

Anlagekosten 
land  etwa  . 


k* 
kjf 


(Illeeharbeiren  . 
Iiuli»nchen    .  . 

IFeuerfecte  Steine  ki; 
Feuerf.  Mörtel  . 


im  mittleren 


I>eut*e)i- 

.  .  .« 


I 


10W» 
4o5o 

1000 

1250 
1»30 
17IO 
7583 
1135 

2075 


I.leht« 

om)      w«j      «:>o  I 

1110  liuo  1210 

1 


Welte  der  Kupolöfen  In  mm 

700  I   :w  i   **>  1   »so  ;  »00 


VRt  1000 


4300 
K30O 


4550 
220O 


1 130(1  21  WH)  2  4  00 
2080  22)10  2435 
181.5   2H1KI  2205 

Stiliii  ,  »570  10*40 
1300 ,  1435  1Ü25 


4800 
2800 


222».  .2415  2582 


12W» 

5o5o 
3400 

30<»0 
2«0ll 
2380 

11870 
1  781) 

!7f,5 


1310    I3Ü0   1+10    I4W»    1512  l.Wi 


I 

5300    5550  5800 


4000  4WI0 

3000  4300 
2775;  2»«5 
2540,  2740 


5200 

50OO 
3135 
2»10 


«050 
580O 

5»i  Hi 
33»o 
3100 


»;5oo  «750 

«4O0i  7oou 

• 

«800  77oo 
3!»85;  4245 
3300  341M) 


12720  14002  15331  HI675  l«o25  l»4oo 
l»Oo  21001  2300,  2500;  27oOi  2V00 


2»51    3100  3387   3030   401»  4232 

I   ! 


Kohcis«!)  anschaffen,  also  bezahlen.  Auch  kann 
man  bei  einem  so  geführten  Schmelzprozesse 
dem  Roheisen  nicht  so  viel  Schrott,  Trichter 
und  dergleichen  zusetzen,  wie  man  in  einem 
Ofen  mit  flottem  Gang  verwenden  kann. 

Die  Höhenlage  des  Stichloches  und  damit 
des  ganzen  Ofens  über  der  Gießereisohle  ist  ab- 
hängig von  der  Art.  wie  das  abgestochene,  also 
ausfließende  Roheisen  aufgefangen  werden  muß. 

Wenn  das  flüssige  Elsen  nur  in  Handpfannen 
abgenommen  wird,  kann  oder  muß  das  .Stichloch 
niedrig  über  der  (tießereisohle  liegen.  Muß  das 
flüssigo  Eisen  in  größere  Pfannen  laufen,  so  muß 
das  Stichloch  so  hoch  über  der  Gießcreisoble 
liegen,  daß  ilie  höchste  Pfanne  unter  der  Ab- 
flußrinne Platz  findet. 

Dem  Vorstehenden  entsprechend,  ändern  sich 
die  in  den  vorstehenden  Zusammenstellungen  1  Ta- 
belle I  und  II»  aufgeführten  Höheninaße  unter  "2. 

Die  Menge  des  zum  Schmelzen  des  Roheisens 
erforderlichen  Koks  veranlaßt  nach  der  allge- 
mein bestehenden  Annahme  die  Hauptausgabe  für 
den  Kupolofenbetriel).  Die  Verbraucher  des 
flüssigen  Risetis  verlangen  deshalb  von  dem  Kon- 
strukteur der  Kupolofenanlage  eine  Garantie, 
den  Koksverbrauch  derselben  betreffend,  und 
diese  Garantie  wird  auch  von  den  meisten  Kon- 
strukteuren geleistet.     Wir  haben  eine  derartige 


Garantie  immer  abgelehnt,  und  zwar  auf  Grund 
folgender  Erwägungen : 

Die  Verschiedenheiten  des  zur  Verwendung 
gelangenden  Roheisens  und  Koks,  und  der  An- 
forderungen, welche  an  da«  flüssige  Eisen  ge- 
stellt werden,  9iud  in  jedem  Falle  andere,  also 
unendlich  mannigfaltig.  Es  ist  deshalb  unmög- 
lich, daß  der  Kupolofenkonstrukteur  Kenntnis 
von  allen  diesen  verschiedenen  Betriebsverhält- 
nissen  hat,  wenn  ihm  die  Aufgabe  gestellt  wird, 
die  Angaben  über  den  Koksverbrauch  für  irgend 
eine  Kupolofenaulage  zu  machen.  Es  ist  auch 
unmöglich,  daß  er  diese  Verschiedenheiten  in 
jedem  Falle,  bevor  er  die  Anfrage  beantwortet, 
kennen  lernt ;  dazu  würde  jedesmal  ein  längeres 
Studium  der  Verhältnisse  an  Ort  und  Stelle  not- 
wendig werden.  Selbst  aber,  wenn  diese  Vor- 
fragen alle  für  ihn  erledigt  wären,  so  könnte 
der  Konstrukteur  doch  nur  dann  eine  Garantie 
übernehmen,  wenn  er  demnächst  den  Betrieb 
der  gesamten  Gießerei  während  der  Garantie- 
zeit selbst  leiten  könnte.  Das  aber  dürfte  noch 
unmöglicher  sein,  als  die  Erlangung  der  Kenntnis 
der  Unterlagen  für  die  l'ebernahme  einer  ehr- 
lichen Garantie. 

Dazu  kommt,  daß  gewöhnlich  die  Entschei- 
dung über  die  Frage,  ob  die  übernommenen  Ga- 
rantieanforderungen  geleistet  sind  oder  nicht. 
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Sachverständigen  obliegt.  Die  Annahme  einer 
Garantie  ohne  vorherige  Feststellung  der  Per- 
sönlichkeiten dieser  Sachverständigen  und  ohno 
Aufstellung  eines  Schiedsvertrages,  entsprechend 
den  §§  851  bis  872  des  zehnten  Buches  der 
Zivilprozeßordnung  für  das  Deutsche  Reich, 
betr.  das  schiedsrichterliche  Verfahren,  kommt 
für  denjenigen,  der  eine  solche  Garantie  über- 
nimmt, einem  Sprunge  ins  Dunkle  gleich.  Trotz- 
dem werden  derartige  Garantien  taglich  über- 
nommen, nicht  nur  für  Kupolöfen,  sondern  auch 
für  alle  anderen,  größeren  und  noch  viel  kom- 
plizierteren hutlentechnhichen  Anlagen.  Anf 
welche  Art  von  Erwägungen  die  Gnranlieleiatcn- 
den  sich  dabei  stützen,  ist  unerfindlich;  jeden- 
falls müßten  die  sich  Verpflichtenden  zur  Ab- 
wicklung ihrer  damit  übernommenen  Verbind- 
lichkeiten doch  auch  noch  den  nötigen  Reserve- 
fond  in  ihrem  Geschäfte  angesammelt  haben. 
Unverstandlich  ist  aber  dabei  besonders  noch, 
daß  man  immer  nur  eine  Garantie  für  den  Ver- 
brauch an  Koks  beim  Kupolofen  verlangt  und  gibt. 

Der  Hauptschaden  im  Betriebe  eines 
Kupolofens  mit  unrichtigen  Anordnungen  oder 
Einrichtungen  entsteht  nämlich  nicht  durch  den 
Mehrverbrauch  an  Koks,  sondern  durch  den 
Abbrand  an  Eisen. 

Eine  größere  Gießerei,  welche  nach  ihren 
Betriebsbüchern  in  einem  Durchschnitte  aus 
zwölf  aufeinanderfolgenden  Monaten  monatlich 
303  846  kg  Roheisen  im  Kupolofen  flüssig  machte, 
hatte  dabei  einen  durchschnittlichen  Koksver- 
brauch von  14,70  °/o  und  einen  Abbrand  an  Roh- 
eisen von  7,87  °/o.  Der  Preis  des  zu  schmel- 
zenden Roheisens  ist  immer  mindestens  viermal 
so  groß,  wie  der  Preis  des  Gießereikoks.  Selbst 
in  vorstehendem  Falle  des  gewiß  hohen  Koks- 
verbrauches  eines    Kupolofenbetriebes  verhalt 


sich  dann  Immer  noch  der  Geldverlust  durch  den 
Abbrand  an  Roheisen  zu  den  Kosten  des  ver- 
brauchten Koks  wie  31,48:14,7. 

Aber  selbst  bei  der  größten  Inanspruchnahme 
der  Leistungen  von  Kupolöfen,  die  in  den  Stahl- 
werken vorkommen,  in  welchen  die  flüssig  zu 
machenden  Roheisenmengen  bis  zwanzigmal  grölier 
sind  als  in  einem  Gießereibetriebe,  und  der 
Abbrand  an  Roheisen,  welches  sehr  rasch  ge- 
schmolzen wird,  gering  ist,  ist  der  Verlust 
durch  letzteren  deshalb  doch  noch  größer,  als 
der  Wert  des  Koksvorbrauches.  In  einem  solchen 
Betriebe  betrug: 


dl«  M«ok« 

de»  Im 
atoaaM  («- 

Roaob«a* 

d«r  Abbrand 
d« 
RobalMO* 

"  ""! 

drr  Kok». 

k. 

% 

X 

im  April  .... 

4 'Ml*  (MH1 
R  44!)  5<H> 

4,110 

3,oo 

0,48  ! 

io,r»7  : 

Das  flüssig  gemachte  Roheisen  wird  in  solchen 
Betrieben  in  der  Pfanne  gewogen. 

Wenn  auch  für  diesen  Fall  der  Preis  des 
zu  schmelzenden  Roheisens,  wie  oben,  viermal 
so  groß  als  der  des  Koks  angenommen  wird, 
so  verhalt  sich,  selbst  bei  den  Zahlen  des  Monats 
Mai,  d.  h.  bei  dem  geringen  Abbrande  von  nur 
3  N,  der  Geldverlust  durch  den  Abbrand  zu  den 
Kosten  des  verbrauchten  Koks  wie  12:  10,57. 

Um  den  Abbrand  an  Roheisen  zu  vermindern, 
muß  man  flott  schmelzen  und  zu  dem  Ende  auch 
nicht  an  Koks  sparen.  Man  sollte  daher  auf  die 
Einrichtungen  zum  raschen  Schmelzen  mehr,  und 
auf  den  Koksverbrauch  nicht  allein  Wert  legen. 

Berlin,  im  Februar  1908. 

Fritz  W.  Lürmann. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Patentanmeldungen, 
welche  von  dem  angegebenen  Tage  in  wibrend 
zweier  Monate  zur  Einsichtnahme  für  jedermann 
im  Kaiserlichen  Patentamt  in  Berlin  ausliegen. 

13.  Februar  1008.  Kl.  1  a,  M  20  «52.  Kreisender 
l'endelritter.  Charles  Morel,  Domene,  Innre,  Frankr., 
(Mit  Priorität  der  französischen  Anmeldung  vom 
24.  10.  1905.) 

Kl.  I  a,  M  2«  «53.  Kreisender  IVndelratter  mit 
gewölbtem  Siebe;  Zus.  zu  Anm.  M  20  tiiVi.  Charles 
Morel,  Domene,  Isere,  Frankr. 

Kl.  24»,  T  II  71  :*.  Feuerung,  hei  der  die  Kaueh- 
ii od  Feuergase  getrennt  derart  zu  einem  Verbrennung*- 
mischraume  geführt  werden,  daß  tot  der  Mischung 
erste rc  durch  letztere  erhitzt  werden;  Zus.  zu  Patent 
102877.    Melchior  Thesing,  Darmstadt,  Soderstr.  IUI. 

Kl.  24  f,  H  47  578.  Gekühlter,  ausschwingharcr 
Schlarkenatauer,  insbesondere  für  Wanderroute,  mit 
unterhalb  des  .Stauers  angebrachter  Zufuhrungslcitong 
für  das  Kühlmittel.  Berlin-Anhaltiselie  MaHehiiienl.au- 
Aet.-Oea.,  Dessau. 

IX.» 


Kl.  40  b,  V  63H8.  Mehrfach  wirkende  Stanze 
deren  Stempel  und  Matrizen  an  den  Armen  eines 
drehbaren  und  feststellbaren  Zylinders  augeordnet 
sind.    Arthur  Vernet,  Dijon,  Frankr. 

Kl.  40  e,  D  18  549.  Hydraulische  Nietpresse  mit 
elektrischem  Antrieb.    Kniile  Deeauville,  Paris. 

Kl.  40  i,  A  1281.5.  Verfahren  zur  Herstellung 
vun  Zahnrädern  mit  einem  Zahnkranz  aus  hartem 
und  einem  Nahenteil  aus  weichem  Material.  Herbert 
Murr  Atha,  Newark,  V.  St.  A. 

17.  Februar  loiw.  Kl.  1  a,  M  3234«.  Schüttel- 
vnrrichtung  für  um  eine  senkrechte  Achse  sich  dre- 
hende Siehe  mit  ZWeckllllBig  gewölbter  Siebflaehe. 
Charles  Morel,  Dnmene,  Isere,  Frankr. 

Kl.  7  a,  Y  2R5.  Verfahren  zum  Nachwal/cn  ab- 
genutzter Eisenbahnschienen.  JamcM  Edwin  York, 
ilnroiigh  of  Itrooklyn,  New  York. 

Kl.  12  e,  F  21  058.  Verfahren  zur  Verdichtung 
des  Hüttenrauches  unter  Kamuierwechsil.  Kurt 
Friedrich,  Freiberg  i.  S. 

Kl.  18  b,  U  24  320.  Verfahren  und  Vorrichtung, 
um  Phosphor  und  andere  Verunreinigungen  an»  Stahl 
oder  Eisen  in  elektrischen  Kontaktöfen  zu  entfernen. 
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28.  Jahr;.  Nr.  9. 


Eugen  Assar  Aierii  Urönwall,  Ax<-1  Rudolf  LindbUd 
und  Otto  Stälhane,  Ludvika,  Schweden. 

Kl.  18b,  M  32  748.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  schmiedbarem  Einen  aus  Roheisen  mit  hohem 
Silizium-  und  Phosphorgchaltc  mittels  vereinigten 
basischen  Windfriwch-  und  Herdfrischverfahrens.  Dr. 
Otto  Maasenez,  Wiesbaden,  HumholdtHtr.  10. 

Kl.  24 f,  E  12  363.  Hont  mit  durch  Eigengewicht  de« 
Brennstoffes  oder  durch  eine  Schulivorrichtung  crfolgcn- 
der  selbsttätiger  Beschickung.  Ernte  Böhmisch-Mähri- 
Mche  Maschinenfabrik,  Prag,  und  Johann  Jilek.  Tilden. 

Kl.  49h,  A  13Ö82.  Selbsttätige  elektrische  Ketten- 
HchweiliuiBKchiiie.  Allgemeine  Elektrizität*  -UcncII- 
schaft.  Herlin. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

17.  Februar  1908.  Kl.  1  a,  Nr.  32!»  07«.  Vor- 
richtung zur  Wiedergewinnung  der  leichten,  brennbaren 
Stoffe,  r.  B.  Kok«  aus  Feuerungsrückständen.  Firma 
Theodor  Loli.  Braunschweig. 

Kl.  1  a,  Nr.  32!»  MI!».  Durchbrochene*  Blech  fflr 
Siehe  oder  dcrgl.,  mit  bügelartig  herausgedrückten 
Stegen.    Emil  Lesemann,  Berlin.  Bötzowstr.  27. 

Kl.  4!>b,  Nr.  32!»  043.  Protilcisenschcrc  mit  au* 
einzelnen  (Matten  mit  geradlinigen  Schnittkanten  be- 
stehenden auswechselbaren  Messern.  Friedrieh  Kolter, 
Stuttgart,  Liststraße  22. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18c,  »r.  188192,  vom  16.  Oktober  1906. 
Adolf  Wiecke  in  Düsseldorf.  Verfahren 
nebst  Schachtofen  tum  Amrilrmen  von  Scheibenrädern 
oder  ähnlichen  Drehungskörjiern. 

Die  WerkstQcke  «r  werden  unter  Zwischenschal- 
tung von  dnrchlochten  und  mit  einem  Rande  ver- 
sehenen Platten  b  auf 
eine  Stange  c  gestreift 
und  durchwandern  so 
dem  Strom  der  Heizgase 
entgegen  den  Anwärm- 
ofen.  Die  Stange  r  be- 
sitzt unten  einen  Kopf 
d,  welcher  bei  entspre- 
chender Drehung  durch 

die  schlitzförmigen 
Löcher  der  Tragplatten 
b  hindurchgezogen  wer- 
den kann.  Dies  geschieht 
mit  dem  jedesmal  un- 
teren angew-Armten 
8cheibenrade,  das  durch 


r  aus  dem  Ofen  entfernt 
wird,  währenddessen  die 
übrigen  Räder  a  von  der 
Stange  c  getragen  wor- 
den. Die  Verbrennungsluft  durchströmt  ein  Kanal- 
system f,  mischt  sich  in  dem  Ringraum  </  mit  dein 
in  den  Äußeren  Ringkanal  h  eingeleiteten  Heizgas. 
Beide  treten  durch  mehrere  Oeffuungen  i  in  den  Ofen 
ein  und  verlassen  ihn  durch  Ooffnungen  k  und 
Sammelkanal  /.  Dem  mittleren  Teile  der  Werkstücke, 
der  kaltgebalten  werden  soll,  wird  Kühlluft  zugeführt. 

Kl.  81a,  Nr« 

188195,  vom  6- 
März  1U06.  K  re- 
feldcr  Stahl- 
werk  Act.-OeB. 
in  Krefeld.  Vor- 
richtung :ur  //</- 
stellum/  roit  dich- 
tenStahlgußUök- 
km  durch  mecha- 
nische Pressung 
in  mler  durch 
Hl  i,ck- formen. 


Die  Blockformen  a  sind  zu  mehreren  auf  einem 
beweglichen  Boden  b  aufgestellt,  der  auf  dem  die 
Oießkanäle  r  enthaltenden  festen  Boden  d  ruht. 

Nach  beendetem  OuB  wird  der  bewegliche  Boden  b 
samt  den  gefüllten  Blockformen  a  mittels  des  hydrau- 
lischen Zylinders  e  in  die  Presse  /'  eingeschoben. 
Hier  werden  die  Blöcke  durch  Preßkolben  g  einzeln 
gepreßt. 

Kl.  81c,  Nr.  188  288,    vom  26.  August  1906. 
Alfred  Outmann  Akt.-Oes.  für  Maschinen- 
bau in  Altona -Ottensen.     Vorrichtung  tum 
Ablotsen    von    Kohlenstaub  au» 
dem  Sammelbehälter  in  die  Misch- 
trommel von  Formtondaufberei- 
tungtanlagen. 

Das  feststehende  AhlaUrohr  a 
des  Kohlenstaubbehfilters,  w  elches 
mit  einem  Schieber  b  ausgerüstet 
ist,  besitzt  ein  auf  ihm  staub- 
dicht verschiebbares  Rohr  c  als 
Verlängerung.  Dieses  wird  beim 
Einfüllen  von  Kohlenstaub  in  die 
Mischtrommel  d  mit  seinem  un- 
teren verjüngten  Ende  e  staub- 
dicht auf  einen  auf  der  Misch- 
trommel befestigten,  mit  einem  \-  J-SIj  * 
Federventil  f  versehenen  Rohr-  *  _ 
stutzen  g  aufgesetzt,  wobei  das 
Ventil  f  durch  aas  Anscblagstück  h 
geöffnet  wird.  Beim  Oeffnen  des 
Schiebers  b  fällt  aus  dem  Sam- 
melbehalter Kohlenstaub  in  die 
Mischtrommel  rf,  ohne  daß  eine  listige  Staubbildung 
eintreten  kann. 

Kl.  7*,  Nr.  188887,  vom  3.  Juni  1905.  Zusatz 
zu  173516;  verg).  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  10 
S.  350.  Otto  lleor  in  Düsseldorf.  Vortchub- 
vorrichtung  für  PilgertchrittirnJtwerke  tum  Aus- 
walten  ron  Rohren  und  Hohlkörpern  tur  Erzielung 
einer  stoßfreien  Einführung  des  Werkstückes  arischen 
die  Waken. 

Die  Einrichtung  der  Vorschubvorrichtuug  ist  im 
wesentlichen  diu  gleiche  wie  beim  Hauptpatent,  doch 
sind  Vorkehrungen  getroffen,  um  nach  erfolgtem  Fest- 


bremsen  des  Werkstückes  n  durch  die  Bremsschuhe  t 
den  Kurbeln  e  ein  Fortbewegen  über  den  toten  Punkt 
zu  ermöglichen.  Zu  diesem  Zwecke  sind  die  Zog- 
stangen d  mit  dem  die  Dornstange  e  tragenden  Quer- 
stück ;  nicht  starr,  sondern  elastisch  verbunden,  und 
zwar  durch  Einschaltung  von  Stangenvierocken  g,  die 
durch  Federn  h  in  der  senkrecht  zu  ihrer  Be- 
wegungsrichtung liegenden  Diagonale  elastisch  ge- 
macht sind.  Sie  führen  sich  einerseits  an  den  auf 
den  Stangen  i  beweglichen  Oleitschuhen  k  und  ander- 
seits an  den  starr  mit  den  Stangen  /  verbundeneu 
Oleitschuhen  m. 
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Kl.  Sic,  Nr.  1882*2,  vom  14.  Mürz  1906.  Carl 
John  in  Herl  in.  Zerlegbarer  Formkasten  mit  ge- 
teilten, durch  Kinsatzstücke  nach  Uedorf  zu  verlän- 
gernden Stirn-  und  Seiten  wänden. 

Die  Verlängerung  der  Formkastenwünde  durch 
i  erfolgt  nicht  wie  bisher  von  den  Kasten- 
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ecken  aus,  sondern  durch  Verbinden  der  ungeteilten 
Rahmenecken  a  mit  Kinsatzitücken  b,  und  zwar  durch 
Riegel  r,  die  nnter  an  den  Rahmenteilen  angebrachte 
Brückenstege  d  eingeschoben  und  durch  Keile  e  fest- 
gespannt  werden. 

Kl.  24«,  Nr.  188447,  vom  13.  Juli  1905.  Hein- 
rich Biewers  in  Dortmund.  Gaserzeuger  mit 
Einführung  von  Luft  in  eine  im  oberen  Teile  des 
Brennstoff sehicht  und  Fort- 
leitung der  bei  der  Verbren- 
nung gebildeten  Gase  in  den 
unteren  Schachtraum,  der  ron 
diesen  Gasen  ron  unten  nach 
oben  durchströmt  wird. 

/wischen  dem  oberen  Brenn- 
stofTechaft  c,  in  den  bei  d 
Verbrennungsluft  eintritt,  und 
dem  unteren  Verbrennungs- 
raum b,  in  den  die  in  e  er- 
zeugten Gase  durch  den  Uober- 
fQhrungskanal  gelangen,  ist  ein 
Schieber  a  vorgesehen,  der  verhindern  soll,  daß  in  c 
erzengte  Oase  direkt  zu  der  Ausströmungsöffnung  f 
gelangen. 

Kl.  1a,  Nr.  188474,  |vom  18.  September  1906. 
Härtung,  Kuhn  &  Tie. ,  Maschinenfabrik, 
A  c  t.  -  O  e  s.  in  Düsseldorf.  Füllrumpf  zur  Auf- 
nahme ron  zu  waschender  und  aufzubereitender  Kohle 

und  sonstigem,  zur 
Aufbereitung  geeig- 
netem (tute. 

Der  Fflllrumpf  zur 
Aufnahme  der  aufzu- 
bereitenden Kohle 
enthüll  mehrere  Ab- 
teilungen a  b  c,  in 
die  das  durch  eine 
Siebanlage  d  klas- 
sierte Out  nach  Sor- 
ten verteilt  wird.  Zur 
Schonung  desselben 
sind  die  zur  Aufnahme  der  größeren  Stflcke  dienenden 
Abteilangen  in  bekannter  Weise  mit  Wasser  gefüllt, 
dar*  den  Fall  der  KohlenstOcke  mildert  Durch  Schfltt- 
rinoen  e  golangen  die  einzelnen  Sorten  auf  ein  durch 
Langswünde  ,'  geteiltes  Förderband  g ,  welches  sie 
getrennt  zur  Wische  führt. 

Kl.  10a,  Nr.  188470,  vom  29.  Juli  1906.  Hein- 
rich Koppersin  Essen,  Ruhr.  Vorrichtung  zum 
Entfernen  der  Ausscheutungen  ron  Graphit  und  dergl. 
in   Verkokungskammern  oberhalb  der  Kahlen fitUnng. 

An  dem  Schild  o  der  Koksausdrückinaschine  ist 
eine  Platte  b  angelenkt,  die  dem  oberen  Querschnitte 


der  Koksofenkammer  mög- 
lichst genau  entspricht.  Durch 
einen  unter  der  Wirkung  der 
Feder  c  stehenden  Hebel  d 
wird  sie  nachgiebig  in  Stellung 
gehalten,  wobei  die  strahlende 
W&rme  der  Ofenwinde  auf  dio 
Feder  c  durch  Wasserkühlung 
*•  unschädlich  gemacht  wird. 

Durch  die  regelmäßige  Be- 
nutzung dieses  mit  der  Koks- 
aiiKdrflckmaschine  oder  der 
l'laniervorrichtung  verbunde- 
nen Schildes  wird  die  dünne 
und  weiche  Ausscheidung  von 
Oraphit  nach  jeder  Verkokung 


Kl.  Sic,  Nr.  188608,  vom 
10.Julil906.  JosefKudlicz 
in  Frag.  Geneigte,  oben  brei- 
tere Form  für  den  Guß  ron 
StahlblScken. 

DieOuBform  a,  welchesckrftg 
steht  und  oben  breiter  ist,  be- 
sitzt auf  der  Einlaufeeite  eine 
Kinne  b  aus  Magnesit.  Durch 
diese  soll  der  in  bekannter  Weise 
in  der  langen  Einlaufrinne  e 
genügend  abgekflblte  Stahl  in 
dflnnem  Strahle  in  die  Form 
einfließen  und  diese,  ohne  Luft 
oder  Oase  aufzunehmen,  füllen. 
d  ist  ein  mit  feuerfester  Masse 
ausgekleideter  Aufsatz,  welcher 
den  verlorenen  Kopf  flüssig  er- 
halten soll. 

Kl.  10a,  Nr.  180S2&,  vom 
25.  Marz  1906.  Heinrich 
Koppers  in  Essen,  Ruhr. 
Liegender  Koksofen  mit  Zug- 
umkehr und  Vorwärmung  der 
Verbrennungsluft,  bei  dem  ab- 
wechselnd den  geradzahligen  und  den  ungeradzahligen 
Ileizzägen  Gas  und  Luft  zugeführt  werden  und  die 
verbrannten  Gase  in  entsprechendem  Wechsel  in  den 
ungeradzahligen  bezw.  .geradzahligen  Zügen  abfallen. 

Je  zwei  lloizzöge  a  und  b,  die  von  den  benach- 
barten durch  durchgehende  Winde  c  getrennt  sind, 
arbeiten  zusammen.    Das  Heizgas  wird  aus  zwei  auf 


dem  Ofcu  liegenden  Kohrs)  steinen  von  gben  zugeführt 
und  zwar  durch  je  zwei  in  den  Wanden  c  ausgesparte 
Kanüle  d,  von  denen  jeder  an  eins  der  beiden  Ronr- 
syetemo  angeschlossen  ist  und  von  denen  der  eine 
unten  in  den  Heizzug  a,  der  andere  (in  der  Zeichnung 
nicht  zu  sehende)  unten  in  den  Heizzo?  b  ausmündet. 
Jeder  Heizzug  steht  mit  einem  Von  Zwei  Regene- 
ratoren e  in  Vorbindung,  die  abwechselnd  die  Frisch» 
luft  erhitzen  und  darauf  wieder  durch  die  Abhitze 
erhitzt  werden.  Durch  Kanüle  f  kann  erforderlichen- 
falls durch  eine  dritte  Oasleitung  trat»  in  den  oberen 
Teil  der  Heizzüge  «  b  eingeleitet  werden. 
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Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Januar  1908. 
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i 

Jij 

biegerland,  Lahnbezirk  and  Hessen-Nassau  . 
Mittel-  und  Ostdeutschland"  .  

22  014 
5  610 
2  964 
8  250 

24  290 

S  753  ^ 
3  200! 
8  060 

24  074 

4  036 

5  032 
7  570 

| 

! 

BeHdemer-Roheisen  8a. 

88  838 

39  303 

40  712 

s  1 

*i 

H 

1 

Rh  ni  n  lati  tl  -  W  n  ti  t  f  »1  nrt  * 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Bayern,  Württemberg  and  Thüringen   .  .  . 
Saarbezirk  

30-1  421 

UU-t  *  fi  1 

29  884 
26  674 
14  400 
74  674 
266  714 

282  704 
326 
28  342 
23  484 
16  020 
72  087 

259  440 

279  267 

18  814 
25  940 
12  290 
67  803 
282  787 

i 

i 

i 

Thomas-Rohelsen  Sa. 

1  m  r*  All« 

716  267 

682  402 

686  901 

Ii; 
15: 

Sie^orlaod,  Lahnbezirk  und  Messen-Nassau  . 

Mittel-  and  Ostdeutschland**  

Kayern,  Württemberg  and  Thüringen   .  .  . 

43  071 
81  055 
12  693 

47  833 
28  841 
12  480 
308 

47  783 
28  064 
10  861 

785 

! 
l 

Stahl-  and  Sptegeleisen  usw.  Sa. 

88  759 

89  462 

87  493 

Ü 

Si  cgerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

16  937 

27  352 

18  190 

1  612 
16  946 
26  002 
504 
1 2  643 

1  284 
20  519 

29  066 

18  634 

Paddel-Roheisen  Sa. 

68  164 

57  706 

69  503  | 

s  -. 

n 

! 3 

KhninljiHH-WnHtfjilnn* 

Sie§rerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 

^  %  «r  1 

73  393 

53  446 
16  880 
83  7B7 
820  920 

448  729 
68  295 
7«  820 
54  207 
19  668 
81  674 

312  036 

433  123 
72  242 

75  366 
52  954 
15  861 

76  061 
936  545 

Oesamt-Erzeugung  Sa. 

1  106  375 

1  061  329 

1  062  152 

fi 

196  347 
38  898 

716  267 
86  769 
68  164 

192  456 
39  909 

682  402 
89  462 
67  706 

177  543 
40  712 

686  901 
87  493 
69  503 

1  106  376 

1  061  329 

1  062  152 

Januar:  Einfuhr:  Steinkohlen  543960  t,  Braunkohlen  696  429  t,  Eisenerze  177  604  t,  Roheisen  19156  t, 
Kupfer  14284  t.  Ausfuhr:  Steinkohlen  1402  912  t,  Braunkohlen  1926  t,  Eisenerze  357  254  t,  Roheisen  24  124  t, 
Kupfer  937  t. 

Roheisenerzeugung  im  Aaslande: 
Vor.  Staaten  von  Amerika:  Januar:  1063  000  t.    Belgien:  Janaar:  121660  t. 


•  Bis  Ende  1907 :  einschl.  Lübeck.  ••  Vom  1.  Januar  1908 ab:  Hannover,  Hraunscbwetg,  Lübeck,  Pommern. 
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Roheisenerzeugung  in  den  Vereinigt«»  Staaten. 

Dem  -i  Inn1  kurz  mitgeteilten •  Ergebnis  des  Be- 
triebe« der  Kok«-  und  Anthrazithochöfen  der  Ver- 
einigen Staaten  im  Januar  d.  J.  lassen  wir  dio  nach- 
stehende genaue  l'ebereicht  folgen.    Danach  betrug : 


1.  Üe*amt-Erzeugung   .  . 

Arbcilstägt.  Erzeugung 
II.  Anteil  der  Stahlwerks- 
Gesellschaftcn     .    .  . 
darunter  Ferromarigan 
und  Spicgeleisen   .  . 


1  062  253 
»4  2(50 

048  251 

20  5.78 
au  1.  Febr. 


1  254  027 
40  452 

670  010 

19  71)2 

»m  t.  Jan. 

MM 

III.  Zahl  der  Hochöfen  .  .  .  396  39«** 
davon  im  Feuer  ....  142  151  •• 

IV.  Wochcnleistungen  der 

Hochofen   245  790     2:<8  914-« 

.The  Iron  Age*,***  dem  wir  diese  Zahlen  ent- 
nehmen, «teilt  die  Hochofcnlcisttingen  in  den  letzten 
vier  Monaten  nochmals  zusammen,  beginnend  mit  dem 
Oktober  als  dem  besten  Monate  des  verflossenen 
Jahres  und  endigend  mit  dein  Januar  als  dem  schlech- 
testen Monate,  den  die  Roheisenerzeugung  der  Ver- 
einigten Staaten  seit  langer  Zeit  gesehen  hat.  l*m 
den  Unterschied  noch  deutlicher  zu  machen,  fügt  die 
genannte  Zeitschrift  ihren  Ausfährungen  ein  Schalt- 
bild der  monatlichen  Koheisenziffern  seit  Anfang  1907 
bei,  da«  wegen  der  bemerkenswerten  Linie,  die  es  dar- 
bietet, verdient,  nebenstehend  wiedergegeben  zu  worden. 

Wir  haben  die  Zeichnung  durch  die  Zahlen  der 
deutschen  Roheisenerzeugung  in  den  gleichen 
Monaten  ergänzt  und  finden  dabei  die  interessante  Tat- 
-.n  In-  daß  die  Linien  beider  Staaten  im  Januar  d.  J. 
zusammenstoßen,  f 

Der  Januar  1908  bildet  somit  in  der 
Geschichte  der  deutle h -amerikanischen  Roh- 
cia e  n  e  r  z  e  u  g  u  n  g  insofern  einen  Markstein, 
alt  in  diesem  Monat  dio  Erzeugung  beider 
Linder  nahezu  gleich  groß  gewesen,  d.  h.  ein 
Zustand  eingetreten  ist,  wie  er  seit 
Jahrzehnten  nicht  mehr  zu  verzeichnen  war. 

Erfreulich  für  uns  ist  besonders  die  größere  Bestän- 
digkeit in  der  Richtung,  die  Deutschlands  Roheisenerzeu- 
gung verfolgt;  um  so  mehr  dürfen  wir  hoffen,  daß 
unsere  Hochofenindustrie  auch  fernerhin  eino  der- 
artig sprunghafte  Entwicklung,  wie  sie  jenseits  des 
Ozeans  von  Zeit  zu  Zeit  immer  wiederkehrt,  erspart 
bleiben  wird. 

An  einer  andern  Stelle  ff  der  erwähnten  Ausgabe 
geht  .The  Iron  Age*  auf  die 

Roheisenerzeugung  im  Jahre  1907  fff 

wiederholt  näher  ein,  um  besonders  den  Unterschied 
hervorzuheben,  der  hinsichtlich  der  hergestellten  Roh- 
eisen «orten  zwischen  dem  genannten  Jahre  und 
•einem  Vorgänger  besteht.  Wahrend  nämlich  die 
Zunahme  der  Roheisenerzeugung  gegenüber  1905  ganz 
auf  Roheisen  zur  FluBeisendarstellung  entfiel  und  sich 
in  den  übrigen  Roheisensorten  sogar  ein  kleiner  Rück- 
gang zeigte,  ist  das  Verhältnis  in  den  beiden  letzten 

*  .Stahl  und  Eisen"  1908  Xr.  8  S.  286. 
*•  Die  Ziffern  decken  «ich  nicht  mit  den  früher 
vom  .Iron  Age*  veröffentlichten  Angaben.  —  Vergl. 
-Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  4  S.  1!|6. 
1908,  6.  Februar,  S.  447. 
t  Vergl.  die  Zusammenstellung  auf  der  vorher- 
gehenden Seite, 
tt  8.  441. 

Ttt  Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1908  Xr.  8  S.  274. 


Jahren  gerade  umgekehrt  gewesen;  an  Gießereiroheisen 
und  Puddelroheisen  ist  mehr,  an  sonstigem  Roheiaen 
weniger  geworden.  Das  ergibt  sich,  wenn  man  die 
schon  bekannten  Ziffern  folgendermaßen  anordnet: 

1905  190«  1907 

I.  a)  Bessemer-Roh-  *  *  * 

eisen    ....    12605630  14061966  13448226 

b)  Basisches  Roh- 

.   eisen  ....     4170860    5098973  5461228 

c)  Ferromangan  u. 

Spiegoleisen  .      298680      310532  344777 


II.  Gießereiroheisen 
I'uddelroheisen 
usw  


17075170  19471471  19249226 


.....     «285080    624003«  0444636 
Zusammen  Roheisen  23300250  25712106  26193802 


M 

13 
U 

zo 

19 
TS 


1901 


\Xl\\\\\\\\ 


Danach  beträgt  also  die 

Zunahme  der  Gesamt  -  Roheisenerzeu-  » 
gung  im  Jahre  1906  gegenüber  1905  2351856 

Zunahme  für  die  Flußeisendarstellung 

im  Jahre  1906  gegenüber  1905    .   .  2396301 

Abnahme  bei  Gießerei-  und  i'uddelroh- 
eisen im  Jahre  1906  gegenüber  1905  44445 

Zunahme   der   Gesamt  -  Roheisenerzeu- 
gung im  Jahre  1907  gegenüber  1906  481756 

Zunahme  bei  Gießerei-  und  I'uddelroh- 
eisen im  Jahre  1907  gegenüber  1906  703901 

Abnahme  für  die  Flußeisendarstellung 

im  Jahre  1907  gegenüber  1906    .  .  222145 
Diese  Gegenüberstellung  führt  zu  dem  Schlüsse, 
daß    die   Ro h a t a h I  er zo u g u n g    der  Vereinigten 
Staaten  für  1907  das  Ergebnis  dos  voraufgogangeiicii 
Jahres  nicht  ganz  erreichen  wird. 
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28.  Jahrg.  Nr.  9. 


Kau n das  Roheisenerzeugung  im  Jnhre  1D07. 

Nach  den  Zusammenstellungen  der  „American  Imn 
and  Steel  Association" *  hclicf  sich  die  gesamte  Roh- 
c  i  mi  n  e  r  z  p  n  g  u  n  g  Kanadas  im  letzten  Jahre  auf 
h'.tf)  444  t  gegenüber  &äQü2St  im  vorhergehenden  Jahre: 
sie  hat  sieh  also  um  Hfl  Sit;  t  oder  mehr  als  lo/0  ge- 
hoben. Von  der  Ucsamtziffer  entfielen  ül  LH  (im 
Vorjahre  128)  t  auf  Kokaroheisen,  «Uli  (i.  V. 
l«i  277»  t  auf  Ilolzkohlciirohciscn  und  Li2(i.  V.22H)  t  auf 
Roheisen,  da«  im  elektrischen  Ofen  dargestellt  wurde. 
Ein  Vergleich  der  Zahlen  zeigt  womit,  daß  an  der  Zu- 
nahme der  Roheisenerzeugung  im  Berichtsjahre  nur 
Kokaroheisen  beteiligt  war,  wahrend  die  anderen 
Sorten  sogar  einen  Rückgang  gegenüber  lllOO  aufzu- 
weinen hatten.  —  Hie  Menge  de»  Roheisens  für  den 

•  .The  Bulletin-  HlQ8,  L  Februar,  S.  LL 


basischen  l'rozoli  erreichte  .'UC  7 1 T  (im  Vorjahre 
250  11.8  >  t.  stieg  also  um  Uli  JüJl  t,  dagegen  blieb  die 
Erzeugung  von  Bessern  ermhciscn  mit  Lil  3SÜ  t  um 
10K70  t  hinter  dem  Ergebnis  de«  Jahren  L5M)ü  I 018  259  i| 
zurück.  Basisches  Roheisen  wurde  von  vier  Geaell- 
Hehaften  in  neun  Kokshochöfcn,  Bcssemerrohcisen  von 
zwei  Gesellschaften  iu  drei  Kokshochöfen  hergestellt. 
An  der  Erzeugung  von  Spiegcleisen  und  Fcrromangan 
hatte  Kanada,  wie  aehon  aeit  181W  ateta,  aueb  im 
letzten  Jahre  keinen  Anteil. 

Die  Zahl  der  kauadiaeheii  11  o  e  h  ö  f  e  q  betrug  am 
'IL.  I>ezember  HH>"  inageaamt  Iii  (gegen  Lä  zur 
gleichen  Zeit  dea  Vorjahre»!;  von  diesen  waren  Li 
li.  V.  8J  im  Betriebe,  wahrend  2.  (i.  V.  Jj  atillagen. 
Für  L3  Oefen  war  Koks,  für  a  Holzkohle  als  Brenn- 
stoff vorgesehen  oder  im  Gebrauch.  Ferner  waren 
am  genannten  Tage  noch  3  Kokahochöfen,  deren  Bau 
man  unterbrochen  hatte,  teilweise  fertiggestellt. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Die  Entwicklung  der  schwedischen  Eisenindustrie 
unter  der  Regleroog  Oskars  II. 

Der  am  8-  Dezember  v.  J.  verstorbene  König 
Oskar  II.  von  Schweden  war  ein  Friedensfürst  in 
des  Wortes  edelster  Bedeutung;  seine  Sorge  galt  in 
gleichem  Malle  dem  (icdcihcu  des  Landes  wie  dem 
Wohle  seiner  Bewohner.  Behält  mau  dies  im  Auge, 
so  kann  eu  uns  nicht  wundernehmen,  datl  Schweden 
unter  seiner  Regierung  einen  hohen  wirtachaftlichen 
Aufschwung  genommen  hat,  und  die  heimische  In- 
dustrie auf  allen  Zweigen  zu  schöner  Entfaltung  ge- 
langt ist.  Die  unerschütterlichen  Grundlagen  für  diese 
gewaltigen  Fortschi itte  waren:  ein  ungetrübter  Friede, 
eine  geschickte  Handhabung  der  Regierung  gepaart 
mit  vollem  Verständnis  für  die  wirtschaftlichen  Inter- 
essen des  Landes  und  —  last  hut  not  leaat  —  dea 
Königs  persönlicher  Einfluß  auf  die  Ausgestaltung  der 
heimischen  Verkehrsmittel,  insbesondere  der  Eisen- 
bahnen. Als  König  Oskar  II.  im  Jahre  1872  den 
Thron  bestieg,  betrug  die  Gesamtlänge  aller  schwedi- 
schen Eisenbahnen  nicht  mehr  als  IKtil!  km;  bis  zum 
Jahre  lafüi  aber  war  das  Bahntietz  auf  12  82:i  km 
angewachsen;  es  zeigte  somit  eine  Zunahme,  die  kaum 
ein  anderes  Land  der  Erde  im  Verhältnis  zu  seiner 
Einwohnerzahl  aufzuweisen  hat.* 

Die  schwedische  Industrie,  deren  Erzeugnisse 
heute  in  alle  Welt  hinausgehen,  und  die  auf  manchen 
tiebieten  mit  den  rührenden  Industrieländern  bereits 
den  edlen  Wettstreit  aufnehmen  kann,  war  zu  Beginn 
der  IU  er  Jahre  noch  sehr  wenig  entwickelt.  Nur  der 
Bergbau  und  das  Forstwesen  waren  fflr  die  Ausfuhr 
des  Landes  von  einiger  Bedeutung,  doch  auch  ihre 
Produkte  kamen  meist  nur  in  unverarbeitetem  Zustande 
zum  Versand.  Hinsichtlich  der  fertigen  Waren  war 
Schweden  nach  wie  vor  in  hohem 
Malle  auf  die  ausländische  Industrie 
angew  icsen. 

Wenden  wir  uns  zunächst  dem 
Eisenerzbergbau  Schwedens 
zu,  so  können  wir  seine  grollartige 
Entwicklung  als  bekannt  voraus- 
setzen. Durch  die  Erschließung 
der  reichen  Eisenerzfelder  in  Norr- 
botten  zu  Beginn  der  !H)cr  Jnhre 
ist  Schweden  mit  einem  Schlage 
in  die  Reihe  der  eisenerzreichsteu 


Länder  des  Erdhalles  eingetreten.  Während  beim  Re- 
gierungsantritt Oskars  II.  jährlich  nur  etwa  1&&000  t 
Eisenerz  gewonnen  wurden  und  darunter  noch  etwa 
2°/o  Seeerze  (rund  15000  D  waren,  liefert  Schweden 
heute  über  4 ' /»  Mill.  Tonneu  Eisenerz.  Seit  dein  Jahre 
I8!>8  hat  die  Gewinnung  von  Seeerzen  sehr  merklich 
abgenommen;  1  ftOli  wurden  nur  noch  Q4J  t  im  Werte 
von  W>'.)7  achweil.  Kronen  gewonnen. 

Das  allmähliche  Anwachsen  der  Förderung 
Schwedens  an  Bergerz  geht  aus  nachstehender  Zahlen- 
reihe deutlich  hervor: 


Jahre 

Aaxabl 

E  benennen  fe 

Zu-  oder  Ab- 

der 

nahm,' 

0  rubra 

In  Tonnen 

In  l'roxeatm 

1  Mi;  1  — 1865 

;>"ü 

Uli  ±ßü 

18<»«— 1870 

ULI 

r.4  .'  h  .'h 

+  19.6 

IH71 — 1W75 

5_7_li 

TK4  im 

+  14J 

1876— 1  «HO 

721  >A'2 

—  K.l 

1KSI — I8K5 

JOB 

+  2K2 

1886-1890 

5JÜ 

aaflua: 

+  \iA 

l  «9 1  —  i  h<»;> 

aan 

1  üll  IM 

-f  «•«.-' 

l«9«i  — LltüU 

aau 

2  2113  Bis 

■f  51.2 

1901  — l!t05 

»«•> 

a  äüa  2XA 

-t-  55j3 

l'.tftl 

:ur. 

2  IIIS  älili 

HM  12 

.VA'} 

2  mal  2üm 

+  -LI 

to.fi?t 

a  im  r.'.'n 

+  21,2 

l'IOi 

ILM 

i  mm  'ML 

+  LLi 

um 

im 

i  aiii  aaa 

+  «a» 

l'.IOli 

aus 

iÜÜJ   *.■'>!  , 

1  — 

die 
der 


Nicht  ohne  Interesse  ist  dabei  die  Verschiebung, 
sieh  im  Laufe  der  Jahre  in  den  Beteiligungsziffcm 
einzelnen  Bergreviere  vollzogen  hat. 


Anteil  in  der  EJ»eni-r/forderun*  de«  Landet  la  \ 


•  Bei  einer  Bevölkerungszahl 
von  5  1  .'Iii  000  Seelen  kommen  auf 
je  IOOoO  Einwohner  24,1.  km  HmIiii- 
länge  !  Im  Jahre  1S72  hatte  Schwe- 
den nur  ^ÜÜ2.000  Einwohner. 


CK«  -IS90 

IMM  —  IÄSJ  l»0« -1900  1901-  1904 

im 

I9>W 

Norrltotten  .... 

3.05 

23,:t5 

H5.MO 

52,17 

57,«o 

.V»,4 1 

Kopitarhcrg  .... 

2t;.  17 

31.0!» 

■■n.-:>> 

25,85 

22.7:i 

•J5.».'> 

1 1 H 

1 2.0H 

9.  Di 

7.40 

7.H2 

Västmanlaud    .   .  . 

20,«.l!» 

12,40 

(1.H4 

4,82 

4,9:t 

10,11 

."i.liH 

:t,42 

2,:t5 

i.;>6 

I.Kt; 

7,24 

4.44 

2.55 

1.74 

1.41 

Stockholm  

1,51 

1  ,:n> 

0.U5 

I.2H 

1.H.5 

o.;»4 

Sndermanland  .  ,  , 

2.71 

1 .5S 

o.mi 

0.70 

Q.&7 

".'■t 

GSflehorg  

0,'c.i 

U.liH 

0.40 

0.4  1 

ojIl 

o.:<7 

Ostergöiland .  .   .  . 

o.i;o 

0.20 

0.07 

0.05 

0.04 

O.OS 

0,114 

11,1  Ui 

— 

Summe 

loo.i  io 

IIMJ.OO 

1 00.00 

100.00 

100.0.» 



iDO.oo 

2t;.  Februar  1908. 
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Stahl  und  Ktten.  811 


Wi«'  man  um  vorstehender  Zusammenstellung  er- 
sieht, spielen  für  «ii ■»  gegenwärtige  Deckung  des  Krz- 
l.cdarfes  nur  noch  die  vier  Bezirkt-:  Norrbnttcn  mit 
rund  49.5  Q'n»  Kopparberg  mit  rund  23.0  */o.  Örebro  mit 
rund  8.0  o.'o  und  Västmanland  mit  rund  5,0  o/p  derticsarot- 
fördcrung  eine  hervorragende  Rolle,  au«  welchem 
<i  mini*'  all«  übrigen  Oruhenhezirke  bei  den  naehherigeu 
Betrachtungen  außer 
acht  gelassen  werden 
können.  Für  die  vier 
genannten  al»er  ent- 
nehmen wir  der  amt- 
liehen -Statistik  für 
1906  die  nebenste- 
henden Einzelheiten. 
Au*  dem  in  den  ge- 
nannten Revieren  ge- 
wonnenen Material  I 
ergaben  sich  durch 
Scheidung  die  nachstehend  aufgeführten  Kr/mengen  II, 
woraus  sich  ein  bestimmter  l'rozcntgchalt  an  Eiscn- 
erz  III  ergibt: 


Narh  einer  Zusammenstellung  von  E.  Aker- 
iii  an*  haben  Knde  1907  die  in  untenstehender  Tabelle 
aufgeführten  Anlagen  nach  dem  Verfahren  von  (irön- 
dal  gearbeitet.  Im  Jahre  1907  sind  auch  noch  andere 
Anreiehorungs-  und  Brikc  tticrungsanlagcn  in  Bau  ge- 
noininen  oder  fertiggestellt  worden,  ho  daß  für  I1>08 
die  Menge  der  Erzhrikctt*  viel  größer  sein  wird. 
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Nach  Angabe  der  amtlichen  Statistik*  standen 
im  Jahre  1906  Li  magnetische  Au  fberei  tungs- 
anstalten  im  Betrieb,  die  l itft 904  t  geschiedenes  Erz 
oder  4, 28/o  der  ganzen  Erzmcnge  lieferten.  Aus  2i  1  924  t 
Schwarzerz  und  4 7  ni»6  t  Blutstein  wurden  131  407  t 
Erzwchlicg  mit  einem  Werte  von  1  180187  K  ge- 
wonnen. Aus  dein  Sehlieg  wurden  auf  einzelnen 
Werken  78205  t  Erzbriketts  im  Werte  von  1310Ö60 K 
hergestellt.  Da  augenblicklich  die  Frage  der  Kiscnerz- 
brikettierung  eine  größere  Rulle  spielt  denn  je, 
sei  im  Nachstehenden  auf  diesen  Teil  der  schwe- 
dischen Mnnlanstatistik  etwas  näher  eingegangen.  Die 
Ziegelung  der  Eisenerze  wurde  im  Jahre  1906  in  fol- 
genden schwedischen  Atireiclieriiugsanstalten  vorge- 
nommen : 
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Insgesamt : 

78205 

1310460 

Brikettierungsanlagen  nach  System  tiründal. 

I  


Werk 



i  t'arlsvik 

Herräng 
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Uuldsmedshyttc  Aktie- 
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StrAssa  (i  ruf  bolag 
Akticbolag.  Bredsjö  Bruk 

t  a  n 

Ettersbergs  Bruk«  Aktic- 
bolag 

llelsiugborgs  Koppar- 

verks  Akticbolag 
Riddarhytte  Akticbolag 


Jahre*- 
J  Iclitanj 

I  t_ 

60000 

40000 

30000** 

100000 
30000 
10000 
10000 

80000*** 

30000 


*  „Bidrag  tili  Sveriges  oflieiella  Statistik  für  Ar 
1906.  Bergahandteringen."  Stockholm  1907. 
f  Kiesabbrinde. 


Die  schwedische  E  isene  rz  -  A  usf  uh  r  hat  zu 
Beginn  des  vorletzten  Jahrzehnts  im  vorigen  Jahr- 
hundert eingesetzt,  stieg  allmählich  an  und  hat  sich 
in  den  letzten  vier  Jahren  mehr  als  verdoppelt.  1886 
betrug  die  Erzausfuhr  Schwedens  nur  Iii  288  t,  er- 
reichte 18118  schon  1  LäOüllü  t  und  betrügt  jetzt  rund 
3'/»  Millionen  Tonnen,  wovon  der  größte  Teil  nach 
Deutschland  geht.  Wenden  wir  uns  nun  der  Ent- 
wicklang der  schwedischen  Eisenindustrie 
zu,  so  bemerken  wir  vorweg,  daß  die  Roheisen- 
erzeugung nicht  in  gleichem  Maße  wie  die  Eisen- 
erzförderung zugenommen  hat;  immerhin  wuchs  auch 
sie  von  1871  bis  1898  von  2flHÜ8J  t  auf  523960  t  an 
und  erreichte  im  Jahre  1906  5Ü2  000  t.  Die  Zahl 
der  Hochöfen  hat  wesentlich  abgenommen,  ihre  Lei- 
stungsfähigkeit hingegen  stark  zugenommen.  Durch 
EinfQhrung  der  Winderhitzung  und  Anwendung 
besserer  (leblÄse  war  die  Erzeugung  der  schwedischen 
Hochöfen  schon  in  den  vorausgegangenen  Jahrzehnten, 
wie  folgende  Zahlen  erkennen  lassen,  beträchtlich  ge- 
steigert worden,  t 

•  „Kevista  minera"   1907,  2i»  November,  S.  552. 
**  Diese  Zahl  ist  etwas  zu  hoch  gegriffen  ;  2600t)  t 
dürfte  die  richtige  Jahresleistung  sein.    Vgl.  J.  Hy- 
berg:  .Kalender  för  Sverige«  Borgshandtering  1908" 
Seit©  LUL 

*•*  Diese  Zahl  scheint  sehr  hoch  gegriffen.  Im 
Jahre  1906  wurden  nur  21  LH  t  Briketts  aus  Kies- 
abbränden  hergestellt  und  ausgeführt. 

t  Richard  A  kernt  an:  .Outlines  of  the  deve- 
lopment  of  the  dwediech  Iron  Industry*.  (Journal  of 
the  Iron  and  Steel  Institute  1898  II.  S.  Ii. 


Heferate  und  kleinere  Mitteilungen. 
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Die  Herstellung  hu  direktem  ttuö^vom  Hoch- 
ofen hat  auch  rieb«  erheblich  zugenommen.  Sie  be- 
trug in  den  Jahren 


Im 

i« 

liunh»tholil 

PunlnehnU» 

18I>1 

18<;5 

5451  t 

188»»-- 

18!l0 

4702  t 

1  8«« 

-1870 

«044  t 

18!»1  - 

1805 

«00«  « 

1871 

1875 

5!)  41'.  t 

1 8!H« 

IftOO 

77!»2  t 

1H7U 

1880 

•".810  t 

1  !*01 

mos 

8021  t 

1881 

-1885 

«201  t 

In 

1  «0« 

ft5'.»4  t 

Hie  Hauptmcnge  do»  in  Schweden  erzeugten  Höh« 
eisen»  stammt  buh  den  Bezirken  Kopparberg  |2«.58''/o) 
iiikI   Ürcbro   |25,«1  dann   folg«'!»  ;(Jafleborg  mit 

13.H7  "u  und  in  weitem  Abstände  die  übrigen  Bezirke. 
Nach  St.rtcn  verteilt  wurden  im  Jahre  1!»f>«  hergestellt: 

i 

Frisehfeuer-  und  Puddelrohcisen  .  .  .  215  Iii!! 
Bessemer-  und  Martinroheisen    ....    341  2011 

llioßerciroheiscn   Iii  511 

l(i)l)ci»eu  für  Hehiniedharen  (Sud    .  .  . 

1  '>.*. 

Hierzu  HullHtüeke  erster  Schmelzung    .        11 5111  _ 

Zusammen    «04  78!i 

Wie  in  nnderen  Ländern,  ho  hat  aueh  in  Schwe- 
den  die  Men^e  deH  erblasenen  l'uddelroheisens  ah-, 
die  Erzeugung  an  Bcs»cmer-  bezw.  Martinrohcisen 
zugenommen.  l>ie  betreffenden  Zahlen  in  l'rozenten 
der  llcsumtcrzcugiing  ausgedrückt  waren 

I9n2      10O.1       1904      190i  ISO« 

FrtHchfcuer-  und         %       %         \  %  S 

l'uddclroheiscn  .  47^  47,5  45^8  ÜL2.  41,2 

Bcssenier-  und 

Martinroheiscn  .  4^2  4JLJ  50^«  53^2  55.« 

Hie  Fliilleisencrzciiguiig,  die  in  Schweden  zu 
Beginn  der  70  er  Jahre  deH  abgelaufenen  Jahrhundert» 
kaum  dem  Namen  uaeli  bestand,  bat  sich,  wie  ein 
Bliek  auf  die  folgende  Tabelle  Z'-igt,  »eit  jener  Zeit 
zu  einem  blühenden  Industriezweig  entwickelt. 

HuiM*i-n       l»"0       lilO         It-iS       !i«»3         l»9.'>  1*»6 
Bi'Hsemnr  .  <;«3'.)   :1001 7    ÖO'.iO'.i   84:tHH   !»7:)20    I  14120 
Martin.  .  .    —       771'.»   1«811    himhü   !(•••.»;,;)    1 42301 

•  Wie  tiitchnte  mittler.'  Ta^esleistuiiff  mit  54.8 
lim  Jahre  IH05:  57.11)  t  hatt.-  ein  <»f.'i»  den  Werken 
in  iK.mnarfvet,  der  zum  Teil  mit  Kok»  betrieben 
wurde. 


Flu&elten       1901         IB02         1903        190«         1906  1MC 

BosHcmer  77231  84014  84229  78577  78204  84«:«:« 
Martin.  .  190877  201311  232878  252832  288«75  311435 

Die  tiewinuung  an  BetMuiuermateria],  die  »ich 
1870  auf  nur  ««3!»  t  beliof,  stieg  Anfang  <ler  80er 
Jahre  raateh  auf  40  000.  &Q0O0  t  und  erreichte  im 
Jahre  18'.)«  mit  111 120  t  ihren  büeluten  Stand  und 
ging  vun  da  ah,  die  Führung  an  da»  Martinmaterial 
abtretend,  auf  Hl  1133  im  Jahre  1!»0«  zurück;  die  Er- 
zeugung an  MartineiHcii  aber  i»t  vun  rund  8000  t  im 
Anfang  der  80er  Jahre  auf  mehr  alti  300000  t  im 
Jahre  1!»0«  gestiegen;  sie  macht  »oniit  51°/»  der  t»e- 
»aniterzeugung  an  schmiedbarem  EUen  iumI  Stahl  au», 
gegen  15  "/o  beim  BcHaemcrmetall.  Kh  int  da»  eine 
Entwicklung,  die  in  der  »chwediHcben  lnduHtrie»tatiatik 
nicht  ihre»gleichen  hat.  Man  kann  denhalb  eairen, 
daß  da»  Be»t«emer-  »owohl  wie  da»  Lanca»hire-LU»en 
bi»  auf  weitere»  ihre  bebten  Tago  in  Schweden  ge- 
liehen haben,  weungleieh  nie  vorauHMichtlich  noch 
einen  großen  Teil  ihre»  alten  Markte»  beibehalten 
werden. 

Wa»  die  Verteilung  nach  Sorten  anbelangt,  ».> 
int  zu  bemerken,  daß  die  offizielle  Statistik  en»t  nach 
dem  Jahre  18!)3  Angaben  über  die  Erzeugung  an 
ha»i»rhem  Material  macht,  und  zwar  waren  damals 
für  Thomaoniatorial  nur  rund  8000  t,  für  ba«i»cbes 
Martinmetall  aber  L2.OO0  t  eingesetzt.  Im  Verlauf 
der  folgenden  LI  Jahre  int  die  Menge  den  enteren 
auf  4JJOO0  t  angewachsen  und  hat  »ich  »»mit  verfünf- 
facht, wahrend  die  Menge  de»  letzteren  auf  LIüOOO  • 
gestiegen  i»t  und  «ich  mitbin  auf  da»  Llfache 
vergrößert  hat.  Am  Schluß  de»  Berichtsjahres  stand 
die  Erzeugung  an  basischem  Martineisen  auf  ungefähr 
gleicher  Höhe  wie  die  Produktion  an  Lanca«hireei*cn, 
und  doppelt  »o  hoch  wie  die  an  Be»»euiermetall.  Die 
Erzeugung  an  ThomaMeisen  ist  demgegenüber  nicht  »o 
»tark  angewachsen. 

Wie  wir  au»  dein  Vorstehenden  gesehen  haben, 
spielt  die  Schweißeisenerzeugung  in  der  schwe- 
dischen Eisenindustrie  noch  immer  eine  sehr  erheb- 
liche Bolle,  obwohl  seit  1881  mit  2ÜUO0O  t  eine  nicht 
zu  verkennende  Abnahme  zu  verzeichnen  ist.  Bis  zum 
Jahre  1 81*4  dominierte  das  Schweißeisen  vollständig, 
18M5  wurde  es  von  dem  Flußeisen  überholt  und  seit 
dem  Jahre  1!»0«  wurde  es  von  dem  Martinrisen  allein 
■chon  überflügelt.  1881  wurden  noch  M*/«  de»  ge- 
samten schmiedbaren  Eisens  und  Stahls  auf  Lanca- 
sliireherden  erzeugt,  wahrend  die  betreffende  Menge 
(I800OOD  im  Jahre  1!»0«  nur  noch  31  *»•«  derlicsamt- 
crzcuguitg  an  ■chiuiedbarem  Material  ausmacht.  Die 
Anzahl  der  l.ancasbireherde,  welche  l!MWi  im  Betrieb 
standen,  belief  sich  auf  2«5.  außerdem  gab  es  acht 
Fraiiche-Cointe-Herde.  2Ü  Wallonherde  und  zwölf  Feuer 
/.um  SchrottHchmclzcn,  im  ganzen  al»o  3115  gegen 
1 1 140  im  Jahre  1833,  1300  im  Jahre  1850,  12«0  im 
Jahre  I8«0  und  8iil  im  Jahre  1870:  hingegen  waren 
l!M»i;  nur  noch  drei  Puddelöfen  in  Gebrauch.  Der  Fluß- 
eisenerzeugung  dienten  21  Bessemerbirnen,  511  Martin- 
öfen und  acht  Tiegelöfen.*  Daneben  gab  es  noch 
fünf  BreuiiHtahlöfeu.  In  der  nachstehenden  Zahlen- 
tafel sind  die  Erzeugungsmengen  an  Halb-  und  Fertig- 
fabrikaten  für  die  Jahre  1!H)5  und  190«  liehst  dem 
Wert  der  Erzeugnisse  und  dem  prozentualen  Anteil 
von  Schweiß-  und  Flußeisen  zuKaimncngcstcllt. 

Die  Erzeugung  von  Elektrostahl  ist  in 
Schweden  gleichfall»  in  guter  Entwicklung  begriffen.** 
S»  ist  der  elektrische  StahlschnieUprozett  in  Dom- 
narfvet  eingeführt  worden,  woselbst  man  auch  Ver- 
suche gemacht  hat,  Eisen  auf  elektrischem  Wege 
direkt  aus  Er/eu  herzustellen.   In  Kortfors  wurde  ein 

*  Dieselben  lieferten  1457  t  Tiegelotahl. 
**  „Tekuisk  Tidskrift-,  Abteilung  für  Chemie  und 
Bergwosen  l!«07,  21L  Oktober,  S.  Iii. 


26  Februar  1908. 


Stahl  und  Bison.  313 


blwD  und  KlicBwuri-n 


Klektn.stahl  aus  Roh- 


dritter  kippbarer  H4roult- 
Ofen  zur  Herstellung  von 
hochprozentigem  Ferrosili- 
tium  in  Betrieb  gesetzt; 
jeder  Ofen  verhraueht  500 
P.S.  Der  (Jcsamtverbrauch 
des  Werke»  an  elektrischem 
.Strom  ist  1700  P.  S.  In 
Oullspäng  wird  ein  «weite« 
"Ferrosiliziumwerk  gebaut ; 
der  Kraftbedarf  ist  auf  4000 
I*.  S.  und  die  Erzeugung 
auf  300O  t  hochprozentiges 
Fcrrosilizium  berechnet.  In 
GnldsrncuVIiyttan  ist  ein 
nwies  elektrische*  Stahl- 
werk mit  Kjellin-Oefen  im 
Kau  begriffen;  auch  in 
Morgardshammar  wurde  ein 
elektrischer  Induktionsofen 
nach  dem  Elektrometall- 
System  für  100  I'.  S.  und 
1  fvOO  Volt  Spannung:  gebaut ; 
er  dient  zur  Darstellung  i 
eison  und  schmiedbarem  Schrott, 

Schweden  besitzt  bekanntlich  nur  in  Keinem  süd- 
lichsten Teile  Mineralkohlen,  aber  auch  diese, 
den  Trias-  oder  den  jüngsten  Liasschichtcu  angehören- 
den Kohlen  sind  sehr  aschenreich,  nicht  verkokbar 
und  kommen  nur  in  Schichten  von  geringer  Mächtig- 
keit (unter  I  m)  vor.  Sie  liegen  überdies  von  dem 
H&uptsitz  der  Eisenindustrie  500  bis  000  km  weit  ent- 
fernt; dies  alles  macht,  daß  sie  bei  letzterer  bisher  eine 
verhältnismäßig  unbedeutende  Holle  gespielt  haben.* 
Anders  wird  es  vielleicht  werden,  wenn  man  später 
einmal  in  größerem  Maßstäbe  dazu  übergehen  wird, 
die  südschwedische  Kohle  in  eigens  dafür  gebauten 
Generatoren  zu  verlasen.  *•  Di«  Kohlenförderung, 
welche  irn  Jahre  1870  40  440  t  betrug  und  im  Jahre 
1883  auf  172 «60  t  gestiegen  war,  belief  sich  1901 
auf  »71500  t,  erreichte  im  Jahre  1005  mit  322  384  t 
ihren  höchsten  Stand  und  betrug  1900  nur  296  980  t 
im  Werte  von  2164  940  K.  Die  Hauptmcnge  davon, 
nämlich  232085  t,  wurde  aus  13  Schächten  im  Bezirk 
Malmöhus  gefördert,  während  die  restlichen  «4  895  t 
von  einem  Schacht  im  Bezirk  Kristianstad  geliefert 
wurden. 

Für  seine  Kohlenarmut  wird  Schweden  zum  Teil 
durch  einen  großen  Holzreichtum  entschädigt. 
Während  der  Regierung  Oskars  II.  wurde  ein  tiesetz 
zum  Schutze  der  Wälder  gegen  das  Übermäßige  Holz- 
fällen erlassen ;  durch  ein  zweites  Gesetz  wurde  auch 
für  diu  planmäßige  Wiederaufforstung  gesorgt.  Zu- 
dem hat  der  Staat  unter  König  Oskars  Regierung 
sehr  große  Waldungen  angekauft.***  Der  l'mfang  der 
Forsten,  welche  der  Krone  gehören,  ist  in  diesem 
Zeiträume  von  426  000  ha  auf  4  598813  ha  gestiegen. 

Der  Verbrauch  an  Holzkohle  für  die  Zwecke 
der  heimischen  Eisenindustrie  belief  sich  im  Jahre 
1!>0«  auf  4«  407  454  bl  im  Werte  von  26  283  563  K, 
woraus  sich  ein  Mittelwert  von  0,64  K  für  1  hl  ergibt. 
Den  Haupt  verbrauch  an  Holzkohle  hatten  die  Bezirke: 

hl  bl 
Kopparberg  .  11035  711       Gäflcborg    .  .  7  684  077 
Örebro   .  .  .  10  140361       Wäsmanland  .  6371  611 

*  Vergt  Josef  von  Ebrenwrrth:  .Das  Eisen- 
lifltteowesen  Schwedens"  8.  |. 

**  Im  Jahre  1905  wurden  Versuche  in  größerem 
Maßstäbe  mit  schwedischen  Kohlen  auf  der  Grube 
von  der  Heydt  bei  Saarbrücken  angestellt,  woselbst 
das  Material  in  Jahns'schen  Generatoren  vergast  wurde. 
(Vergl.  „Teknisk  Tidskrift*  1907,  28.  September  und 
2«.  Oktober.) 

-  1907,  1».  Dezember,  S.  1544. 
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Eni-ügBog  In  t 


I90i 


inos 


Wert  fär  180« 


Kronen 


I00S 


SchwrlO- 
ri*ca 


Halbzeug  für  die  Ausfuhr 

1 8  289 

1!)  332 

2  477  798 

0,1 

99,9 

Staheisen  und  Stahl    .   .  . 

199  543 

206  124 

.'(ii  031  684 

47,6 

52,4 

Formeisen  und  Stahl  . 

!t  284 

1  1  !t6.r) 

1  666  267 

1 00,0 

Band-,  Hufnagel-  u.  Fcin- 

84  837 

Kl  359 

1 2  289  695 

39,1 
.4,3 

«0,1» 

Walzdralit  in  Ringen  .  .  . 

3I>  OlK) 

43  692 

6  450  192 

85,7 

Rohrmaterial  hohl  .... 

!»  646 

10  875 

j    .'»  451  920 

100,0 
100,0 

voll  .... 

12  163 

18(105 

_ 

1  4  700 

21  063 

3  305  892 

0,005 

99,995 

765 

1  705 

351  135 

100,0 

Achsen   

2  502 

2  693 

603  783 

0,1 

»9,9 

Anker   und  andere  grobe 

Schmiedestücke  ... 

2  709 

4  43!) 

1  367  949 

34,1 

»15,9 

Zusammen    390  447 

421  252     64  596  315 

32,7 

67,3 

Zu  bemerken  ist,  dali  90  o/o  der  erforderlichen 
Holzkohle  noch  in  Meilern  hergestellt  wird,  doch  sind 
im  Verlauf  des  Jahres  190«  sechs  bedeutende  Ver- 
kohlungsanlagen  im  Betrieh  gekommen.*  Die  größte 
derselben  gehört  der  Guldsmcdshytte  A.  B.  und  int 
nach  dem  Gröndalscben  Prinzip  gebaut. ••  An  anderen 
Stellen  sind  amerikanische  Wagenöfen  mit  Bleoh- 
rctorti'ii  und  gemauerten  Kammern  in  Betrieb  ge- 
kommen. Vollständige  Gewinnung  der  Nebenprodukte 
kommt  nur  in  Guldsmcdsbyttan,  Dal  und  Röste  zur 
Anwendung,  bei  den  übrigen  Anlagen  beschränkt  man 
sich  auf  die  Gewinnung  von  Teer  und  Gel. 

Zum  Autrieb  der  schwedischen  Eisenwerke  dienten 
im  Jahre  1906  1426  Motoren  mit  zusammen 
»19  846  P.S.,  davon  waren:  r.g. 

Wasserräder  und  Turbinen    77o  mit  44  212 

Dampfmaschinen  undDampf- 

turbinen  125    .     9  464 

Heißluft-,  (ins-  und  Petro- 
leummotoren   6    ,  460 

Elektrische  Motoren    .  .   .    525    .    15  710 
Zusammen  1426  mit  69  846 

Aus  vorstehender  Zusammenstellung  erhellt  die 
Bedeutung,  welche  die  verfügbaren  Wasserkräfte 
für  die  schwedische  Industrie  besitzen,  und  auch  im 
abgelaufenen  Jahre  wurden  wieder  neue  Wasserkraft- 
anlagen  errichtet.  Wir  erwähnen  nur  die  Ausnutzung 
des  Wasserfalles  Bullerfors  seitens  der  Kopparbergs 
Bergslag,  wobei  mit  sechs  Generatorturbinen  24  000  P.S. 
gewonnen  werden  sollen,  die  dem  Werke  in  Domnarfvet 
zugute  kommen  werden.  Dieselbe  Firma  hat  auch 
Anteil  an  der  Kraftanlage  am  Stopfors  (fors  =  Wasser- 
lall),  die  I6O0O  P.S.  liefern  soll.  12  000  P.S.  Boll 
der  Klarelf  der  Uddeholms  A.-G.  liefern.  Auch  bei 
GullspAng  will  man  24000  P.S.  gewinnen  u.  dergl.  m.*** 

Die  Ein-  und  A  u sf u Ii  rz i f  f  ern  geben  bekannt- 
lich den  besten  Aufschluß  über  das  Handelsniveau 
eines  Staates. t  In  dem  Zeitraum  1871  bis  1875  wurde 
die  Einfuhr  des  Reiches  zu  246  Millionen,  für  1906 
zu  429  Millionen  Kronen  angegeben:  die  entsprechen- 
den Zahlen  für  die  Ausfuhr  sind  205  358  K.  und  426 
Millionen  K.ft  Her  Wert  der  ausgeführten  Mineralien, 


Teknisk  Tidskrift-,  Abteilung  für  Chemie 
Bergwesen,  1907,  28.  September,  8.  122. 

Vcrirl.   -Jahrbuch  für  das  Kisenhilttenwisen- 


Vergl.  . 
I.  Band  S.  20. 

•••  „AfTHrsvärlden*  1908,  30.  Januar,  8.  15. 
t  .Indnstritidniiigen  Norden"   1908,  24.  Januar, 
Seite  25. 

tt  „AfTärsvärlden»  1907,  12.  Dezember,  S.  1521. 
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der  während  der  Jahn*  1871  bis  1875  nur  1  Million 
Kronen  betragen  hatte,  war  im  Jahre  1905  auf 
37  Millionen  Kronen  gestiegen.  I>er  Export  an 
Schiffen,  Maschinen  und  Eisenbahnwagen  hatte  wahrend 
de»  Zeitraumei«  1871  bin  1875  einen  jährlichen  Durch- 
nehnitt  Ton  I  '/«  Millionen  Kronen,  1905  aber  fast 
20  Millionen  Kronen.  Die  Anzahl  der  Handeltreiben- 
den aller  Art  betrug  1871'  14  000.  18H7  27  000  und 
1904  HIOOO,  darunter  900  Aktiengesellschaften  und 
Vereinigungen. 

Kerbt  bemerkenswert  int  die  Steigerung  der  Amh- 
fuhr  von  Eisenerzen  und  E  i  s  e  n  e  r  z  e  u  g n  i s  h  e  n. 
Die  Ausfuhr  betrug  in  den  Jahren: 

1870  18*0  180« 

Eisenerze   IUI  24      29  «62    3  500(100 

Roheisen  und  (iuli    .  41  Oitrt     61585       128  400 

Luppen   7  !t07       8  860        27  000 

Stabeisen   185  II»    131  218       194  400 

Band- und  Drahteisen  18  372     48  713         6  300» 

Bleche   670       2  174         2  900 

Nägel   898          876          5  900 

In  den  beiden  letzten  Jahren  stellte  sich  die  Aus- 
fuhr an  Eisen  und  Eisenwaren  wie  folgt: 


an: 

IHM 

1-J07 

UnlcrMblcd 

Koheisen  

112  200 

1 29  800 

-f  1 7  000 

Schrott  

1 3  «00 

9  C.t MI 

4  OOO 

Uuttwarcn  ...... 

1«  20O 

1 1  700 

4  500 

Luppen  und  Halbzeug. 

27  000 

32  700 

-f-  r>  7oo 

Htabeisen  

1114  400 

154  200 

40  200 

Stabcisciiahfällcn  .  .  . 

6  200 

«  «00 

-  400 

Walzdraht.  Drahteisen 

«  300 

23  700 

-  1  7  40O 

2  900 

2  300 

60O 

Köhren  und  Kohrteilen 

13  900 

18  800 

\-  4H0O 

Draht,  gezogen .... 

2  7O0 

2  »00 

-  200 

N»cel  

ft  1100 

7  200 

-   1  300 

Zusammen 

401  300 



399  500 

1  800 

Nach  der  offiziellen  schwedischen  Montanstatistik 
waren  im  Jahre  1906  an  Arbeitern  beschäftigt: 
bei  dem  Eisenerzbergbau  10  174  darunter  276  Krauen 
bei  der  Erzanreicherung  821 
bei  dem  Steinkohlenberg- 
bau  2  057        „  I  Frau 

bei  den  Eisenhütten   .   .  1K  152 

Die  Anzahl  aller  Im  Bergbau  und  Hüttenwesen 
beschäftigten  Arbeiter  belief  sich  auf  31  H«7,  davon 
2794  jugendliche  Arbeiter  (unter  IM  Jahren)  oder  8,8°/o. 

Wenden  wir  uns  zum  Schlüsse  den  KrtrBg- 
n innen  zu,  welche  die  (frohen  und  Hüttenwerke  ab- 
geworfen haben,  so  liegen  für  190«  folgende  Ein- 
schätzungen vor: 

Eisenerzgruben   5  93U43X  Kronen 

Steinkohlengriiben   29«  58« 

Eisenwerke   5  700  27« 

Andere  drüben  und  Werke    .  2  1H7  500  ^ 

Zusammen  14KS3  8O0  Kronen 
Im  Hinblick  auf  die  eingangs  mitgeteilten  Zahlen- 
reihen darr  mau,  ohne  sich  einer  l'ebertreibung  schuldig 
zu  machen,  behaupten,  daft  die  schwedische  Eisen- 
industrie während  der  Kegieruiigszeit  Oskars  II.  größere 
Fortschritte  gemurht  hat,  als  in  allen  vorhergehenden 
Abschnitten  seiner  Hescliicht»  zusammengenommen. 
Und  so  können  wir  das,  was  der  Engländer  Dowc** 
von  seinem  grollen  Landsinanne  Yarranton  sagt, 
auch  von  König  Oskar  II.  behaupten: 

.He  was  a  man  w  ho  saw  nnd  said  that  peace 
was  better  ihan  war,  that  trade  was  better  tban 


•  Walzdraht. 

•*  Patrick  Edward  Dovc 
Science-.    Edinburg  1854. 


plunder,  that  honest  industry  was  berter  than  martial 
greatness,  and  that  the  best  oerupation  of  a  govcrnmrnt 
was  tu  secure  pros|>erity  at  honie,  and  let  other  na- 
tioos  ahme."  0tto  VogeL 

« 

Bewährung  roa  Güterwagen  neuer  Banart, 

In  der  „Zeitung  de«  Vereins  DeuUcher  Eisen- 
bahnverwaltungeu"  *  findet  eich  unter  obiger  Ueber- 
schrift  nachstehende  Notiz: 

„Wie  ein  Erlaß  des  preußischen  Eisenbahnminieter« 
vom  23.  Dezember  v.  J.  mitteilt,  wird  nach  dem  Er- 
gebnis der  Umfrage  über  die  Bewahrung  der  zwei- 
achsigen, aus  gepreßten  Blechen  hergestellten  Kohlen- 
wagen mit  offenem  Wagenkasten,  1,8  m  hoben  Wän- 
den, 20 1  Ladegewicht  nnd  je  zwei  Doppeltüren  in 
jeder  Seitenwand  von  der  Mehrsahl  der  Eisenbahn- 
direktionen  die  weitere  Einführung  nicht  empfohlen, 
da  die  Hobe  der  Wände  beim  Beladen  der  Wagen 
ohne  besondere  Ladevorrichtnngen  und  auch  sonst 
nachteilig  sei  und  die  größere  Fallhöhe  das  Out,  ins- 
besondere Kohle,  Brikett«  nnd  Koks,  zum  Teil  ent- 
werte. Außerdem  seien  auch  die  über  den  Türen 
durchgehenden  Kähmen  sowohl  beim  Be-  wie  Ent- 
laden hinderlich,  and  ferner  dürfen  die  Wagen  wegen 
des  zu  hohen  Raddruckes  nicht  anf  österreichische 
und  einige  sächsische  Strecken  übergehen.  Da  die 
Wagen  erst  kurze  Zeit  im  Betriebe  sind  und  ver- 
schiedene Direktionen  mangels  genügender  Beobach- 
tungen ein  endgültiges  Urteil  über  ihre  Bewahrung 
nicht  abgeben  konnten,  werden  die  Königlichen  Eisen- 
bahndirektionen veranlaßt,  bis  zum  1.  Juli  d.  J.  erneut 
über  die  inzwischen  gesammelten  weiteren  Erfahrungen 
zn  berichten.* 

Dazu  wird  uns  von  fachmännischer  Seite  folgen- 
des geschrieben:  Bekanntlich  stellt  die  Preußische 
Eisenbahnverwaltung  seit  einigen  Jahren  mehrere  Hun- 
dert Kohlenwagen  zu  20  t  Tragkraft  alljährlich  in 
ihren  Fuhrpark  ein.  Diese  Wagen  haben  sich  bisher 
bewährt.  Sie  hatten  1,5  m  hohe  Seitenwände  und  je 
eine  Tür  und  faßten  20  t  Kohle.  Um  sie  auch  mit 
mindestens  15  t  Koks  beladen  und  bequemer  entladen 
zu  können,  wurden  probeweise  die  Seitenwände  anf 
1,8  m  erhöht  und  nunmehr  an  jeder  Längsseite  zwei 
Türen  angebracht.  Die  letzte  Anordnung  bedingt,  daß 
der  Wagenkasten  oberhalb  der  Türen  nicht  unter- 
brochen wird,  sondern  durchgeht. 

Die  Einführung  dieses  Wagenmasters  wird  von 
Fachleuten  als  eine  gute  Neuerung  betrachtet  und 
zwar  aus  nachstehenden  Oründen:  Die  als  allgemein 
notwendig  anerkannte  Erhöhung  der  Tragfähigkeit 
der  Güterwagen  auf  20  t  erfordert  natürlich  auch 
eine  entsprechende  Vergrößerung  des  kubischen  In- 
haltes. Diesen  durch  Erbreiterang  der  Wagen  za  er- 
reichen, verhindert  das  Eisenbahnprotil.  Eine  Ver- 
längerung ist  auch  nicht  zweckmäßig.  Lange  Wagen 
sind  teuer,  erfordern  großen  Radstand,  entsprechend 
höhere  Zugkraft,  lange  Züge  und  Anordnung  langer 
Aufstellungsgeleise.  Es  bleibt  also  nichts  andere» 
Übrig,  als  die  Wagen  zu  erhöhen.  Das  Zechenprofil 
gestattet  eine  Erhöhung  bis  zu  3  m  über  Schienen- 
oberkante, nnd  dem  entsprechen  die  neuen  20- 1- Wagen 
zu  1,8  m  Seitenwandhöhe,  von  denen  in  obigem  Ar- 
tikel die  Redo  ist. 

Der  Einwand  einiger  Eisenbahndirektionen,  daß 
die  größere  Fallhöbe  das  Ladegut  entwerte,  ist  des- 
halb nicht  recht  verständlich,  weil  unsere  bestehenden 
15-t- Kokswagen  nur  um  250  mm  niedriger  and  der- 
artige Klagen  bei  diesen  Wagen  wohl  nicht  bekannt 
geworden  sind.  Sodann  wird  angeführt,  daß  die  Wagen 
wegen  des  zu  hohen  Raddruckes  nicht  auf  öster- 
reichische and  sächsische  Strecken  übergehen  könnten. 
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Dagegen  Ist  einzuwenden,  daß  es  im  preußischen 
Fuhrparke  noch  eino  ganze  Anzahl  Wagen  gibt,  die 
aux  demselben  (trunde  auf  österreichische  und  einige 
aichaiacho  Strecken  nicht  abergeben  dürfet).  Be- 
kanntlich Ut  die  Preußische  Kisenbahnverwaltung 
schon  jetzt  dabei,  zwecke  Zulaeaung  eine«  höheren 
Raddrücke»  ihren  ganzen  Oberbau  allmählich  zu  ver- 
stärken. Ea  iat  also  nur  folgerichtig,  wenn  die  Be- 
triebsmittel zunächst  ohne  Rflckaicht  auf  da«  Tun 
anderer  Staaten  jetzt  schon  dem  verstärkten  Ober- 
baue angepaßt  werden.  Sodann  beklagen  die  Direk- 
tionen, daß  die  Hohe  der  Wände  beim  Beladen  der 
Wagen  ohne  besondere  Vorrichtung  nachteilig  sei. 
Dieser  Uebelatand  muß  natürlich  fühlbar  werden,  wenn 
die  hohen  Wagen  freizugig  behandelt  und  jedem  be- 
liebigen Wagenbesteller  zur  VorfOgung  gestellt  wer- 
den. Sie  sollten  eben  nur  in  geschlossenen  Zügen 
zwischen  Großindustriellen  Werken  Verwendung  finden. 
Die  Möglichkeit  der  Einstellung  kurzer  und  bober 


Wagen  spricht  also  auch  für  eine  energischere  Aus- 
gestaltung der  Ton  der  Großindustrie  so  oft  und  nach- 
drücklich gewßnscbton  geschlossenen  Züge.  Es  mag 
auch  erwähnt  werden,  daß  die  französische  Eisenbahn- 
Oeselischart  Lo  Nord  Beige  seit  langen  Jahren  auf 
ihren  Bahnen  20-t-  Wagen  mit  1,H  m  hohen  Seiten- 
wanden  und  zwei  Türen  auf  jeder  Längsseite  laufen 
laßt,  die  sich  anscheinend  gut  bewahren. 

Nach  dem  Gesagten  ist  zu  hoffen,  daß  das  bis 
zum  1.  Juli  d.  J.  erneut  abzugebende  Urteil  der  ein- 
zelnen Eisenbaundirektionen  über  die  fraglichen  Wagen 
günstiger  ausfüllt,  denn  es  wäre  zu  bedauern,  wenn 
aus  geringfügigen  Gründen  eine  im  Ganzen  gesunde 
Neuerung  wieder  in  Wegfall  käme. 

Vorein  deutscher  Ingenieure. 

Die  diesjährig«'  (40.)  II  hu  j>t  ve  rsam  m  I  u  n  g  des 
Vereines  findi't  in  Dresden  statt,  und  zwar  in  den 
Tagen  vom  2!».  Juni  bis  l.  Juli. 
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Die  Lage  de«   Roheiseugeschiiftos.  —  Vom 

deutschen  Markto  wird  berichtet,  daß  das  Rhei- 
nisch-Westfälische  Koheisensjndikat  am  22.  d.  M. 
erneut  die  Stellungnahme  des  SyndikatOB  gegenüber 
dem  auttersyiidikatlichen  Wettbewerbe  eingebend  er- 
örtert hat.  Danach  wurde  beschlossen,  an  dem  Grund- 
satze festzuhalten,  daß  man  die  Preise  für  erstklassige 
deutsche  Himatituiarken  nicht  durch  beliebige  aus- 
lindische,  häufig  minderwertige  Hämatitsorten  herab- 
drücken  lassen  wolle.  Dem  Vorstände  bleibt  es  über- 
lassen, den  ausländischen  Preisen  wie  bisher  entgegen- 
zutreten. Die  für  Häinatit  und  Gießereiroheisen  Nr.  1 
bestehenden  Richtpreise  für  neue  Geschäfte  für  das 
zweite  Viertel  d.  J.  werden  um  8  .4  f.  d.  Tonue  er- 
mäßigt. Ferner  wird  das  Roheisensyndikat  ab  1.  März 
die  Ausfuhr-Vergütung  in  früherem  l'mfange  und 
unter  den  früheren  Bedingungen  wieder  gewähren. 
Wenn  das  Kohlen-Syndikat  diesem  Beispiel  in  vollem 
Im  fange  folgt,  dürfte  allen  Verhältnissen  in  weitest- 
gehendem Maße  Rechnung  getragen  sein. 

Ueber  das  englische  Geschäft  wird  uns  aus 
Middlesbrough,  ebenfalls  unterm  22.  d.  M.,  wie  folgt 
geschrieben :  Auf  dem  hiesigen  Rohcisenmarktu 
machte  die  Preisbesserung  in  Gießerei-Qualitäten 
während  dieser  Woche  weitere  Fortschritte.  Die  Ver- 
schiffungen dürften  in  nächster  Zeit  mich  größer 
werden,  da  jetzt  che  Abladungen  nach  Deutschland 
zunehmen.  Die  Lager  verringerten  sich  in  den  letzton 
Tagen  bedeutend.  Warrants  werden  von  den  Inhabern 
möglichst  gehalten  und  sind  zu  sh  40/7  d  Kasse  ge- 
sucht. Middlesbrough-Hoheisen  G.  M.  B.  Nr.  1  notiert 
ab  Werk  sh  52/6  d,  Nr.  3  sh  50  -,  Hämatit  ist 
sehr  fest  und  wurde  mit  sh  58/»i  d  für  gleiche  Mengen  I, 


2  und  3  gehandelt.  In  den  Warrantslagern  sind 
98  028  tons,  davon  85  072  tons  Nr.  3.  Die  Abnahme 
beträgt  seit  Ende  Januar  1008  0800  tons. 

Deutsche  Drahtwalzwerke,  Aktiengesellschaft 
in  Düsseldorf.  —  Die  Verkaufsstelle  berichtet  über 
das  (ieschäftsergebnis  des  letzton  Vierteljahres  1907, 
daß  der  genannte  Zeitraum  in  seinem  ganzen  Verlaufe 
sowohl  im  Inlande  wie  im  Auslände  die  gleiche  Zurück- 
haltung und  das  gleiche  ängstliche  Abwarten  der  Ab- 
nehmer zeigte,  die  sich  bereits  im  dritten  Viertel- 
jahre bemerkbar  gemacht  hatte.  Allgemein  wurde 
nur  der  dringendste  Bedarf  gedeckt  und  auch  nur 
so  weit,  als  er  für  den  sofortigen  Verbrauch  der  aller- 
nächsten Zeit  bestimmt  war.  Der  Kampf  auf  den 
Auslandsmärkten  steigerte  sich  im  Laufe  des  letzten 
Jahres  vierteis;  die  einzelnen  Konkurrenten  befehdeten 
sich  in  der  schärfsten  Weise  bei  jedem  sich  bieten- 
den Geschäfte  und  der  Preisrückgang  auf  sämtlichen 
Absatzgebieten  des  Auslandes  vollzog  sich  außer- 
ordentlich rasch  und  in  großen  Sätzen.  Die  Ver- 
kaufsmengen blieben  gegen  die  früheren  Vierteljahre 
etwas  zurück,  auch  die  Zuweisungen  erreichten  nicht 
ganz  die  Höhe  des  dritten  Vierteljahres.  IVherwiesen 
wurden  den  Vereinigten  Werken  an  Walzdraht  aller 
Art  im  letzten  Jahresviertel  insgesamt  84  487  t.  In- 
folge des  späten  Einkaufes  des  dringend  notwendig 
gewordenen  Bedarfes  erfolgte  der  Abruf  recht  lebhaft, 
so  daß  die  Wünsche  der  Abnehmer  in  bezug  auf 
schnelle  Lieferung  nicht  immer  befriedigt  worden 
konnten.  Der  Versand  betrug  im  letzten  Vierteljahre 
au  Walzdraht  aller  Art  für  das  Inland  51506,847  I 
=  62,51  o0<  für  das  Ausland  30893.171  t  —  37,49  °/o, 
zusammen  also  82  398,518  t.    Die  Geschäftsunkosten 
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stellten  sich  auf  O,H0  «4  f.  d.  Tonne.  Die  in 
Köln  abgehaltene  Versammlung  der  Gesellschaft  be- 
schloß, die  Preise  für  Walzdraht  unverändert  zu  lassen. 
Weiter  kamen  innere  Verbandsangelcgenheiten  zur 
Erörterung. 

Stahlwerks  •  Verband,  Aktiengesellschaft  zn 

Düsseldorf«  —  In  der  letzten  Hauptversammlung  des 
Verbände«,  die  am  20.  Februar  d.  •!.  stattfand,  wurden 
keine  Beschlüsse  hinsichtlich  der  Verkaufspreise  ge- 
faßt. Von  einer  Preisfestsetzung  für  Halbzeug  für 
das  II.  Vierteljahr  wurde  abgegeben,  da  Anfragen  für 
diesen  Zeitraum  noch  nicht  vorlagen,  einzelne  Kaufer 
vielmehr  ihren  Bedarf  filr  das  I.  Vierteljahr  noch 
nicht  ganz  gedeckt  haben.  —  l'eber  die  Geschäftslage 
wurde  folgendes  berichtet: 

Halbzeug.  Der  Abruf  der  inländischen  Ver- 
braucher hat  sich  in  den  letzten  Wochen  gebessert.  — 
Auch  im  Auslände  zeigt  sich  wieder  mehr  Kauflust, 
und  ein  weiterer  Preisrückgang  ist  hier  gegen  den 
Vormonat  nicht  zu  verzeichnen  gewesen. 

Kiscnhahnmaf  crial.  Der  von  Seiten  der  ver- 
schiedenen deutschen  Staatshahneri  vorliegende  Auf- 
tragsbestand bietet  den  Werken  Beschäftigung  für 
mehrere  .Monate.  Vermehrte  Auftrüge  für  Kreis- und 
Privatbahucn  dürften  aber  erst  nach  einer  Erleichte- 
rung des  noch  immer  angespannten  licldstandcs  her- 
auskommen. —  In  Killenschienen  wurde  eine  Reihe 
neuer  Abschlüsse  mit  städtischen  Straßenbahnen  ge- 
tätigt. —  Aus  dem  (lesehäftc  in  leichten  Schienen  ist 
der  Abschluß  mit  den  rheiniseh-westfülischeti  Zechen 
zu  erwähnen,  während  die  Abnehmer  von  FeWbahn- 
»chienen  sich  vorerst  für  gröbere  Abschlüsse  noch 
nicht  binden  wollen.  —  Für  das  Ausland  sind  mehrere 
größere  Geschäfte  in  schweren  Schienen,  die  voraus- 
sichtlich zum  Abschluß  führen  dürften,  in  der  Schwebe. 
In  Killen-  und  Grubcnsehieneii  bereiten  die  ausländi- 
schen Werke  starken  Wettbewerb. 

Form  eisen.  Im  Formeiscngesehäfte  ist  wäh- 
rend der  letzten  Wochen  eine  starke  Belebung  ein- 
getreten. Der  in  Unternehmer-  und  Handelskreisen 
vorhandene  Bedarf  wird  jedoch  durch  den  hoben 
Gcldstand  darniedergehalten,  und  eine  stärkere  Ver- 
mehrung des  Geschäftes  ist  in  der  Hauptsache  erst 
mit  dem  Eintritt  normaler  Verhältnisse  auf  dem  Geld- 
roarkte  zu  erwarten.  —  Vom  Auslände  gehen  die  Spezi- 
fikationen ebenfalls  wieder  lebhafter  ein;  aber  auch 
auf  dem  Weltmärkte  sind  zum  Teil  dieselben  Schwierig- 
keiten wie  auf  dem  Inlandsmarkte  zu  überwinden. 

Kokspreise  in  Belgien.  —  Dom  belgische,  etwa 
zwei  Drittel  der  Koksherstellung  beherrschende  Koks- 
syndikat hat  seine  Preise  offiziell  um  3  Fr.  für  nicht 
gewaschenen  und  2  Fr.  für  gewaschenen  Koks  er- 
mäßigt, so  daß  die  Verkaufssätze  nunmehr  auf  22 
und  26  Fr.  f.  d.  Tonne  stehen.  Diese  Ermäßigung 
hat  jedoch  nur  für  die  Abschlüsse  zur  Lieferung  ah 
II.  Vierteljahr  l'JOß  Gültigkeit. 

Die  Lage  der  österreichischen  Eisenindustrie. 

—  l'nter  dieser  I'eberschrift  versucht  Zciitratdircktnr 
W.  Kestranek*  dio  Frage  zu  beantworten,  wie  sich 
Angesichts  des  bekannten  wirtschaftlichen  Nieder- 
ganges in  den  Vereinigten  Staaten  und  der  Zeichen 
einer  rückläufigen  Bewegung  in  Deutschland  die  öster- 
reichische Industrie,  insbesondere  die  Hüttenindustrie, 
gestalten  werde,  und  kommt  dabei  zu  dorn  Ergebnis, 
daß  da»  Barometer  dos  österreichischen  Wirtschafts- 
lebens nach  wio  vor  „beständiges  Wetter*  zeige. 

Vor  allem  betont  er,  daß  die  österreichische  Eisen- 
industrie nach  Loge  der  Dinge  fast  ausschließlich  auf 
das  inländische  Absatzgebiet  angewiesen  und  von 
fremden  Märkten  ferngehalten  ist,  an  deren  Ver- 
sorgung sie  nur  zeitweise,  bei  besonders  günstigen 
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Verhältnissen  —  und  auch  dann  nur  in  bescheidenem 
l'nifange  —  gegenüber  der  mächtigen,  den  Weltmarkt 
beherrschenden  Hüttenindustrie  der  führenden  Länder, 
teilnehmen  kann.  Die  Lage  der  österreichischen 
Eisenindustrie  hängt  also,  losgelöst  von  der  sonstigen 
Verfassung  des  Weltmarktes,  immer  vom  Inlands- 
markte ab.  Der  inländische  Verbrauch  war  non  in 
den  letzten  Jahren  durch  keinerlei  besondere  Momente 
angeregt,  sondern  entsprach  nur  dem  natürlichen  Zu- 
wachs aus  der  stetigen  Zunahme  der  Bcvölkeron** 
und  der  unaufhaltsamen  Steigerung  kultureller  Be- 
dürfnisse. Der  Entwicklungsgang  der  österreichischen 
Hüttenindustrie  besteht  danach  lediglich  in  einem 
langsamen,  aber  stetigen  Wachstum,  so  daß  ein  der- 
art heftiger  Rückschlag,  wie  er  in  anderen  Ländern 
von  Zeit  zu  Zeit  beobachtet  werden  kann,  ausge- 
schlossen ist. 

Die  erwähnte  Entwicklungsart  der  österreichischen 
Eisenindustrie  erläutert  der  Verfasser  durch  folgende 
Zusammenstellung  des  im  Zollinlando  während  der 
letzten  5  Jahre  in  don  wichtigsten  Artikeln  erreichten 
Absatzes  der  Werke  des  Eisenkartells: 
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Die  Ziffern  erweisen  die  Stetigkeit  im  Anwachsen 
des  Iniamisverbrauches,  and  damit  auch  im  Wachs- 
tum der  Eisenwerke.  Die  österreichischen  Werke 
sind  in  der  Ausgestaltung  ihrer  Betriebsmittel  den 
steigenden  Anforderungen  gefolgt  und  zeigten  sich 
deshalb  bisher  fähig,  der  herrschenden  Nachfrage  zu 
genügen.  Anderseits  besteht  aber  nicht  die  Mög- 
lichkeit einer  Ueberproduktion,  und  zwar  nicht  etwa, 
wie  so  vielseitig  angenommen  wird,  lediglich  wegen 
der  Kartcllorganisation,  deren  Hauptzweck  ollerdinj-i. 
die  Anpassung  der  Erzeugung  an  die  Nachfrage  ist. 
sondern  zunächst  infolge  des  Mangels  an  dem  für  die 
Hochöfen  allein  maßgebenden  Brennstoffe,  dem  Koks. 
Dns  einzige,  für  die  Kokserzeugung  in  Betracht  kom- 
mende Kohlenrevier  der  Monarchie  ist  das  Ostrau- 
Karwiner  Becken,  das  jedoch,  trotz  der  gerade  in  den 
letzten  Jahren  aufgewendeten  Bemühungen,  die  Koks- 
erzeugung zu  steigern,  bei  weitem  nicht  imstande  ist. 
die  österreichischen  Hoehofenwcrke  mit  Koks  zu  ver- 
sorgen, so  daß  diese  immer  —  und  zwar  in  steigen- 
dem Maße  —  auf  den  Bezug  ans  dem  Auslände  an- 
gewiesen bleiben.  Die  Kokseinfuhr  hat  infolgedessen 
im  Jahre  lf>07  sogar  «00  000  t  überschritten. 

Oesterreich  ist  eben  nicht  mehr  imstande,  seinen 
mineralischen  Bennstoff  selbst  aufzubringen,  und  des- 
halb genötigt,  dos  Ausland  zur  Deckung  des  Fehlenden 
heranzuziehen.  So  wird  dem  Brennwerte  nach  bereits 
mehr  Kohle  eingeführt  als  ausgeführt.  Die  Einfuhr 
An  Steinkohle  überragte  in  den  Monaten  Januar  bis 
einschl.  November  1007  die  Ausfuhr  um  7  820000  t, 
dagegegen  wurden  in  dem  gleichen  Zeiträume  an 
Braunkohle  8020  000  t  mehr  aus-  als  eingeführt,  wo» 
unter  Berücksichtigung  des  Brennwertes  0  300  000  t 
Steinkohle  gleichkommt.  Es  ergab  sich  also  inner- 
halb 11  Monaten  für  die.  Monarchie  eine  Fehlmenge 
von  fast  1  «00000  t  Steinkohle,  denen  noch  die  im 
Auslande  gedeckte  Bedarfsmenge  der  heimischen 
Sehiffahrtsgesellschaften  hinzuzuzählen  ist. 
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Kinc  Steigerung  der  österreichischen  Roheisen- 
erzeugung erscheint  auch  dadurch  unmöglich ,  daß 
die  derzeit  erschlossenen  heimischen  Erzlagerstätten, 
mit  Ausnahme  des  steirischen  Erzhcrges.  eine  stärkere 
Ausbeutung  kaum  mehr  zulassen.  Selbst  dasjenige 
Unternehmen,  welches  in  Oesterreich  infolge  seines 
Krzhesitzc«  in  orster  Linie  berufen  erscheint,  der  zu 
erwartenden  weiteren  Steigerung  des  Eiscnvcrhrauchc* 
zu  entsprechen,  die  Oestcrrcichisch  -  Alpine  Montan- 
gescIUcbaft,  kann  diese  Aufgabe  nicht  frei  erfüllen, 
»andern  hingt  von  der  Möglichkeit  ob,  ilie  erforder- 
lichen Koksinengen  aus  dem  Auslände  zu  he*chaffen. 
Es  löst  jedoch  die  ihm  naturgemäß  zukoiiimende 
Aufgabe  zurzeit  in  der  Weise,  daß  es  sieb  von  der 
Pflege  der  Ausfuhr  in  dem  Maße  zurückzieht,  als  von 
ihm  die  Befriedigung  des  Inlandsverbrauches  erwartet 
wird.  Die  großen  Anlagen  der  genannten  Gcscll- 
«chaft  werden  jetzt  schon  durch  den  inlandsliedari 
allein  voll  in  Anspruch  genommen  und  können  so  in 
rationeller  Weise  ausgenutzt  werden. 

Dieses  wachende  Eintreten  des  Inlaudsverbrauclies 
fOr  die  Ausfuhr  zeigt  sich  bereits  in  der  Ilandels- 
statistik  der  letzen  Jahre,  aus  der  hier  angeführt  sei, 
daß  im  Jahre  löOti  an  Handelseisen  ,W  100  t  und  an 
Riechen  28  300  t  zur  Ausfuhr  gelangten,  wahrend  in 
den  ersten  II  Monaten  des  Jahres  11)07  an  Hatid»ls- 
eisen  nur  mehr  39  000  t  und  nn  lilechen  Iii  »00  t  aus. 
jft-filhrt  worden  sind.  Ein  weiterer  Rückgang  dieser 
Ziffern  zugunsten  des  Inlandsabsatzes  kann  wohl  auch 
für  die  nächste  Zukunft  vorausgesagt  werden.  Andcr- 
«eits  zeigt  die  Einfuhr  von  Roheisen,  insbesondere 
von  Gießereiroheisen,  dessen  Erzeugung  allerdings 
Dicht  nur  mangels  des  Brennstoffes,  sondern  auch 
mangels  der  geeigneten  Eisenerze,  kaum  mehr  ge- 
steigert werden  kann,  ein  stetes  Anwachsen.  Wäh- 
rend im  Jahre  190.r>  nur  37  900  t  Gießereiroheisen  ein- 
geführt wurden,  zeigt  das  Jahr  190(5  eine  Einfuhr  von 
54  900  t,  und  die  ersten  11  Monate  des  Jahres  1907 
brachten  sogar  eine  solche  von  1 1 5 1 00 1.  Die  inländischen 
Verbraucher  werden  aus  diesen  Granden  auch  in  Zukunft 
darauf  angewiesen  sein,  für  die  Deckung  ihres  Bedarfes 
das  Ausland  heranzuziehen,  wie  ja  heute  sogar  solche 
österreichische  Hochofenwerke,  die  selbst  Gicßerciroh- 
eUen  erzeugen,  als  Klufer  im  Auslande  auftreten. 

Kurz  gesagt,  die  vorteilhafte  Lage  der  öster- 
reichischen Hüttenwerke,  die  eine  weitere  Dauer  der 
günstigen  Verhältnisse  verspricht,  besteht  darin,  daß 
auf  der  einen  Seite  ein  weiteres  Anwachsen  des  in- 
ländischen Eisenbedarfes  mit  Sicherheit  zu  erwarten 
ist,  es  auf  der  andern  Seite  aber  keine  Peherproduk- 
tion  gibt,  ja,  daß  die  Möglichkeit  einer  solchen  ge- 
radezu ausgeschlossen  erscheint.  Wenn  noch  einige 
Umstände  die  österreichischen  Hüttenwerke  und  andere 
mit  ihr  in  Verbindung  stehende  Industrien  für  die 
oirhatp  Zeit  roichlicho  Arbeitsgelegenheit  erwarten 
lassen,  so  ist  vor  allem  hervorzuheben,  daß  die  ge- 
radezu unhaltbaren  Verkehrsverhältnisse  auf  den  öster- 
reichischen Eisenbahnen  zu  einer  großzügigeren  Aus- 
ir/Mtaltung  der  Schienengeleise  und  der  Fahrbctrieba- 
raittel  gebieterisch  dringen,  und  daß  drei  großo  Städte 
nämlich  Wien,  Prag  und  Brünn,  sich  anschicken,  aus- 
gedehnte Wassorvorsorgungsanlagcn  auszuführen.  Der 
Bedarf  an  eisernen  Röhren  allein  kann  für  diese  An- 
lagen mit  75  000 1  beziffert  werden,  und  zwardürften  diese 
nn  Laufe  der  nächsten  drei  Jahre  angefordert  werden. 
Hierin  treten  noch  jene  anderweitigen  Bauherstellungen 
für  die  genannten  Wasser  Werksanlagen,  die  gleichfalls 
»of  die  Eisenindustrie  zurückwirken. 

Di«  Bergwerkskrise  in  Bilbao.  —  Zur  augen- 
blicklichen Lage  in  Bilbao  berichtet  dor  französische 
Vizekoiisul,*  d&ß  die  Ausfuhr  von  Eisonorzeti  erheh- 
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lieh  zurückgegangen  ist.  In  den  ersten  14  Tagen  des 
Jahres  I90ti  wurden  214340  t,  in  demselben  Zeitraum 
l!)07  200  700  t  und  vom  I.  bis  17.  Januar  1908  nur 
HiOOOO  t  ausgeführt.  Diese  Ziffer  erscheint  noch 
überraschend,  da  die  Zahl  der  in  den  Hilbaofluß  ein- 
gelaufenen Schiffe  stark  abgenommen  bat,  die  Erzvor- 
rftte  auf  den  Gruben  sich  stark  anhäufen,  viele  kleinere 
Gruben  den  Betrieb  eingestellt  und  die  großen  Unter- 
nehiuer  ihre  Verladungen  eingeschränkt  haben.  In 
Bilbao  weiß  jedermann,  daß  die  Abschlüsse  in  Eisen- 
erzen für  das  Jahr  1908  nicht  erneuert  worden  sind. 
Zum  erstenmal  seit  20  Jahren  sind  die  Verträge  mit 
den  großen  Londoner  Agenten  bei  Heginn  des  Jahres 
nicht  vollzogen  worden,  Verträge,  die,  gewöhnlich 
zwischen  September  und  Dezember  abgeschlossen, 
»•ine  normale  Förderung  sichern  und  den  Kr/markt 
befestigen. 

Wenn  auch  die  Bewegung  im  Hafen  noch  günstig 
beeinflußt  wird  durch  früher  bereits  getätigte  Ge- 
schäfte, bo  herrscht  doch  allgemein  die  Auffassung, 
daß  eine  starke  Verschärfung  der  gegenwärtigen  Flaue 
unausbleiblich  ist.  Allerdings  begegnet  man  noch 
s«hr  optimistischen  Ansichten  und  will  nicht  zugeben, 
daß  neben  der  allgemeinen  mißlichen  Weltlagt?  and! 
noch  andere  Ursachen  schuld  an  den  augenblicklichen 
Verhältnissen  sind.  Zu  diesen  gehört  auch  die  Hart- 
näckigkeit, mit  welcher  die  Grubenbesitzer  sich  wei- 
gern, zu  den  jetzigen  Preisen  zu  verkaufen.  Die 
Herren  halten  es  für  angebracht,  lieber  eine  vorüber- 
gehende ungünstige  Lage  zu  erzeugen,  als  in  Verhand- 
lungen einzutreten,  die  in  Zukunft  Gefahren  bringen 
könnten,  nach  dem  Sprichworte  „l'nscr  Geröll  kann 
warten,  es  verfault  nicht1*.  Einige  Pessimisten  sind 
dagegen  der  Ansicht,  daß  die  englische  Eisenhütten- 
Industrie  den  Weg  nach  dein  Biskayischen  Meerbusen 
für  längere  Zeit  vergessen  könne,  wenn  sie  sich  von 
Norwegen  und  Schweden  aus  einzudecken  vermögen. 
Ihnen  wird  allerdings  erwidert,  daß  die  skandina- 
vischen Erze  sich  mit  den  seit  einem  halben  Jahr- 
hundert gelieferten  Bilbaoerzen  nicht  messen  können. 
Diese  Erze  sind  bekanntlich  frei  von  schädlichen  Be- 
standteilen, während  die  skandinavischen  höheren 
Phosphorgehalt  aufweisen.  Die  Lösung  dieser  maßigen 
Streitfrage  gehört  der  Zukunft  an. 

Viele  suchen  auch  den  Grund  der  augenblick- 
lichen Krise  in  der  Erschöpfung  der  Lagerstätten. 
Die  Lager  in  Somorrostro,  Galdames,  Orconera, 
la  Pena  und  Bilbao  la  Vieja  sind  nicht  unerschöpf- 
lich, werden  aber  mindestens  noch  auf  10  Jahre  für 
den  englischen  und  deutschen  Bedarf  ausreichen.  Die 
französische  Eisenindustrie  kommt  als  Abnehmer  kaum 
in  Betracht,  da  dio  Hochöfen  des  Ostens  und  des 
Nordens  keine  spanischen  Erze  beziehen.  Die  Ge- 
sellschaften de  Denain  und  d'Anzin  verschiffen 
weniger  als  3000  t  monatlich  nach  Boulogne  und 
Dünkirchen,  verkaufen  jedoch  dio  Erze  sofort  weiter, 
während  die  Hütten  in  La  Palice,  Pauillac  und 
Boucau  sich  nicht  mehr  in  Bilbao,  sondern  in  San- 
tander  eindocken. 

Das  so  vorzügliche  Erz  „Campanil",  welches 
früher  den  Reichtum  Bilbaos  ausmachte,  das  rote 
Hämatiterz  mit  Mi  bis  «0  •/»  Eisen,  5  bis  8  o/0  Kiesel- 
säure, 0,5  °/»  Mangan,  0,05*/«  Kalk,  Spuren  von  Phos- 
phor und  Schwefel  ist  gänzlich  verschwunden.  Viel- 
leicht könnten  noch  einige  Gruben,  unter  andereu  die 
der  Societe  franco-belge,  noch  einige  Tausend  Tonnen 
dieses  Erzes  fördern.  Das  La-Vena-Erz,  von  der- 
selben Zusammensetzung,  jedoch  leicht  zerreiblich,  ist 
auch  seltener  geworden.  An  Spaten  und  „Rubio*  sind 
noch  große  Massen  vorhanden.  Obschon  phosphor- 
reicher und  arm  an  Schwefel,  weisen  dieselben  Eisen- 
gehalte von  53  »/»  auf.  Zwei  Vorstädte  Bilbaos  sollen 
auf  diesen  Lagerstätten  erbaut  sein,  deren  Reichtümer 
vielleicht  überschätzt  werden,  die  jedoch  noch  Erze 
für  ein  Viorteljahrhnndert  liefern  können. 
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Ferner  ist  noch  der  Spatcisenntein  zu  berücknich- 
tigen, von  welchem  genügende  Vorräte  vorhanden 
sind.  Dienen  Kr*  int  jedoch  wegen  «eine»  infolge  der 
Rüstung  aufgenommenen  Schwefel»  weniger  geschätzt. 
Die  Eigenschaften  der  Bilbaoerze  sichern  den  dortigen 
Groben  noch  eine  ziemlich  große  Zukunft.  Ver- 
hältnismäßig beträchtliche  Erzmcngcii  finden  »ich 
daneben  in  der  Provinz  Santanricr,  in  Asturicn  und 
möglicherweise  in  Galicicn. 

Dam  Monopol  Bilbao»  int  zu  Ende,  und  diese 
Tatsache  mag  der  Hauptgrund  der  jetzigen  Krise 
»ein,  welche  vorausgesehen  wurde  und  natürlich  int. 
Der  wirtschaftliche  Notstand  in  den  Vereinigten  Staaten, 
die  mißliche  Lage  in  Deutschland  lml.cn  den  Killtritt 
beschleunigt,  weil  die  Krz-Agcntcn  gezwungen  »ind, 
bei  ihren  Abmachungen  mit  der  größten  Vortriebt  vor- 
zugehen. Die  letzte  Zeit  war  eine  Ficherperiode,  da 
die  Einenerzpreise  eine  nie  gekannte  Höhe,  bei  Kubio 
bin  zu  24  »Ii  die  Tonne,  erreicht  hatten. 

Au»  der  folgenden  Aufteilung  sind  die  Preise 
für  die  letzten  halben  Jahre  ersichtlich: 
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Es  sind  nicht  nur  Erze  gehandelt  worden,  welche 
lange  Zeit  unbeachtet  geblieben  waren,  man  förderte 
sogar  au»  alten  Halden,  die  in  den  Bergen  zerstreut 
liegen,  Schlacken  mit  nur  35  bis  40  Einen  und  ver- 
lud nie  unter  großen  Konten  nach  Hamburg  und 
Bremen.  Die  Gewinnung  dieaer  Schlacken  int  einge- 
ntellt  worden,  ehe  die  neit  Jahrhunderten  ange- 
nammelteu  Haldcnbcntänric  ernchöpft  waren.  Der 
Nieilergang  den  Erzgenchäften  int  jäh  und  andauernd, 
und  man  kann  »ich  der  Tatnaehe  nicht  verschließen, 
daß  es  täglich  weiter  nachläßt,  und  die  Boeder  ge- 
zwungen »ein  werden,  Schiffe  außer  Diennt  zu  «teilen, 
wenn  »ich  die  Lage  nieht  bessert. 

Verkehr  und  Haudel  am  Orte  leiden  ntark  unter 
der  Krine.  Von  12000  Arbeitern,  welche  täglich 
:t  Peseten  verdienten,  haben  bereit»  :<-000  üire  Be- 
schäftigung verloren.  Da»  bedeutet  einen  Verlunt  an 
l  inlaufmitteln  von  «000  bin  «000  Penetan  täglich  für 
einen  beschränkten  Bezirk.  Die  Zahl  der  an  der 
Schiffahrt  Beteiligten  ist  nehr  groß,  dengleichen  nind 
die  fortgelegten  Kapitalien  liedeutend,  und  die  anderen 
Eiscuerzhcxirkc  an  der  eantahrischen  Künte  werden 
ebenso  wie  dan  AunUnd  nun  dienen  Vorgängen  in 
Bilbao  Vorteile  ziehen.  Dazu  kommt,  daß.  wenn  die 
KiHcnimitintric  den  Weg  nach  Bilbao  vergäße,  dienen 
nicht  mehr  wie  früher  über  die  vorzüglichen  Erze 
verfügt,  um  den  Rückweg  zu  erzwingen.  Die  Provinz 
Bincaya,  deren  Budget  durch  die  Einnahme  aun  der 
Eisenerzbahn  jährlich  um  eine  .Million  Penetan  untcr- 
ntütxt  wurde,  int  jetzt  nchon  in  Mitleidenschaft  gezogen, 
da  ein  Rückgang  der  Einnahme  auf  die  Hälfte  zu  be- 
fürchten int.  Wenn  die  Krine  nur  auf  der  Hartnäckig- 
keit der  Grubenbesitzer  beruhte,  no  wäre  ihre  Haltung 
nehr  zu  bedauern,  da  nie  bei  den  jetzigen  Preineii 
noch  gute  Ceherschüsse  erzielen.  Die  Tonne  Erz  an 
Bord  d.-r  Schiffe  im  BilbaoHunne  kontet  H  bin  12  Penetan. 
wahrend  10,  II  und  12  nh  dafür  erzielt  werden.  Bei 
einem  Knrne  von  2*  Penetan  77  <  'entcnilimn  —  I  £  ver- 
bleibt nomit  ein  beträchtlicher  (iewinn.  Der  niedrige 
Kurn  bewirkte  eine  Einntelliing  «ler  entlegenen  Gruben, 
während  tler  Haunneprein  ein  ntarken  Anwncbncii  der 
Förderung  veranlaßt«'.  Die  Beteiligten  rechnen  bei 
normalen  Zeiten  auf  eine  Aufwärtnbewegung.  und  en 
wäre  zu  wünschen,  daß  dieaer  Optimismus  durch  die 
Tatnaehcn  bestätigt  werden  würde. 


Wahrscheinlich  wird  die  Krini»  auch  zur  Folge 
haben,  daß  die  Handelngebräucbe  einer  Aenderung 
unterzogen  werden;  die  „inineros-  haben  binher  nie 
darin  eingewilligt,  die  Erze  nach  (iehalt  zu  verkaufen, 
und  die  Abschlüsse  immer  geheim  gehalten.  Diene 
(icp&ogcnhcit  dürfte  wohl  vernehwinden,  und  die  in 
Zukunft  getätigten  Verträge  werden  »ich  nach  den 
Ocbaltcn  an  Einen  richten.  Dien  würde  für  den 
Bilbao-Markt  eine  bemerkenswerte  Aenderung  be- 
deuten.   Die  ErzvernchitTungHii  betrogen: 
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Haftpflichtverband  der  deutschen  Elsen-  und 
Stahl  -  Indnstlie.*  —  Die  Weiterentwicklung  den 
Verbanden  hat  auch  während  den  letzten  Vierteljahre« 
(I.  Oktober  bin  :tl.  Dezember  li'07)  einen  befriedi- 
genden Verlauf  genommen.  Die  im  genannten  Zeit- 
räume neu  versicherte  Lohnnumrae  betrug  über  12  Mil- 
lionen Mark,  die  Zahl  der  vernicherten  Personen  nahezu 
1*1)00.  Im  ganzen  Jahre  1907  heläuft  nich  der  Zugang 
an  EoliUHiiniinc  auf  mehr  als  45  Millionen  Mark,  an 
vernicherten  Personen  auf  fast  M5  000. 

Slcgener  El»enl»ahnbedarf,  A.-G.  In  Drai» 
TieTenbach  (Sieg).  —  Unter  dieser  Firma  ist  eine 
neue  Aktiengesellschaft,  deren  Geaellnchaftnvertrag  am 
20.  Januar  d.  J.  festgestellt  worden  ist,  in  da»  Handels- 
register eingetragen  worden.  Gegenstand  den  l'nter- 
nehmenn  int  die  Hernteilung  von  Einellbahnbedarf  aller 
Art,  insbesondere  von  Eisenbahnfahrzeugen,  von  Eiscn- 
konntruktionen,  Brücken,  Maschinen  aller  Art  sowie 
der  Handel  mit  vorgenannten  Gegenständen.  Die  Ge- 
nellnchaft  int  berechtigt,  sich  auch  an  anderen  Unter- 
nehmungen in  jeder  zulässigen  Form  zu  beteiligen. 
Das  Grundkapital  beträgt  «(«1000.4  und  ist  in  «00 
auf  den  Inhaber  lautende  Aktien  vou  je  1000.4  zer- 
legt. Die  Gründer  der  Gesellschaft  nind:  1.  die  unter 
der  Firma  Carl  Weiß  in  Siegen  bestehende  offene 
Handclngcsellschaft,  2.  Kaufmann  Gustav  Menne, 
A.  Hüttendirektor  August  Weinlig,  4.  Kaufmann  Hugo 
Sieinmeister  und  5.  Fabrikant  Heinrich  Weiß,  sämt- 
lich in  Siegen.  Diene  Gründer  haben  die  gesamten 
Aktien  übernommen.  Die  Firma  Carl  Weiß  in  Siegen 
bringt  ihre  zu  Drcin-Ticfeiibach  belegene  Waggon- 
fabrik nelmt  Zubehör  und  Vorräten  in  die  Aktien- 
gesellschaft ein,  und  zwar  im  Gesamtwerte  von 
5l!Mi:<0  *.  Vorstandsmitglieder  sind  der  Kaufmann 
Gustav  Menne  und  der  Fabrikitnt  Carl  Weiß, 
beide  in  Siegen.  Die  Mitglieder  des  Aufsichtsrates 
sind  Ilütlendircktor  August  Weinlig,  Kaufmann  Hugo 
Steinmeister  und  Fabrikant  Heinrich  Weiß,  sämtlich 
in  Siegen. 

Vereinigte  König*-  and  LanrahUtte,  Aktien- 
gesellschaft für  Bergbau  nnd  Huttenbetrieb  tm 
Berlin.  —  In  der  außerordentlichen  Hauptversamm- 
lung vom  20.  Februar  d.  J.  führte  der  Generaldirektor 
zu  dem  Antrage,  da»  Aktienkapital  auf  86  000  ODO  .4 
unter  gleichzeitiger  Abtönung  der  Gründerrechte  zu 
erhöhen,  nun.  daß  er  bereit*  in  der  vorjährigen 
Hauptvcmammltiug  die  Aktionäre  auf  die  Notwendig- 
keit, neue  Geldmittel  zu  bem-haffeii,  hingewiesen  habe. 
Der  Grund  hierfür  liege  hauptsächlich  darin,  daß  be- 
sonders die  Walzwerke  verbesserungsbedürftig  wären: 
die  Hiittcn  müßten  weiter  ausgebaut  und  der  Neuzeit 
entsprechend  eingerichtet  werden.  Die  Förderuug  der 
Stcinkohlcugrubf ii  sei  in  den  letzten  drei  Jahren  von 
2,:t  Millionen  Tonnen  auf  2,8  Millionen  Tonnen  ge- 
ntiegeti,  die  Roheisenerzeugung  von  210000  t  auf 
24<MH>0  t.    Die  Gesellschaft  habe  ihren  Koks-  und 
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Erzbedarf  auf  zehn  Jahr«  sichergestellt.  I >i«*  Gruben 
müßten  weiter  entwickelt  werden,  insbesondere  die 
Dubcnskogrubc,  auf  der  eine  neue  Koksanstalt  <r- 
riehtet  werden  müsse.  Sobald  ch  gelungen  Hei,  die 
Förderung  diene r  (irube  auf  das  Dreifache  zu  steigern, 
werde  die  Gesellschaft  ihren  Bedarf  an  Kokskohle 
HclbMt  decken  können;  hin  jetzt  könne  nie  da«  nur  bin 
zu  einem  Drittel.  Auch  die  russischen  Hütten  seien 
verbesserungsbedürftig!  Kür  alle  diene  Notanlagen 
glaube  die  Verwaltung  mit  einem  Betrag  von  unge- 
fähr 12  Millionen  Mark  aufkommen  tu  können;  falls 
die  Zeilen  »ich  verschlechtern  sollten,  werde  da»  Zeit- 
maß der  Bctrichsverbesserungen  vermindert  werden. 
Bie  Grttnderrcchte  seien  für  die  Gesellschaft  nur  ein 
Hemmschuh  gewesen.  Nach  langwierigen  Verhand- 
lungen «ei  es  endlich  gelungen,  die  Gründer  zu  einem 
Verzicht  auf  ihre  Rechte  zu  veranlagen.  Die  Ver- 
sammlung beschloß  darauf  einstimmig  und  ohne  Erörte- 
rung die  vorgeschlagene  Erhöhung  de«  Aktienkapital« 
um  9  0OO000  .4.  Die  neuen  Aktien  nehmen  an  der 
Dividende  de«  laufenden  Geschäftsjahres  mit  dor 
Hälfte  de«  auf  die  nitro  Aktien  entfallenden  Prozent- 
satzes teil.  Die  Hälfte  der  neuen  Aktien  erhalten  die 
Urüudvr   /.um    Nennwerte   gegen  Verzicht    auf  ihre 


(iründerrrchte,  die  andere  Hälfte  «oll  durch  eine 
Hankengrii|>]ie  den  bisherigen  Aktionären  zum  Kurse 
von  180  angeltoten  werden.  Zum  gleichen  Kur«e 
wollen  die  «runder  ihre  Aktien  zum  Bezüge  anbieten. 

Fatuatlua  •  Development  •  Corporation.    -  Die 

AufKchlicUung  der  Kupfer-,  Silber-  und  Goldschätze 
de«  Fainntina-Gruhengchictcs  in  den  Argentinischen 
Kordilleren  schreitet  stetig  fort.  Die  obengenannte 
Gesellschaft  hat  vor  kurzem  ein  Schmelzwerk  in  Be- 
trieb gesetzt,  dem  die  Erze  durch  die  grolle,  im  Auf- 
trage der  Argentinischen  Regierung  von  der  Firma 
Adolf  Bleichert  in  Leipzig  gebaute  Drahtseilbahn 
Aber  eine  neue  Zweiglinie  zugeführt  werden.  Die  Ge- 
sellschaft befördert  jetzt  bereits  170  t  täglich  von  den 
Kordilleren  herunter  und  vermehrt  noch  «tandig  ihr 
rollendes  Material,  um  nicht  allein  die  reichen  Erze, 
sondern  auch  die  bei  dem  früheren  Betriehe  in  grolien 
Mengen  auf  Halden  gestürzten  geringwertigeren  Erze 
nutzbar  zu  machen,  deren  Beförderung  durch  Maul- 
tiere damals  nicht  lohnend  war.  Sobald  ilie  weiter 
abliegenden  Gruben  durch  Atischlußlinicn  mit  der 
HauptdrahtHcilbahn  verbunden  sein  werden,  ist  ein 
weiterer  reger  Aufschwung  der  bergbaulichen  Tätig- 
keit zu  erwarten. 


Vereins  -  Nachrichten. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Heinrich  Hantke  f. 


Wie  ein  Soldat  auf  seinem  Posten,  so  starb  am 
30.  Januar  d.  J.  als  Opfer  meuchelmördcrischer 
Kugeln  gewissenloser  Schurken  der  Generaldirektor 
der  Gesellschaft  der  Metallfabriken  B.  Hantke  in 
Warschau,  Fabrikbesitzer  H.  Hantke.  Als  er  am 
Abend  des  genannten  Tages  in 
gewobntor  Weise  sein  Schreib- 
zimmer verlassen  wollte,  ga- 
ben mehrere  Männer,  die  dem 

Verstorbenen  aufgelauert 
hatten,  auf  ihn  von  hinten 
brr  sieben  Schüsse  ab,  von 
denen  zwei  sofort  tödlich 
waren,  und  setzten  so  einem 
Leben  ein  Ziel,  das  für  die 
Zukunft  der  polnischen  Eisen- 
industrie noch  fruchtbringen- 
de, erfolgreiche  Arbeit  zu 
leisten  bestimmt  schien. 

Im  Jahre  1  H»i(">  als  zweiter 
•Sohn  des  Warsehauer  Groß- 
industriellen Bernhard  Hantke 
geboren,  besnebte  der  so  jäh 
Dahingeraffte  nach  Absolvie- 
rung des  Gymnasiums  seiner 
Vaterstadt  seit  dorn  Jahre 
IHM  zunächst  die  Kronen- 
bergsche  Handelssehule  da- 
selbst und  verließ  diese  zwei 
Jahre  später,  um  zur  Vollen- 
dung seiner  Ausbildung  am 
Polytechnikum  in  LQtticb  und 
drr  Bergakademie  in  Berlin 
noch  technische  Fachstudien 
*u  betreiben.    Darauf  arbei- 

t-te  er  1 1  »  Jahre  auf  der  Zawadzkihütte  und  der  Königs- 
und  l.aurahüttc  in  Oberschlesien  und  trat  schließlich  im 
Jahre  1890  in  die  Verwaltung  des  schon  1882  in  eine 
Aktiengesellschaft  umgewandelten  väterlichen  Falirik- 
untemehmens  ein,  dem  er  sodann  soit  1900,  dem  Todes- 
jahre seines  Vaters,  als  oberster  Leiter  vorstand. 

Gegen  Ende  der  neunziger  Jahre  knüpft.  Heinrich 
Hantke  Beziehungen  zu  einer  deutsehen  Kapitalisten- 


gruppe  an,  deren  Spitze  noch  heute  die  Oberschlesische 
Eisenindustrie,  Aktiengesellschaft  für  Bergbau  und 
Hüttenbetrieb  in  Gleiwitz,  bildet,  und  die  Folge  dieser 
Verbindung  war,  daß  dank  der  Anregung  des  Ver- 
storbenen das  Hüttenwerk  in  Czciistochau  gegründet 

wurde,  das  sich  allmählich 
zu  einem  der  ersten  Unter- 
nehmen des  polnischen  In- 
dustriebezirkes entwickelte. 

Trotz  der  schwierigen  Ar 
heiter-  und  wirtschaftlichen 
Verhältnisse,  von  denen  schon 
seit  einigen  Jahren  nicht  nur 
Polen  sondern  ganz  Rußland 
heinigesucht  wird,  ließ  sich 
Heinrich  Hantke,  beseelt  von 
Mgaf  Arhcitsfrcudigkcit  und 
strengem  Pflichtgefühle,  den 
Ausbau  der  ihm  unterstellten 
Werke  nicht  verdrießen  und 
widmete  ihrem  Gedeihen  in 
unermüdlicher  Tätigkeit  seine 
hohen  Geistesgaben.  Allge- 
meine Wertschätzung  bei  sei- 
nen Fachgenossen,  reiches 
Ansehen  in  allen  Schichten 
der  Bevölkerung  Warschaus, 
lohntcu  sein  Wirken,  und 
lassen  den  tiefgehenden  und 
erschütternden  Eindruck  ver- 
stehen, den  der  schändliche 
Moni  an  dem  Verstorbenen 
in  den  Kreisen  seiner  Lands- 
leule  und  weit  darüber  hin- 
aus ausübte.  1'cbcraus  zu  Li- 
ndl Ii  war  denn  auch  die  Trauergemeinde,  die  dem 
Verblichenen  das  Geleite  gab,  als  er  am  2.  Februar  d.  J. 
zur  ewigen  Ruhe  bestattet  wurde. 

S<-in  tragisches  (iesehick  wird  besonders  dazu 
hritrageii,  Heinrich  Hantkes  Gedächtnis  auch  im  Ver- 
ein deutscher  Eisenhüttenloute,  dessen  Mitglied  er 
seit  Jahren  war,  fortleben  zu  lassm  als  eines  Mannes, 
der  auf  dem  Felde  der  Arbeit  gefallen  ist. 
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Wilhelm  Brändel  f. 


Nicht  mehr  als  erlösender  Freund,  sondern  als 
heimtückischer  Würger  scheint  der  uiH*rl>ittlicln'  Tod 
in  den  Reihen  unseres  Vereinen 
Heine  traurige  Rrnte  halten  zu 
wollen.  Nur  wenige  Tage  vor 
Heinrich  llantke  hat  noch  einer 
der  Unseren  «ein  junge«  hoff- 
nungMVolloH  Lehen  den  Kugeln 
roher  Mordbuben  dahingehen 
müssen:  Wilhelm  Brändel, 
Maschineningenieur  der  Sos- 
nowirer  Köhrenwalzwerke  und 
Eisenwerke  in  Sosnowicc.  Aus 
dem  Betriebe  kommend  und 
im  Begriffe,  sich  zu  seiner  Woh- 
nung zu  begehen,  ward  er  am 
17.  Januar  d.  J.  von  zwei  un- 
bekannt gebliebenen  Tätern, 
vermutlich  entlassenen  Arbeitern, 
die  ihre  Hache  au  ihm  kühlen 
wollten  ,  überfallen  und  durch 
Kevnlverschüssc  derartig  ver- 
letzt, datl  er  wenige  Stunden 
»nitter  seinen  Geist  aufgab. 

Wilhelm  Brändel  war  am 
25.  November  1876  in  Zwickau 
in  Sachsen  geboren.  In  Voiters- 
reutb  an  der  sächsisch- böhmi- 
schen Urenze,  wohin  sein  Vater 
als  Eisenbahn-Assistent  verset/t 
worden  war,  besuchte  er  dicKönig- 
lieh  Sächsische  Bcamtcnxchule. 

Nachdem  er  sodann  in  Crimmitschau  und  Zwickau  drei 
Jahre  praktisch  gearbeitet  hatte,  bezog  er  zu  weiterer 
Ausbildung  das  Technikum  Mittweida  und  fernerhin  die 
Technische  Hochschule  in  Darmstadt,  an  der  er  im 


Herbst  1807  sein  Studium  zum  Abschluß  brachte. 
Seine  erste  Anstellung  als  Ingenieur  erhielt  der  Ver- 
storbene in  Düsseldorf.  Hierauf 
ging  er  erst  nach  Duisburg  un<l 
dann  nach  Trier,  wo  er  al« 
Konstrukteur  bei  der  Firma 
Eaeis  Beschäftigung  fand.  Hatte 
-ich  Bründeln  Tätigkeit  bis  da- 
hin auf  das  Bureau  beschränkt, 
so  trat  er  im  Jahre  l»0l  hei 
der  Deutsch  •  Luxemburgischen 
Borgworks-  und  Hütten-Aktien- 
gosollschaft zu  Differdingen  in 
den  Betrieh  über.  In  seiner 
neuen  Stellung  wurden  ihm  nach 
und  nach  die  Leitung  der  Kepa- 
raturwerkstätte,  die  Ueberwa- 
chung  der  Gasmotoren-  und 
schließlich  der  gesamten  aus- 
gedehnten Maschinenanlagen  der 
Differdingcr  Werke  übertragen. 
Seit  März  1907  war  der  Heim- 
gegangene als  Oberingenieur  in 
Sosnowice  tätig,  und  hier  starb 
er,  ein  Opfer  seines  Berufes. 

Wilhelm  Brändel  war  ein  In- 
genieur von  seltener  Begabung. 
Reich  an  Kenntnissen  und  aus- 
gestattet mit  praktischem  Or- 
ganisationstalente leistete  er 
Hervorragendes  nicht  nur  in 
technischer  Hinsicht  ,  sondern 
auch  als  Kaufmann,  so  daß  ihm,  zumal  da  ernstes 
Streben,  unermüdliche  Schaffensfreudigkeit  und  ziel- 
bewußte Tatkraft  zu  den  VorzQgon  seines  Charakters 
gehörten,  eine  glänzende  Zukunft  bevorstand. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  10.  4.  Marz  1908.  28.  Jahrgang. 


Das  Brikettieren  von  Eisenerzen. 


In  den  beiden  letzten  Sitzungen  der  vom  „Ver- 
*  ein  deutscher  Eisenhüttenleutc*  eingesetzten 
„Erzbrikettierungs -Kommission"  wurde 
in  »ehr  eingebender  Weise  über  den  gegen- 
wartigen Stand  der  Eisenerzbrikettierung  ver- 
handelt. In  Ergänzung  der  betreffenden  Sitzungs- 
jirotokolle  ivergl.  „ Stahl  und  Eisen"  1908, 
Xr.  3  S.  98  bis  99)  seien  nachstehend  noch 
folgende  Einzelberichte  mitgeteilt: 

* 

I.  Verfahren  von  Dr.  Schumacher.* 

Das  Verfahren  d«s  Dr.  Schumacher  in 
Osnabrück  zur  Herstellung  von  Erzbriketts  be- 
steht in  einem  geringen,  also  billigen  Zusatz 
von  Aetzkalk  und  feinst  gemahlenem  Quarz, 
starker  Pressung  der  Mischung  und  Einwirkung 
von  Dampf  auf  die  Briketts  zwecks  Erhärtung 
derselben.  Dieses  Verfahren  ist  anwendbar  auf 
Gichtstaub,  mulmige  Brauneisensteine,  Purple-ore, 
Kiesabbrinde,  durch  magnetische  Aufbereitung 
gewonnene  eingesprengte  Erze,  Konzentrat  oder 
Schliege  genannt,  also  auf  alle  Arten  für  die 
unmittelbare  Verhüttung  durch  ihre  Korngröße 
ungeeignete  Erze. 

Die  diesen  Erzen  beizumischenden  Bestand- 
teile (Quarz  und  Aetzkalk)  werden  vorher  ge- 
mahlen, wobei  ein  Teil  des  gemahlenen  Aetz- 
kalkes  dem  Sande  zugemischt  wird.  Der  Aetz- 
kalk nimmt  die  dem  Quarzsande  anhaftende 
Feuchtigkeit  auf  und  diese  Mischung  ist  infolge- 
dessen leicht  und  gut  fein  zu  mahlen.  Bei 
einem  Preise  von  3  bis  3,75  , >'  für  den 
tjuarzsand  stellen  sich  die  Selbstkosten  desselben, 
feinst  gemahlen,  f.  d.  Tonne  auf  7  ^M>  einschließ- 
lich Amortisation  und  Kosten  für  Kraft  und 
Arbeitslohn.  Bei  einem  Zusatz  von  5  °/o  Quarz- 
mehl (dein  höchsten  bisher  angewandten)  kostet 
derselbe  auf  eine  Tonne  Briketts  0,35  t«. 

Dio  l'ressung  der  Briketts  wird  in  Pressen 
ausfuhrt,  welche  zur  Herstellung  von  Mauer- 
steinen aus  granulierten  Schlacken  vielfach  ver- 

•  KiTWKftngi'n  am  19.  Mni  1907. 
X,. 


breitet  und  von  Lürmann  1867  eingeführt 
sind.*  Diese  Pressen  für  die  Herstellung  solcher 
Mauersteine  wiegen  nur  6000  kg  und  üben  nur 
einen  Druck  von  80  bis  120  kg  f.  d.  qcm  aus; 
diese  Maschinen  sind  zwecks  Herstellung  von 
Briketts  ganz  bedeutend  verstärkt,  wiegen 
22  000  kg,  üben  einen  Druck  von  300  bis 
400  kg  f.  d.  qcm  aus  und  gestatten  die  Her- 
stellung von  10  000  bis  12  000  Briketts  zu  etwa 
4  bis  8  kg  je  nach  dem  spezifischen  Gewicht 
des  Erzes  in  einer  zehnstündigen  Schicht.  Es 
sind  jetzt  zwei  größere  Briketticrungsanlagen 
nach  dem  Schumachcrschen  Verfahren  im  Be- 
triebe und  zwar  eiue  Anlage  auf  Ki5nigshütte 
O.-S..  in  welcher  Purplc-ore,  und  eine  Anlage 
auf  der  Kruppschen  Friedrich- Alfred -Hütte  in 
Rheinhausen,  in  welcher  Gichtstaub  brikettiert 
wird.  Die  Zusammensetzung  der  Briketts  in  Kö- 
nigshiitte  beträgt  im  allgemeinen  91  °«  Purple- 
ore,  4  bis  5  «o  Aetzkalk  und  3  bis  4  »o  Quarz- 
mchl.  Der  Zusatz  von  Quarzmehl  hängt  von 
der  Zusammensetzung  der  Erze  ab  und  be- 
trägt für  Purple-ore  bei  einem  andern  Werke 
nur  1,5  °/o-  Bei  Gellivarakonzentrat  und  ähn- 
lichen etwas  grobkörnigen  Erzen  genügt  schon 
ein  Zusatz  von  3  "o  Kalk  und  2  °/o  Quarzmehl, 
um  hohe  Festigkeiten  zu  erzielen. 

In  der  Anlage  in  Rheinhausen  werden 
augenblicklich  mit  zwei  Pressen  in  zehn- 
stündiger Arbeitsschicht  bis  zu  22  000  Bri- 
ketts von  4  kg  oder  88  t  hergestellt.  Die 
erwähnten  Briketts  werden  hergestellt  aus 
85°/o  Gichtstaub,  10°/o  Aetzkalk  und  5°/. 
Quarzmchl.  Sie  haben  einen  Eisengehalt  von 
32  bis  38  °o  und  einen  Glühverlust  von  etwa 
1 5  "fo  (Koks,  Kohlensäure  und  Wasser).  Kohlen- 
säure und  Wasser  werden  im  oberen  Teil  des 
Hochofens  ausgetrieben  und  dadurch  wird  die 
Porosität,  also  die  Möglichkeit  der  Reduktion  der 
Eisenoxyde  durch  die  Oase,  wesentlich  vermehrt. 

•  „Stahl  und  Kinen"  1S97  S.  993,  Zeüe  27  von 
unten,  und  1904  S. 
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Die  Porosität,  bestimmt  durch  die  Wasserauf- 
nahmefähigkeit, betragt  bei  den  ISrikctts  nach  dem 
Verfahren  von  Dr.  Schumacher  in  mittleren  Zahlen : 

a)  bei  feinen  Schlugen  aus  der  magnetischen 
Aufbereitung  (Konzentraten!  .   .   .  10% 

b)  bei  Purple-ore  15  „ 

v)  bei  Gichtstaub  20  „ 

Die  Verhüttungsfähigkeit  der  Briketts  steht 
außer  jedem  Zweifel.  Für  einen  Hochofenbetrieb 
zur  Erzeugung  von  Bessemerroheisen  konnten 
von  feinem  Purple-ore  höchstens  1 6  bis  20  " « 
zugesetzt  werden,  während  von  den  Briketts 
aus  Purple-ore  bis  60  °/o  zugesetzt  worden  sind. 
Bei  dem  hohen  Eisengehalt  dieser  Erze  ge- 
staltete sich  die  Tageserzeugung  und  die  Koks- 
ersparnis sehr  günstig.  Bei  dem  hohen  Schwefel- 
gehalt der  Purple-ore,  welcher  normal  2  °n  be- 
trugt, fürchtete  man  mit  Recht  eine  Erhöhung 
des  Schwefelgehaltes  des  Uoheisens.  Die  Ana- 
lyse desselben  ergab  3.820  °/o  Silizium,  l,f»!°/o 
Mangan,  0,090  >  Schwefel.  0.084  »o  Kupfer 
und  0.090  11  o  Phosphor.  Man  erklärt  den  ge- 
ringen Schwefelgehalt  des  aus  diesen  Briketts 
erblasenen  Roheisens  damit,  daß  bei  der  innigen 
Mischung  des  Kalkes  mit  dem  Erz  der  Schwefel  in 
demselben  von  dem  Kalzium  leichter  gebunden  wird. 

Die  Oesamtkosten  einer  Brikettierungsanlage 
mit  zwei  neuen  schweren  Brikettpressen,  welche 
eine  Produktion  von  40  000  bis  44  000  Briketts 
in  Tag-  und  Nachtschicht,  also  20  stündiger 
Arbeitszeit  liefern,  betragen  rund  220  000  -A. 
Die  Tonnenznhl,  welche  mit  einer  solchen  An- 
lage jahrlich  brikettiert  werdon  kann,  schwankt 
naturgemäß  nach  dem  spezifischen  C5e wicht  der 
zur  Brikettierung  verwendeten  Erze.  Die  Her- 
stellungskosten der  Briketts  sind  naturgemäß 
auch  hiervon  abhangig.  Die  folgende  Tabelle 
gibt  für  drei  sich  sehr  unterscheidende  Mate- 
rialien, welche  typische  Fälle  darstellen  und 
wovon  das  erste  und  das  letzte  gleichzeitig 
Grenzwerte  sind,  zwischen  welchen  beiden  alle 
anderen  im  allgemeinen  zur  Verwendung  kommen- 
den Materialien  sich  Zwischengliedern,  die  Haupt- 
merkmale an,  nämlich  das  Brikettgewicht,  die 
jahrliche  Produktion  in  300  Tagen  und  die 
Brikettierungskosten.  Die  Tabelle  ist  aufgestellt 
mit  Rücksicht  auf  die  tatsächlichen  Erfahrungen, 
welche  in  den  bestehenden  Brikettierungsanlagen 
gemacht  worden  sind.  Hierbei  ist  angenommen, 
daß  die  Gichtstaubbriketts  einen  Zusatz  von 
10  "/o  Aetzkalk  und  ;">  %  Quarzmehl,  die  Purple- 
ore- Briketts  einen  Zusatz  von  b  ■>  Aetzkalk 
und  3  °>  Quarzmehl  und  die  Gellivarakonzetitrnt- 
Briketts  einen  Zusatz  von  3 "  o  Aetzkalk  und 
2  u«  Quarzmehl  erhalten.  Die  Brikettierungs- 
kosten setzen  sich  zusammen  aus  s  "  Amorti- 
sation der  Gesamtanlagekosten  von  220  000  ■  v  . 
aus  dem  Aetzkalkzusatz  12  •  >■  f.  d.  Tonne, 
Quarzsand  3  f.  d.  Tonne,  Arbeitslohn  durch- 
schnittlich 4  -K:  f.  d.  Schicht,  Kraft,  und  Dampf. 
Reparaturen  und  kleine  Materialien. 
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Material 

Brlkrtti 

in  Hl 
Stunden 

Slürk 

Brl- 
krll- 

«rleht 

kr 

- 

Jährliche    f»rik.  1- 
Produk.  tierunir»- 
lloo   H>0  kl»t'll 
T»ce        f.  d  I 

t  .* 

Gellivarakonientrat  . 

40  000 
40  004» 
40  000 

5 

C,5 

('»0  000    8,4  1 2 
78  000  2,220 
105  600  1,035 

II.  Verfahren  der  Jlseder  Hütte.* 

Wenn  die  Herstellungsweise  der  Jlseder  Erz- 
briketts  auch  mehr  von  lokaler  Bedeutung  ist,  dürfte 
es  vielleicht  doch  interessieren,  etwas  Näheres 
über  die  Entstehung  der  Briketts  zu  erfahren. 

Es  ist  bekannt,  ilaß  die  Jlseder  Hütte  aus- 
schließlich eigene  Erze  mit  geringen  Schwei ß- 
schlacken-Zusehlügen  verarbeitet.  Die  Haupt- 
Erzmengen  werden  in  4len  in  nächster  Nähe  der 
Hütten  liegenden  Gruben  Bülten-Adenstedt  und 
Lengede-Bodenstedt  gewonnen,  wo  sie  sich  in 
ausgedehnten  Ahlageniiigen  als  kalkhaltiges 
Brauneisenstein  -  Konglomerat  vorfinden.  Die 
Mächtigkeit  des  Lagers  betrügt  beispielsweise 
in  Bülten-Adenstedt  I)"*  ,,is  -1  Meter  und  i*t 
dasselbe  im  Streichen  auf  etwa  5  km  durch  Tage- 
bau aufgeschlossen  und  im  Fallen  auf  11  km 
durch  Bohrungen  nachgewiesen.  Die  Gewinnung 
dieser  wie  aus  einem  Stück  gewachsenen  Erz- 
massen  wird  zum  größten  Teil  am  Tage  strossen- 
ninßig  durch  Sprengungen  mit  Schwarzpulver 
bewirkt.  Hierbei  zerfallen  die  milden,  also  kalk- 
armeren, aber  dafür  eisenreicheren  Erzpartien 
in  der  Weise,  daß  das  ursprüngliche  Kon- 
glomerat zerlegt  wird  in  das  verinulmte  tonig- 
kalkige  Bindemittel  und  die  eigentlichen  Erz- 
körner,  wie  sie  früher  von  den  kleinsten  Teil- 
chen bis  zu  Faustgröße  in  dem  ursprünglichen 
Konglomerat,  enthalten  waren. 

Die  grobeu  Stücke  der  abg4'schosseneu  Massen 
gehen  der  Hütte  als  Kalkerz  zu,  während  das 
mulmige  Feinerz  eine  einfache  Aufbereitung 
durchmacht,  durch  welche  die  losgelösten  Erz- 
nieren  ausgeschieden  werden.  Diese  nunmehr 
kalkfreien  bohnigeu  Erze  enthalten  etwa  r><)  0  >. 
Eisen.  4  »o  Mangan  und  1,3  «Vn  Phosphor  (bei 
100°  ('.  getrocknet'!.  Außer  diesen  sogenannten 
Wascherzen  entfallen  bei  der  Aufbereitung  noch 
zwei  weitere  Produkte,  die  als  Wilschesand  und 
Wascheschlamm  zu  bezeichnen  sind.  Der  erstere 
besteht  aus  einem  körnigen  Gemenge  von  feinem 
Kalk  und  Erztcilchen ;  der  Schlamm  enthalt  bei 
(50  »o  Nüsse  die  tonigen  Bindemittel  in  feinst 
verteiltem  schliegithnlichem  Zustande.  Die  Rich- 
tigkeit der  Annahme,  daß  durch  eine  Vereinigung 
dieser  drei  Waschprodukte,  wenn  diese  so  zu- 
sammengemengt werden,  wie  sie  bei  der  Wasche 
prozentual  fallen,  bei  entsprechendem  Drucke 
ein  festes  Brikett  erzeugt  würde,  war  leicht 
durch  Versuche  zu  beweisen.  Naturgemäß  mußten 
an  die  Stelle   der  ohne  weiteres  verhüttbaren 

•  Kiujfej'anjrvn  wn  15.  Juni  1907. 
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ausgewaschenen  Eisennieren  andere  eisenhaltige 
Mubne.  wie  Gichtstaub.  Purple-ores,  Rückstände 
aus  Thomasmühlen  usw.  treten.  Eine  lange 
Keilte  von  Versuchen  ergab,  daß  sowohl  in  der 
oben  angedeuteten  Weise,  wie  auch  unter  An- 
wendung von  tonigen  Roherzen,  die  gleichfalls 
in  unseren  Gruben  vorkommen,  in  Verbindung 
mit  eisenhaltigen  Mnlmen  tadellos  feste  Briketts 
hergestellt  werden  konnten. 

Es  zeigte  sich,  daß  die  zu  verarbeitende 
Masse  nur  bei  einer  Feuchtigkeit  von  maximal 
5  bis  »i  "i'o  ein  festes  Brikett  ergab,  und  werden 
deshalb  bei  dem  Betriebe  im  Großen  alle  nassen 
Zuschlage  in  einer  mit  Hochofengas  geheizten 
rotierenden  langen  Trommel  getrocknet.  Es 
stellte  sich  ferner  heraus,  daß  die  Briketts  um 
m>  fester  wurden,  je  wärmer  die  Masse  ver- 
arbeitet wird.  Aus  diesem  Grunde  werden  je 
5  t  der  gattierten  Masse  in  ein  durch  Dampf 
heizbares  Mischgefäß  gebracht.  Die  erhitzte 
und  gut  gemischte  Koherzmasse  kommt  aus  dem 
Mischgefftß  direkt  zu  den  Pressen.  Diese  sind 
sehr  stark  gewählt,  so  daß  die  Briketts  unter 
einem  Drucke  von  300  kg  hergestellt  werden 
können.  Tin  eine  Abkühlung  der  Brikettmasse 
möglichst  zu  verhindern,  werden  die  vorderen 
l'reßkolben  durch  Dampf  heiß  gehalten.  Die 
Presse  erzeugt  durchschnittlich  18  Briketts  in 
der  Minute:  diese  noch  immer  70°  C  warmon 
Briketts  fallen  ans  der  Presse  auf  ein  Band, 
welches  zum  Transportwagen  führt. 

Die  heißen  Briketts  haben  schon  direkt  nach 
dem  Verlassen  der  Presse  eine  Festigkeit  von 
40  kg,  durch  die  rasch  eintretende  Verdunstung 
der  geringen  Feuchtigkeit  erhöht  sich  diese 
schon  nach  kurzer  Zeit  auf  KO  bis  80  kg;  das 
erkaltete  Brikett  hat  eine  Festigkeit  von  100 
Ms  120  kg.  Versuche  mit  erhitzten  Briketts 
ergaben,  daß  die  Festigkeit  mit  zunehmender 
Temperatur  wesentlich  steigt.  Sowohl  die  1500 
bis  800"  heißen  Briketts,  wie  die  nach  dem 
Ausglühen  erkalteten  Briketts  zeigten  eine 
Druckfestigkeit  von  KiO  bis  180  kg.  Die  Bri- 
ketts werden  bei  einer  Hitze  von  1000°  C  rot- 
braun, bleiben  jedoch  dicht  und  in  ihrem  Format 
unverändert;  bei  1400°  C.  fangen  sie  an  zu  sin- 
tern, sie  werden  blau  und  porös  und  behalten  selbst 
in  diesem  Zustande  eine  Druckfestigkeit  von  HU)  kg. 

Zurzeit  sind  in  Jlsede  zwei  Brikettpressen 
im  Betriebe  und  leisten  zusammen  140  t  fertige 
Briketts  in  zehn  Arbeitsstunden.  Die  Brikett- 
pressen sind  von  der  Firma  Brück,  Kret- 
<chel  &  Co.  in  Osnabrück  geliefert;  die  reinen 
Herstellungskosten  der  erzeugten  Briketts  be- 
tragen SO  bis  !)0  /;  f.  d.  Tonne. 

Der  vorzügliche  Einfluß  dieses  stückigen  und 
auch  bei  höheren  Temperaturen  stückig  bleiben- 
den Materiales  auf  Ofengaug.  Koksverbrauch  und 
'öehtstaubbildung  ist  ein  unverkennbarer.  Aus- 
führliche diesbezügliche  Angaben  behalten  wir  uns 
für  di»-  nächste,  Zeit  vor.   Einstweilen  sei  erwähnt. 


daß  die  Absicht  besteht,  durch  Einlage  von  Nacht- 
schichten so  viele  Briketts  zu  erzeugen,  daß  der 
Anteil  dieser  au  der  Beschickung  eines  Ofens 
wesentlich  erhöht  und  schließlich  ein  Ofen  einige 
Tage  mit  Briketts  allein  beschickt  werden  kann. 

III.  Verfahren  der  Deutschen  Eri- 
ke 1 1  i  e  r  u  n  gs  -  (f  e s  e  1 1  sc h  aft.* 

Bei  dem  Verfahren  der  Deutschen  Uri- 
kettierungs-Gesellschaft  m.  b.  H.  in  Altenkirchen- 
Westerwald  ist  in  erster  Liuic  auf  den  Hoch- 
ofen selbst  Rücksicht  genommen,  indem  alles 
vermieden  wird,  was  demselben  irgendwie  schäd- 
lich sein  könnte.  Vor  allem  ist  jeder  Zusatz 
von  magnesiahalligen  Substanzen  als  sehr 
schädlich  ausgeschieden.  Im  wesentlichen  wird 
dem  zu  brikettierenden  Material  (Feinerz-  oder 
Gichtstaub)  nur  Kalk  in  verschiedener  Form  zu- 
geführt, welcher  nicht  nur  ein  sehr  hartes  und 
widerstandsfähiges  Brikett  gibt,  sondern  auch 
infolge  seiner  Zusammensetzung  und  Mischung 
mit  verschiedenen  anderen  Stoffen  in  der  Glüh-  • 
hitze  ein  vollkommen  testest  Gefüge  des  Briketts 
gewährleistet. 

Das  Verfahren  ist  in  seiner  Anwendung  sehr 
einfach ;  die  zu  brikettierenden  Materialien  wer- 
den mit  dem  von  der  Deutschen  Brikettierungs- 
Gesellschaft  hergestellten  Bindemittel  gemischt 
und  in  geeigneter  Form  gepreßt,  worauf  sie 
nach  drei  bis  vier  Wochen  verhüttunirsfahig 
sind.  Während  dieser  Zeit  werden  die  Briketts 
vollkommen  sich  selbst  überlassen  und  ver- 
ursachen auch  keine  weiteren  Unkosten.  Die 
Zusammensetzung  und  die  Zusatzmenge  des 
Bindematerials  richten  sich  nach  der  Beschaffen- 
heit der  zu  brikettierenden  Erze,  wobei  die  Zu- 
satzmenge einen  Satz  von  10  °/o  des  zu  briket- 
tierenden Materiales  wohl  selten  übersteigen 
wird.  Das  Hauptgewicht  ist  auf  die  Bildung 
eines  in  der  Glühhitze  sinternden,  kieselsauren 
Kalkes  gelegt,  der  in  der  Kälte  sich  erhärtet, 
aber  auch  so  zusammengesetzt  ist,  daß  er  in 
der  Hitze  nicht  zerfällt. 

Daß  diese  Eigenschaften  wirklich  erreicht 
sind,  ist  durch  einen  Versuch  erwiesen,  welcher 
In  größerem  Umfange  auf  der  Bremerhütte 
durchgeführt  worden  ist.  Es  wurden  daselbst 
bei  der  Herstellung  von  Spiegeleiseu  wäh- 
rend der  Dauer  von  drei  Tagen  rund  »0  000  kg 
Briketts  zugesetzt  und  zeigte  sich  das  Betriebs- 
ergebnis bedeutend  günstiger,  als  vor  der  Ver- 
hüttung mit  Briketts. 

Die  Beschickung  war  lockerer  und  die  Gicht- 
staub-Absonderung etwa  um  die  Hälfte  ver- 
mindert. Die  Produktion,  welche  vorher  in 
24  Stunden  je  70  t  betrug,  stieg  während  der 
nächsten  drei  Doppclschichten,  wo  Briketts  ver- 
hüttet wurden,  auf  7",  80  und  7  7  t.  Der 
Koksverbrauch  an  den  beiden  Tagen  vorher  be- 

•  Kin-ri  irni»^«-!!  um  2».  Mai  1907  mit  sp/it.  rm  l!r- 
iriiniungeti. 


Digitized  by  Google 


324    Stahl  und 


Dag  Brikettieren  von  Eine» 


28.  Jahrg.  Nr.  10. 


trug  1411  und  1465  kg  für  die  Tonne  Roh- 
eisen, und  an  den  drei  Tagen,  wo  Briketts  zu- 
gesetzt wurden,  1332,  1330  und  1350  kg  für 
die  Tonne  Roheisen. 

Das  Verfahren  der  Deutschen  Brikettierungs- 
Gesellschaft  ist  zunächst  von  der  Sieg- Rheinischen 
Hütten-Actiengesellschaft  zu  Friedrich- Wilhelms- 
hütte a.  Sieg  aufgenommen  worden.  Die  ge- 
nannte Hütte  hat  auf  ihren  Anlagen  eine  Bri- 
kettfabrik nach  der  nachstehenden  Skizze  er- 
richtet und  dieselbe  vor  kurzer  Zeit  in  Betrieb 
genommen.  Die  zu  brikettierenden  Erze  sowie 
das  Bindematerial  werden  durch  den  Aufzug  A 


auf  den  obersten  Boden  gehoben  und  daselbst 
in  die  Silos  B  bezw.  C  gebracht.  Die  Mischung 
des  Erzes  mit  dem  Bindematerial  erfolgt  zunächst 
mittels  der  Verteiler  I)  und  der  Transport- 
schnecke E,  welch  letztere  gleichzeitig  das 
Material  durch  das  Ahfallrohr  F  dem  Koller- 
gang G  zuführt.  Auf  dem  Kollergang  und  dem 
daran  schließenden  Mischer  wird  das  Material 
weiterhin  innig  gemischt  und  angefeuchtet,  worauf 
es  durch  das  Paternosterwerk  H  der  Brikett- 
presse J  zugeführt  wird.  Nach  dem  Verlassen 
der  Presse  werden  die  Briketts  zum  Erharten 
aufgestellt  und  erfordern  keine  weitere  Behand- 
lung. Die  Presse  ist  für  den  vorliegenden  Zweck 
eigens  von  Ingenieur  Surmann  konstruiert; 
sie  arbeitet  mit  einem  Druck  von  400  at. 

Die  auf  der  Presse  hergestellten  Briketts 
haben  eine  zylindrische  Form  von  lfiO  mm 
Durchmesser  und  1 30  mm  Höhe.  Das  Gewicht 
der  Briketts  ist  selbstverständlich  von  dem  zu 
verarbeitenden  Material  abhängig.  Die  Leistungs- 
fähigkeit der  Presse  betragt  1000  Stück  Bri- 
ketts in  der  Stunde.  Bei  der  Verarbeitung  von 
Siegerlander  Rostspat  wiegt  jedes  Brikett  etwa 
7  kg.  so  daß  von  diesem  Material  rund  7  Doppel- 
wagen in  der  zehnstündigen  Schicht  auf  je  einer 
Presse  hergestellt  werden  können.  In  der  vor- 
beschriebenen Weise  vollzieht  sich  die  Briket- 
tierung ebenso  einfach  wie  sicher  und  unter  Be- 
rücksichtigung der  bereits  oben  geschilderten 
Resultate  in  vorteilhafter  Weise  für  die  Hütte. 


IV7.  Verfahren  der  Gesellschaft  Scoria 
zu  Dortmund.* 
Das  Verfahren  (D.  R.  P.  138  312  sowie  Zu- 
satz- und  Auslands-Patcnte)  beruht  auf  der  Ver- 
wendung von  durch  Behandlung  mit  gespanntem 
Wasserdampf  aufgeschlossener  granulierter  Hoch- 
ofenschlacke als  Bindemittel  zur  Brikettierung 
von  Gichtstaub  und  mulmigen  Erzen.  Die  Her- 
stellung der  Briketts  erfolgt  im  übrigen  nach 
dem  bekannten  Kalksandstein  verfahren. 

Gedampfte  Hochofenschlacke  besitzt  unter 
den  hier  obwaltenden  Umstanden  (Erhärtung  der 
Formlinge  in  gespanntem  Dampf)  dieselbe  Binde- 
fähigkeit, wie  guter  Portlandzement. 
Die  Bindung  erfolgt  also  unter  Bil- 
dung von  Hy d  r  o Silikaten.  Diese 
Bindung  wird  beim  Erwärmen  der 
Formlinge  auf  etwa  1000  0  durch 
Austreiben  von  Wasser  zerstört, 
genau  wie  bei  der  Verwendung  von 
Portlandzement  oder  anderen  Sili- 
katen. An  ihre  Stelle  kann  in  der 
hohen  Temperatur  des  Hochofens 
nur  eine  Bindung  durch  Sinterung 
treten.  Es  ist  nun  der  besondere  Vor- 
teil der  Verwendung  von  Hochofen- 
schlacke, also  des  Scoria- Verfahrens, 
daß  dieses  bereits  im  Hochofen 
erschmolzene   Material  naturgemäß 


i 

Y  „  TOT 

etwa  1000°  sintert,  wahrend  zur 
von  Portlandzemenl  oder  anderen 
Kalksilikaten   erfahrungsgemäß  eine 


wieder  bei 
Sinterung 
basischen 

Temperatur  von  etwa  1500°  erforderlich  ist. 
Briketts,  die  unter  Verwendung  von  Hochofen- 
schlacke als  Bindemittel  hergestellt  sind,  ändern 
deshalb  lediglich  bei  1000"  die  Art  ihrer  Bin- 
dung, d.  h.  es  tritt  an  Stelle  der  Hydrosilikat- 
bindung  die  Sinterung,  ohne  daß  eine  Störung 
Im  Zusammenhang  der  Briketts  eintritt,  während 
bei  der  Verwendung  von  Porllandzement  oder 
anderen  basischen  Kalksilikaten  die  Hydrosilikat- 
bindung  ebenfalls  bei  etwa  1000°  zerstört  wird, 
eine  Sinterung  aber  erst  bei  etwa  1500°  ein- 
treten kann,  die  Briketts  also  im  Ofen  zerfallen 
müssen.  Nach  dem  Scoria-Verfahren  werden  die 
Briketts  ferner  nur  unter  Anwendung  eines 
maßigen  Preßdruckes  hergestellt.  Sie  sind  des- 
halb porös;  die  in  ihnen  enthaltenen  Eisenoxyde 
können  im  Ofen  von  den  aufsteigenden  Gasen 
reduziert  werden,  wozu  bekanntlich  ein  erheblich 
geringerer  Aufwand  an  Koks  erforderlich  ist,  als 
wenn  die  Reduktion  erst  durch  die  Einwirkung 
von  festem  Kohlenstoß'  im  Gestell  des  Ofens  erfolgt. 

Es  bietet  keine  Schwierigkeiten,  durch  An- 
wendung stärkerer  Pressung  oder  eines  höheren 
Bindemittelzusatzes  nach  dem  Scoria-Verfahren 
Briketts  von  der  Festigkeit,  einer  gesinterten 
oder  geschmolzenen  Schlacke  zn  erzielen.  Es 

•  Eingegangen  am  14.  Januar  1908. 
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gebt  dann  aber  auch  der  Vorteil  der  leichteren 
Reduzierbarkeit  verloren.  Ein  für  die  Zwecke 
der  Verhüttung  geeignetes  Brikett  muß  deshalb 
porös,  aber  auch  so  fest  sein,  daß  es  beim 
Transport  und  beim  Gichten  nicht  wieder  in 
Staub  zerfallt.  Ein  Brikett,  welches  aus  der 
Höhe  von  einigen  Metern  auf  Eisenplatten  fallt, 
darf  wohl  in  Stücke  brechen,  aber  es  darf  nicht 
in  eine  feinbröcklige  sandige  Masse  zerstieben. 

Das  Scoria-Verfahren  wird  wie  folgt  ausge- 
führt :  Granulierte  basische  Hochofenschlacke  wird 
in  rotierenden  Trommeln  oder  anderen  geeig- 
neten Gefftßen  durch  Behandeln  mit  gespanntem 
Wasserdampf  aufgeschlossen  und  dann  auf  dem 
Kollergang  mit  dem  zu  brikettierenden  Material 
gemischt.  Die  hieraus  mittels  einer  Presse  her- 
gestellten Formsteine  werden  dann,  wie  In  der  Kalk- 
sandstelnfabrikation  üblich,  durch  etwa  10  stün- 
diges Dampfen  im  Erhärtungskessel  in  sofort 
verwendungsfablge  Briketts  umgewandelt.  Bei 
Verwendung  einer  für  Brikettierungazwecke  ge- 
eigneten Schlacke  genügt  ein  Zusatz  von  8  bis 
1 0  °/o  derselben  zur  Erzeugung  von  Briketts 
vollkommen  ausreichender  Festigkeit. 

Die  Rosten  des  Verfahrens  gestalten  sich 
folgendermaßen : 

Die  Einrichtung  einer  Anlage  für  die  Fabri- 
kation von  etwa  40  000  Briketts  großen  Formats 
in  24  Stunden  erfordert  rund  1 50  000  Jt  ge- 
mäß spezieller  Offerte.  Die  Gebäude  dieser  An- 
lage sind  in  einfacher  Ausführung  für  etwa 
20  000  Jff  zu  errichten.  Zur  Bedienung  der  An- 
lagen sind  In  jeder  Schiebt  erforderlich: 

1  Mann  für  Dampfmaschine  nnd  Kessel, 
1  Mann  für  das  Aufschließen  der  8chlacke, 
1  Mann  für  Mischapparat  nnd  Kollergang, 
4  Mann  für  die  Preisen, 

 4  Mann  für  Hilfsarbeiten. 

Summt  11  Mann  nnd  1  Meister. 
Die  Leistungsfähigkeit  der  Anlage  beträgt  im 
Jahre  40  000  X  800  =  12  000  000  Briketts,  und 
die  Kosten  dieser  Briketts  berechnen  sich  wie  folgt: 

1.  Für    Amortisation    and    Verzinsung  M 

10  o/o  Ton  170000  Jk   17  000 

2.  Zum  Erneuernngsho.tand   6  000 


3.  Für  Arbcitolohn  (22  Mann  je  1200  Jl)  26  400 

4.  FQr  zwei  Meister   4  800 

6.  Für  Dampferzeugung   6  000 

6.  Diverse  Ausgaben                     ...  5  800 


Summ*    66  000 
Das  ergibt  für  1000  Briketts  ^  =  5,5 

Ein  Brikett  wiegt  je  nach  der  gewählten 
Form  und  dem  spezifischen  Gewicht  des  ver- 
arbeiteten Materiales  5  bis  7  kg.  Wenn  daher 
1000  Stück  =  6  bis  7  t  =  5,5  J(,  Brlkettierungs- 
unkosten  verursachen,  so  ergibt  sich  für  10  t  ein 
Selbstkostenbetrag  von  8  bis  11  oder 
von  0,8  bis  1,1       f.  d.  Tonne. 

V.  Verfahren  von  Kadusche witsch  in 
Olonetz. 

Das  pulverige  Erz  wird  ohne  vorheriges  Briket- 
tieren mit  Erfolg  festgebrannt.  Damit  der  höl- 
zerne Formkasten  bei  irgend  einer  unvorsichtigen 
Bewegung  bei  der  Abnahme  die  Pyramide  nicht 
ruiniert,  nässen  wir  das  Erz  mit  irgendwelchen 
brennbaren  und  billigen  Stoffen,  wie  Holzteer, 
Naphtharückständen  oder  dergleichen,  etwas  an. 
Diese  Stoffe  tragen  viel  dazu  bei,  daß  der  Erz- 
schwamm porös  und  somit  gut  durchdringlich 
für  Hochofengas  wird.    Das  Brennen  muß  bis 

zur  teilweisen  Sinterung  getrieben  werden. 

*  * 
• 

In  allerjüngster  Zeit  sind  uns  noch  Mit- 
teilungen Uber  ein  Verfahren  von  Geh.  Regie- 
rungsrat Professor  Dr.  Fr.  Wilhelm  Dünkel- 
berg in  Wiesbaden  (D.  R.  P  191020)  ferner 
über  ein  Verfahren  von  Professor  M.  Hönig 
in  Brünn,  sowie  über  das  Verfahren  der  Ge- 
werkschaft „Pionier*  in  Duisburg-Ruhrort 
zugegangen.  Da  die  betreffenden  Verfahren  in 
den  bisherigen  Sitzungen  der  Erzbrikettierungs- 
kommlsslon  noch  nicht  zur  Sprache  gekommen 
sind,  müssen  wir  uns  zunächst  auf  diesen  Hin- 
weis beschränken,  wir  behalten  uns  aber  vor, 
zu  gegebener  Zeit  auch  auf  diese  sowie  einige 
im  Ausland  mittlerweile  zur  Ausführung  ge- 
langte Brikettiemngsverfabren  zurückzukommen. 


Neues  in  österreichischen  Eisenhüttenwerken.* 

Von  Dr.-Ing.  Th.  Naske  in  Olmütz  . 
(Hierzu  Tafel  VI.) 


Skoda -Werke  AkU-Ge*.  In 

I   |ieses  Unternehmen  befaßt  sich  vorzugsweise 
mit  der  Erzeugung  von  Maschinen  und 
Kriegsmaterial,  und  kann  demgemäß  nach  seiner 
technischen  Einrichtung  wohl  nicht  zu  den  rein 

*  Nachtrag  zu  der  in  „Stahl  nnd  Eisen"  1907  Nr.  46 
8. 1645  bis  1652,  Nr.  47  8. 1686  bis  1692,  Nr.  48  8. 1728 
bis  1736  unter  gleichem  Titel  veröffentlichten  Abhand- 
lung. —  Wir  wurden  um  Aufnahme  der  Notiz  er- 
sucht:   Der  Umbau  des  Eisenwerkes  Kladno  (1907 


metallurgischen  Werken  gezählt  werden.  Denn- 
noch  dürfte  es  nicht  unangebracht  erscheinen, 
bei  der  Aufzählung  der  größten  österreichischen 
eisenerzeugenden  Unternehmungen  die  Skoda- 
Werke  mit  einzuschließen,  als   ein  Etablisse- 

Nr.  48  S.  1731,  erste  8palte)  erfolgte  durch  ein  Zu- 
sammenwirken aller  maßgebenden  Faktoren  der  Oe- 
aullschaft,  und  wurden  die  Neuanlagen  von  der  (Jo- 
na mt  hei  t  der  beteiligten  Ingenieure  entworfen. 

Die  Redaktion. 
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ment .  welches  den  guten  Ruf  österreichischer 
Maschinen  und  Apparate  in  die  ganze  Welt  ge- 
tragen hat. 

Die  Skoda -Werke  <s.  Abbildung  1),  welche 
heute  raumlich  vollständig  vereinigt  sind,  um- 
fassen :  Maschinenfabrik.  Kesselschmiede,  Brücken- 
bauanstalt, Eisen-  und  Metallgießerei,  Gußstahl- 
hütte,  Waffenfabrik,  elektrische  Zentrale,  Labo- 
ratorien und  Schießplatz.  Sind  auch  wohl  alle 
die  genannten  Betriebsabteilungen  hinsichtlich 
der  Art  und  Weise  ihrer  Erzeugung  und  des 


und  die  sich  bei  der  Betriebsführung  von  un- 
schätzbarem Werte  erweisen,  wurden  bei  der 
Projektierung  dieser  Anlage  einer  glücklichen 
Lösung  zugeführt.  Ea  sind  dies  die  Uebersicht- 
lichkeit  des  ganzeu  Betriebes,  die  günstige  Aus- 
nutzung des  verfügbaren  Raumes,  wobei  die 
Erweiterung  der  Anlage  im  Bedarfsfalle  als 
leicht  durchführbar  sich  erweist,  und  die  Anord- 
nung der  einzelnen  Arbeitsstationen  derart,  daß 
vom  Roh-  zum  Fertigfabrikat  eine  Material- 
bewegung in  einer  Richtung  und  auf  dem  kür- 


Abbildung  1.    Lageplan  der  Neuanlnge  der  Skoda-Werke  Akt.-Ue».  in.l'ilaen. 


hergestellten  Materials  als  den  modernen  An- 
forderungen entsprechend  eingerichtet  und  or- 
ganisiert anzusehen,  so  sollen  hier  doch  nur 
diejenigen  Betriebe  naher  beschrieben  werden, 
welche  entweder  neu  errichtet  oder  aber  In 
letzter  Zeit  in  vorbildlicher  Weise  wesentlich 
baulich  umgeändert  worden  sind.  In  dieser  Be- 
ziehung kommt  vornehmlich  in  Itctracht: 

ai  Maschinenfabrik  <s.  Tafel  VI».  Diese 
von  Direktor  K.  liniml  gebaute  Anlage,  welche 
im  lautenden  Jahre  erst  dem  Betriebe  übergeben 
wurde,  dürfte  beule  wohl  als  die  best  eingerichtete 
Maschinenfabrik  Oesterreichs  anzusprechen  sein. 
Die  wichtigsten  Gesichtspunkte,  welche  bei  der 
Errichtung  von  Betriebsanlagen  schwer  ins  Ge- 
wicht fallen,  sehr  oft  aber  übersehen  werden. 


zesten  Wege  sich  ergibt.  Die  neue  Maschinen- 
fabrik bildet  eine  aus  Eisenkonstruktion  herge- 
stellte Halle  von  rechteckigem  Grundriß,  welche 
durch  zwei  Säulenreihen  in  drei  Schiffe  geteilt 
wird.  Die  Lange  der  Halle  beträgt  1  70  m,  die 
Breite  des  Mittelschiffes  20  m,  die  der  beiden 
Seitenschiffe  je  1 1  m.  Die  ganze  Halle  ist 
zwecks  Dämpfung  des  Lichtes  mit  blauem  Glase 
eingedeckt,  welche  Einrichtung  sich  vorzüglich 
bewahren  soll.  Jedes  Schiff  wird  für  sich  von 
einer  Anzahl  elektrisch  betätigter  Laufkrane 
von  h  bis  40  t  Tragkraft  bestrichen. 

Die  technische  Hinrichtung  der  Maschinen- 
fabrik besteht  aus  einer  großen  Anzahl  der 
modernsten  Arbeitsmaschinen,  welche  teils  ein- 
zeln, teils  in  Gruppen  elektromotorisch  ange- 
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trieben  werden.  Die  Aufstellung  der  Maschinen 
ist  in  der  Weise  durchgeführt,  daß  das  zu  be- 
arbeitende Material  in  der  Längsrichtung  die 
Halle  von  Maschine  zu  Maschine  durchwandert  und 
sie  am  Ausgange  als  fertiges  Fabrikat  verlaßt. 
Eine  Einrichtung,  welche  in  guten  deutschen 
Maschinenfabriken  sich  vorzüglich  bewährt  hat, 
fand  ebenfalls  in  der  Maschinenfabrik  der  Skoda- 
Werke  ihren  Platz,  die  transportable  Ar- 
beitsmaschine. Auf  einem  Richtroste  von 
240  um  Flache  werden  die  zu  bearbeitenden 
Stücke  befestigt,  worauf  die  entsprechenden  Ar- 
beitsmaschinen, welche  mit  einer  Aufhängevor- 
richtung versehen  sind,  vom 
Krane  gefaßt  und  zum  Arbeits- 
stücke gebracht  werden.  Die 
transportablen  Arbeitsmaschi- 
nen sind  ihrer  Bestimmung 
entsprechend  mit  elektrischen 
Einzelmotoren  ausgestattet.  In 
jeder  Beziehung  modern  und 
mustergültig  ist  die  zur  Maschi- 
nenfabrik gehörende  Schmiede 
und  Werkzeugmachern  einge- 
richtet. Neben  einer  Reihe  von 
selbsttätig  arbeitenden  Werk- 
zeugschleifmaschinen  sind  hier 
Glüh-  und  Härteöfen  der  ver- 
schiedensten Systeme,  die  in 
stetigem  Betriebe  arbeiten,  ein- 
gestellt. Ein  Luftbärtunga- 
apparat  für  Schnelldrehstahl 
vervollständigt  die  technische 
Einrichtung  dieser  Betriebs- 
unterabteilung. 

Die  Erzeugnisse  der  Skoda- 
Werke  auf  dem  Gebiete  des 
Maschinen-  und  Apparaten- 
baues sind  allgemein  zu  gut 
bekannt,  als  daß  es  notwendig 
wäre,  ihre  Art  hier  besonders 
hervorzuheben ;  erwähnt  soll 
jedoch  werden,  daß  die  ge- 
nannten Werke  die  Fahrikation 
von  Dampf  tu  rinnen  der  verschiedensten  Sy- 
steme immer  mehr  aufnehmen.  Es  dürfte  als 
bekannt  vorausgesetzt  werden,  daß  die  öster- 
reichischen Maschinenfabriken  eine  Vereinigung* 
dahingehend  anstreben,  die  Fabrikation  nach 
Maßgabe  ihrer  Leistungsfähigkeit  aufzuteilen, 
wobei  die  für  eine  gedeihliche  wirtschaftliche  und 
technische  Entwicklung  der  österreichischen  Ma- 
schinenindustrie unbedingt  erforderliche  Spezia- 
lisierung der  einzelnen  Betriebe  nicht  ans  den 
Auiren  gelassen  werden  muß.  Es  ist  anzunehmen, 
dall.   falls  eine   derartige   Vereinigung  fister- 

*  Hie  Vereinigung  der  bedeutendsten  öster- 
feichiachen  Maschinenfabriken  ist  seither  in  Form 
>?ine»  Produktionnkurtelhi  Zustandekommen.  Ha-  ^e- 
meinacbaftliche  Kartellbureau  hermdet  aieh  in  l'rajr. 


reichischer  Maschinenfabriken  zustande  kommt, 
die  Skoda-Werke  die  Erzeugung  de«  Großteiles 
der  in  Oesterreich  gebauten  Dampfturbinen  über- 
nehmen werden.  Gegenwartig  ist  eine  neue  Dampf- 
turbinen-Probierstation  in  der  Einrichtung  be- 
griffen, für  welche  drei  getrennt  untergebrachte 
Dampfkessel  mit  Kettenrostfcuerung  die  erforder- 
liche Dampfmenge  liefern  werden. 

b)  Gußstahlhütte.  Diese  im  Jahre  1897 
der  Benutzung  übergebene  Anlage  zahlt  wohl 
nicht  zu  den  neuesten  Herstellungen  der  Skoda- 
Werke,  der  Art  nach  als  das  größte  und 
leistungsfähigste  Gußstahlwerk  Oesterreichs  aber 
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Abbildung  2.    tirundriß  den  Stahlwerke». 


ist  dieser  Betrieb  einer  ganz  besonderen  Be- 
achtung würdig.  Die  Gußstahlhüttc  umfaßt  drei 
voneinander  getrennte  Abteilungen  und  zwar 
die  Formerei,  Gußputzerei  und  Appretur.  Die 
Größenverhültnissc  der  drei  Abteilungen  sowie 
ihre  gegenseitige  Anordnung  sind  aus  dem  Grund- 
riß Abbildung  2  ersichtlich.  In  der  Formerei 
sind  vier  Siemens-Martinöfen  mit  einem  Gesamt- 
fassungsraum  von  100  t  eingebaut.  Von  diesen 
Oefen  sind  zwei  basisch  und  zwei  sauer  zugestellt. 
Die  Generatonnanlage  ist  in  einem  eigenen  Ge- 
bäude hinter  den  Martinöfen  angeordnet  und  be- 
stellt gegenwärtig  aus  12  versenkten  Treppen- 
rostgeneratoren  älterer  Konstruktion,  welche 
aber  allmählich  durch  Generatoren  der  Skoda- 
Werke   eigener  Bauart  ersetzt   werden  sollen. 
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Abbildung  3. 
Stahlwerk,  Ansicht  gegen  die  Formerei. 


I 


Abbildung  4. 
Stahlwerk,  Ansicht  gegen  die  Oefen. 
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Die  neuen  Generatoren  sind 
Scbachtgeneratoren  ohne  Kost 
mit  Dampfeinströmung  in  den 
Verbrennungsraum  durch  ein 
System  von  innen  angebrach- 
ten Mauerschlitzen,  und  ermög- 
lichen die  Verwendung  von 
minderwertigen  Brennstoffen, 
so  daß  aus  ihrem  Betriebe, 
nach  Angabe,  eine  Brennstoff- 
ersparnis von  30  °/o  gegen- 
über dem  jetzigen  Verbrauche 
sich  ergibt. 

Ganz  besondere  Beachtung 
verdient  die  Gießhalle.  Wie 
aus  dem  Grundriß  (Abbild.  2) 
und  den  Abbild.  3  und  4  zu 
entnehmen  ist,  wird  die  ganze 
Halle  durch  machtige  Eisen- 
konstruktionen in  ein  der  Längs- 
richtung der  Martinöfen  ent- 
sprechenden Querfeld  und  in 
sechs  zu  diesem  senkrecht  lie- 
gende Längsfelder  geteilt.  Alle 
Arbeitsfelder  werden  von  kraf- 
tigen Hebezeugen  vollständig 
bestrichen,  und  zwar  sind  15 
elektrisch  betriebene  Laufkranen  bis  zu  40  t  Trag- 
kraft und  neun  hydraulisch  betätigte  Drehkranen 
in  Verwendung.  Eine  besonders  praktische  Lösung 
fand  die  Anordnung  der  Geleise  für  die  Fahrkranen 
in  den  einzelnen  Arbeitsfeldern.  Die  Fahrbahn 
der  Kranen  im  Querfeld  ist  tiefer  gelegen  als  die 
Fahrbahnen  der  Kranen  in  den  Langsfeldern,  so 
daß  die  Längskranen  über  das  Arbeitsfeld  des 
Querkranes  bis  an  die  Oefen  heran  hinwegfahren 
k. innen  und  so  beim  Anheben  besonders  schwerer 
Lasten,  welche  das  Zusammenwirken  von  einigen 
Kranen   erfordert,    verwendet  werden  können. 


.jy  ;  ,v:.t 


Abbildung  5.    Karusselldrehbank  im  Gußstahlwerk. 


Das  Formen  der  Gußstücke  erfolgt  mittels 
Schablone,  Modellen  und  Formmaschinen,  wobei 
die  neuesten  Erfahrungen  ihre  zweckmäßige  An- 
wendung finden.  Das  Trocknen  der  Kerne  wird 
teils  in  Trockenkammern,  teils  Im  cingeformten 
Stücke  mittels  vorgewärmter,  durch  Exhaustoren 
bewegter  Luft  vorgenommen.  Die  im  Betriebe 
stehenden  1 7  Trockenkammern  werden  mit  Braun- 
kohle von  außen  direkt  geheizt,  und  die  Abgase 
durch  entsprechende  Mauerschläuche  ins  Freie 
abgeführt.  Die  zu  trocknenden  Stücke  werden 
auf  dem  Grundrisse  der  Trockenkammern  ent- 


Abbildung  6.    Steven  aus  dorn  Gußstahlwerke  der  Skoda -Werke. 
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sprechende  Plattformen  geladen  und  diese  mit 
Hilfe  von  Winden  in  das  Innere  der  Trocken- 
kammer gezogen.  Die  aus  der  Form  gehobenen 
Gußstücke  gelangen  in  die  Gußputzerei,  welche 
unmittelbar  an  die  Formerei  sich  anschließt. 
Die  größeren  Gußstücke  werden  zum  Ausgleich 
von  Gußspannungen  in  Glühöfen  eingetragen, 
von  denen  zehn  mit  direkter  Außenfeuerung  in 
der  Gußputzerei  untergebracht  sind.  Die  ge- 
samte Arbeitsfläche  der  Putzerei  wird  von  drei 
elektrisch  betriebenen  Laufkranen  bis  zu  45  t 


Abbildung  7.    Kiimmrad  von  44  t  (Skoda- Werkel 


Tragfähigkeit  bestrichen,  das  Putzen  selbst  wird 
vorwiegend  mit  Preßluftwerkzeugen  ausgeführt. 

In  der  Längsrichtung  schließt  sieh  an  die  Guß- 
putzerei  die  S  t  a h  1  g u  ß  -  A p p r e  t  u r  an;  ent- 
sprechend ihrer  Bestimmung,  Gußstücke  von  den 
denkbar  größten  Abmessungen  und  härtester  Be- 
schaffenheit zu  bearbeiten,  ist  diese  Abteilung  mit 
einer  großen  Anzahl  der  modernsten  Arbeits- 
maschinen ausgestattet,  von  denen  eine  Karussell- 
drehbank (siehe  Abbildung  5)  zur  Bearbeitung  von 
Stücken  bis  1  1  tn  Durchmesser  wohl  die  irr<»lit 
Abm>->suni;en  aufweist.  Auch  hier  fand  Sie  ambu- 
lante. Arbeitsmaschine  ihre  zweckdienliche  An- 
wendung, und  dient  ein  Richtrost  von  etwa  '250  ([tn 
Flache  zum  Einspannen  des   zu  bearbeitenden 


Stückes  und  zur  Aufstellung  der  Bearbeitungs- 
maschinen. Zum  Transport  der  Arbeitsstücke  und 
der  Maschinen  sind  in  der  Appretur  acht  elek- 
trisch betätigte  Laufkranen  von  15  bis  50  t 
Tragkraft  vorgesehen. 

Eine  eigene  große,  mit  den  neuesten  Holz- 
bearbeitungsmaschinen ausgestattete  Modelltisch- 
lerei besorgt  die  Herstellung  von  Modellen  für 
die  Gußstahlhütte. 

Mit  den  angeführten  Einrichtungen  ist  die 
Gußstahlhütte  der  Skoda-Werke   in  der  Lage. 

Gußstücke  bis  zu  50  t  Einzelgewicht 
vollständig  bearbeitet  herzustellen 
(vergl.  Abbild.  6  und  J).  Die  Pro- 
duktion, welche  sich  gegenwartig  in 
aufsteigender  Linie  bewegt,  betrug 
im  letzten  Jahre  etwa  9000  t. 

c)  Die  Graueisen-  und  Metall- 
gießerei (Abbild.  8)  schließt  sich, 
wie  aus  dorn  allgemeinen  Lageplan 
(  Abbild.  I)  entnommen  werden  kann, 
an  die  Gußstahlhütte  an.  und  ist  die 
Anordnung  der  Hebe-  und  Transport- 
vorrichtungen in  beiden  Betrieben  so 
getroffen,  daß  im  Bedarfsfälle  die 
Martinöfen  zum  Einschmelzen  von 
Grauguß,  welcher  in  der  Gießhalle 
der  Eisengießerei  abgegossen  wird, 
herangezogen  werden  können.  Für 
den  regelmäßigen  Betrieb  hingegen 
sind  drei  Kupolöfen  vorgesehen,  von 
denen  der  größte  mit  erhitztem  Winde 
betriebt  n  wird.  Der  Arbeitsraum  wird 
von  zwei  Lauf-  und  zwei  Fahrkranen 
sowie  von  zwei  Transmissions-  und 
zwei  hydraulischen  Drehkranen  be- 
herrscht. Auch  hier  geschieht  das 
Einformen  der  Stücke  zum  Teil 
mittels  Formmaschinen,  von  welchen 
eine  große  Anzahl  der  verschieden- 
sten Konstruktionen  vorhanden  ist. 
Ebenso  wie  in  der  Gußstahlhütte 
werden  die  Kerne  teils  in  Trocken- 
kammern, von  denen  fünf  mit  direk- 
ter Außenfeuerung  vorgesehen  sind, 
oder  in  der  Form  selbst  mittels  vorgewärmter 
Luft  getrocknet.  Zum  Putzen  der  fertigen  Guß- 
stücke, welche  bis  zu  einem  Einzelgewicht  von 
50  t  hergestellt  werden,  bedient  man  sich  vor- 
wiegend pneumatisch  betätigter  Werkzeuge.  Die 
jährliche  Produktion  der  Graueiseugießerei  belauft 
sich  auf  etwa  5500  t. 

Die  Metallgießerei  dürfte  weniger  wegen 
ihrer  technischen  Einrichtungen  als  vielmehr 
wegen  des  daselbst  erzeugten  Materials  das 
Interesse  aller  Hüttenleute  für  sich  in  Anspruch 
nehmen.  Dreizehn  um  einen  Kauchschlot  im  Kreis 
angeordnete  Tie-relüfen  für  direkte  Feuerung 
stehen  hier  in  fortwahrendem  Betriebe  und  er- 
zeugen zum  größten  Teile  die  in  dem  Skoda- 
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Werk»1  stark  iu  Verwendung  stehende  Kübel- 
bronze. Letztere,  eine  Legierung  von  Kupfer, 
Zink  und  Eisen,  laßt  sich  vorzüglich  schmieden 
und  kann  in  einer  Qualität  bis  zu  60  kg  Fcstig- 
keit_bei  35  %  Dehnung  hergestellt  werden.  Die 


Stauchproben,  lassen  den  Schluß  zu,  daß  dieses 
Material  wohl  den  seiner  Verwendung  angemesse- 
nen höchsten  Beanspruchungen  gegenüber  sich 
als  widerstandsfähig  erweisen  dürfte.  In  den 
Skoda- Werken  wird  Rübelbronze  in  Form  von 


Abbildung  8.    Lageplan  den  Nordwestlichen  FabrikteiU  defjSkoda-Werke  Akt-des.  in  Pilsen. 


BruchfUchc  der  dort  in  reicher  Auswahl  vor- 
handenen Zerreißproben  zeigt  deutlich  das  Ge- 
füge eines  mehr  oder  weniger  harten  Klußeisens 
von  sehniger  bis  feinkörniger  Struktur.  Die 
übrigen  mechanischen  Proben,   als  Biege-  und 


Zylinderdeckeln  für  Kraftfahrzeuge  und  Armatur- 
stücken für  Schiffbau  und  Geschütze  abgegossen. 
Die  Jahresproduktion  der  Metallgießerei  belauft 
sich  auf  annähernd  240  t.         (8ch]nß  M^ 


Die  Bestimmung  des  Nickels  im  Nickelstahl. 

Von  Professor  Dr.  0.  Brunck  in  Freiberg  i.  Sa. 


/  u  den  schwierigsten  und  zeitraubendsten  Ar- 
beiten  im  Eisenhüttenlaboratorium  gehört  die 
exakte  Bestimmung  des  Nickels  im  Nickelstahl 
und  Chrom-Nickelstahl.  Der  Grund  ist  haupt- 
sächlich in  der  Notwendigkeit  zu  suchen,  vor 
der  Bestimmung  des  Nickels  die  großen  Eisen- 
mengen  vollständig  zu  entfernen,  da  eine  Me- 
tbode, dieselbe  bei  Gegenwart  des  Eisens  aus- 
zuführen, bislang  nicht  existierte.  Zwar  wurde 
von  0.  Ducru*  der  Vorschlag  gemacht,  das 
Nickol  elektrolytisch  zu  fallen,  ohne  die  großen 
Massen  von  Eisenhydroxyd  vorher  abzufiltrieren ; 
doch  wurde  auf  die  sich  aus  dieser  Arbeitsweise 
ergebenden  Fehler  bereits  von  verschiedener 
Seite  hingewiesen,  so  daß  ich  mich  mit  dieser 
Methode  nicht  weiter  zu  beschilftigen  brauche. 

•  „Bull.  Soc.  cblm."  1897  Bd.  17  8.  881. 


Daß  die  Trennung  des  Eisens  von  Nickel 
durch  Fallen  mit  Ammoniak  nicht  gelingt,  auch 
nicht  bei  Wiederholung  der  Operation,  ist  eine 
bekannte  Tatsache ;  trotzdem  wird  diese  Methode 
immer  wieder  als  für  die  Bedürfnisse  der  Praxis 
genügend  empfohlen.  Wo  es  sich  nur  um  die 
Abscheidung  kleiner  Eisenmengen  handelt,  mag 
sie  für  technische  Proben  genügen.  Da  aber 
unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  mit  der  Größe 
des  Eisenniederschlags  die  Menge  des  durch  Ad- 
sorption zurückgehaltenen  Nickels  zunimmt,  liegen 
die  Verhaltnisse  bei  der  Analyse  des  Nickel- 
stahls  besonders  ungünstig.  Bei  der  Analyse 
eines  Stahles  mit  4,15  °<>  Nickel  fand  ich  bei 
einmaliger  Fallung  mit  Ammoniak  im  Filtrate 
nur  3.23  »0,  d.  1.  rund  7K  «o  des  Gesamtnickels : 
in  einem  anderen  Falle  sogar  nur  76  N.  Auf 
die  Große  des  Fehlers  sind  außer  der  Eisenmenge 
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noch  eine  ganze  Reihe  von  Faktoren  von  Einfluß : 
Konzentration  der  Lösung,  Menge  der  Ammonium- 
salze, Ammoniaküberschuß,  Art  des  Fallens  usw. 
Mag  er  daher  auch  mitunter  wesentlich  geringer 
sein,  so  ist  doch  die  Größenordnung  des  mög- 
lichen Fehlers  eine  derartige,  daß  die  einmalige 
Fällung  des  Eisens  mit  Ammoniak  auch  bei  einer 
sogenannten  „Schnellprobe"  unzulässig  erscheint. 

Die  einzige  exakte  Trennungamethode  für 
Eisen  und  Nickel  beruht  auf  der  Abscheidung 
des  enteren  als  basisches  Azetat.  Die  meisten 
Lehrbücher  schreiben  auch  hier  eine  doppelte 
Fallung  vor.  Wenn  man  aber  die  freie  Saure 
nicht  mit  Alkali  neutralisiert,  sondern  durch  Ab- 
dampfen auf  dem  Wasserbade  entfernt,  wobei 
man  ein  Basischwerden  des  Eisenchlorids  durch 
Zusatz  von  Kaliumchlorid  verhindert,  wird  selbst 
bei  Gegenwart  relativ  großer  Eisenmengen  in 
einer  Operation  eine  vollständige  Trennung  er- 
reicht. Da  aber  das  Auswaschen  so  großer 
Niederschlage,  wie  sie  sich  schon  bei  einer  Ein- 
wage  von  0,5  bis  1  g  Stahl  ergeben,  Schwierig- 
keiten macht,  entfernt  man  zuerst  die  Hauptmenge 
des  Eisens  nach  Rothe  und  scheidet  dann  erst 
den  Rest  des  Eisens  nach  der  Azetatmethode 
ab.  In  dieser  Weise  verfahrt  Ledebur,*  nach 
dessen  Methode  man  in  den  meisten  Eisenhütten- 
laboratorien  arbeiten  dürfte.  Nur  wird  man, 
sofern  Einrichtungen  zur  Elektrolyse  vorhanden 
sind,  es  vorziehen,  die  schließliche  Fallung  des 
Nickels  auf  elektrolytischem  Wege  vorzunehmen. 
Dieser  Analysengang  ist  vollkommen  einwandfrei, 
aber  mühsam  und  zeitraubend.  Unter  diesen 
Umstanden  dürfte  dem  Eisenhüttenmanne  eine 
Methode  willkommen  sein,  welche  gestattet,  das 
Nickel  direkt  in  der  Auflösung  der  Stahlprobe 
in  kürzester  Frist  zu  bestimmen.  An  anderer 
Stelle**  habe  ich  gezeigt,  daß  Nickel  durch  Fallen 
mit  Dimethy  lglyoxi  m  auf  gewichtsanaly- 
tischem Wege  mit  großer  Genauigkeit  bestimmt 
und  gleichzeitig  von  Eisen,  Chrom,  Zink,  Mangan 
und  Kobalt  getrennt  werden  kann.  Das  Di- 
methylglyoxim  stellt  ein  weißes,  kristallines 
Pulver  dar,  das  in  Wasser  nur  sehr  wenig, 
leichter  in  Alkohol,  besonders  beim  Erwarmen, 
löslich  ist.  Man  verwendet  es  in  Form  einer 
einprozentigen  alkoholischen  Lösung.  Fügt  man 
von  diesem  Reagens  einige  Tropfen  zu  der  Stork 
verdünnten  neutralen  Lösung  eines  beliebigen 
Nickelsalzes,  so  entsteht  sofort  ein  hochroter, 
kristalliner  Niederschlag.  Die  bei  der  Reaktion 
frei  werdende  Saure  halt  einen  Teil  des  Nickels 
in  Lösung;  neutralisiert  man  dieselbe  aber  mit 
Ammoniak  oder  stumpft  sie  durch  Zusatz  von 
Natriumazetat  ab,  so  ist  die  Fallung  eine  voll- 
standige.  Der  voluminöse  Niederschlag  laßt 
sich  leicht  filtrieren  und  auswaschen.  Bei  HO 
ois  120°  getrocknet,  hat  er  die  Zusammensetzung 
C8H,4N404N1  und  enthalt  20,31  °/o  Nickel. 

*  „Leitfaden  für  Eisenhflttenlaboratorien".  6.  Aufl. 
„Zeitschr.  f.  angow.  Chemie"  1907  Nr.  43  8.  1844. 


Um  das  Nickel  auf  diese  Weise  bei  Gegen- 
wart von  Eisen  zu  bestimmen,  stehen  zwei 
Wege  offen :  entweder  man  führt  das  als  Ferri- 
salz  vorhandene  Eisen  durch  Zusatz  einer  nicht 
flüchtigen  organischen  Saure,  am  besten  Wein- 
saure,  in  ein  Komplexsalz  Uber  und  verhindert 
so  seine  Fallung  durch  Ammoniak,  oder  man 
reduziert  das  Eisen  durch  schweflige  Saure  zu 
Ferrosalz  und  bewirkt  die  Fallung  des  Nickels 
aus  schwach  essigsaurer  Lösung  unter  Zusatz 
von  Natriumazetat.  Das  erstere  Verfahren  ist 
bequemer  und  für  die  Bestimmung  des  Nickels 
im  Stahl  vorzuziehen.  Es  hat  auch  den  Vor- 
zug, bei  Gegenwart  von  Chrom  anwendbar  zu 
sein,  da  Chromsalze  aus  stark  verdünnter  Lö- 
sung bei  Gegenwart  von  Weinsaure  durch  Am- 
moniak nicht  gefallt  werden,  besonders  wenn 
Ammoniutnsalze  vorhanden  sind.  Die  Methode  ge- 
stattet daher  auch  die  Bestimmung  des  Nickels  im 
Chrom-Nickelstahl.  Die  Anwesenheit  von 
Mangan  im  Stahle  wirkt  nicht  störend,  ebenso- 
wenig geringe  Mengen  von  Kupfer  oder  Vana- 
dium, die  mitunter  vorkommen.  Nur  bei  An- 
wesenheit größerer  Mengen  von  Mangan,  wie 
sie  hier  nicht  in  Frage  kommen,  muß  die  Fallung 
aus  essigsaurer  Lösung  bewirkt  werden. 

Nachstehende  Beleganalysen  wurden  unter 
Anwendung  reinster  Metallsalzlösungen  von  ge- 
nau bekanntem  Gehalte  ausgeführt: 

1.  Angewandt:    0,0643  g  Ni,  0,1202  g  Fe; 
Gefunden :      0,3179  g  Nickeloxim  entsprechend 

0,0646  g  Ni. 

2.  Angewandt:    0,0482  g  Ni,  0,2004  g  Fe; 
Gefunden :      0,2387  g  Nickeloxim  entsprechend 

0,0485  g  Ni. 
8.  Angewandt:    0,0321  g  Ni,  0,3209  g  Fe; 

Gefunden:      0,1584  g  Nickeloxim  entsprechend 
0,0321  g  Ni. 

4.  Angewandt :    0,032 1  g  Ni,  0,2004  g  Fe,  0,0505  g  Cr ; 
Gefunden:      0,1680  g  Nickeloxim  entsprechend 

0,0321  g  Ni; 

5.  Angewandt :    0,0321  g  Ni,  0,4008  g  Fe,  0,0505  g  Cr ; 
Gefunden:      0,1598  g  Nickeloxim  entsprechend 

0,0324  g  Ni. 

Diese  Ergebnisse  zeigen,  daß  die  Methode 
hinsichtlich  ihrer  Genauigkeit  allen  Anforde- 
rungen entspricht.  Die  Differenz  betragt  auch 
im  ungünstigsten  Falle  nur  0,3  mg  Nickel. 

Die  Analyse  des  Nickelstahles  gestaltet  sich 
nun  folgendermaßen:  0,5  bis  0,6  g  der  Stahl- 
spane  werden  in  etwa  10  cem  maßig  konzen- 
trierter Salzsäure  gelöst,  und  durch  Erwarmen 
mit  etwas  Salpetersaure  wird  das  Ferrochlorid 
in  Ferrichlorid  übergeführt.  Sollte  eine  Ab- 
scheidung von  Kieselsaure  stattfinden,  was  ich 
jedoch  nie  beobachtet  habe,  so  bringt  man  diese 
durch  Zusatz  einiger  Tropfen  Fluorwasserstoff- 
saure in  Lösung.  Man  erhitzt  bis  zum  Auf- 
hören der  Gasentwicklung,  fügt  2  bis  3  g 
Weinsäure  hinzu  und  verdünnt  auf  etwa  S»00  ccm. 
Zunächst  macht  man  nun  die  Lösung  schwach 
ammoniakalisch,  um  sich  zu  überzeugen,  daß 
sie  dabei  völlig  klar  bleibt,  worauf  man 
mit  einigen  Tropfen  Salzsaure  wieder  schwach 
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ansäuert.  Nun  erhitzt  man  bis  nahe  zum 
Sieden,  fügt  20  ccm  der  elnprozentlgen  Lösung 
des  Reagenses  hinzu  und  alsdann  tropfenweise 
Ammoniak  bis  zur  schwach  alkalischen  Reaktion. 
Den  Niederschlag  saugt  man  noch  heiß  auf  einen 
gewogenen  Neubauer-Tiegel  ab,  in  Ermangelung 
eines  solchen  auch  wohl  auf  einen  gewöhnlichen 
Gooch-Tiegel  mit  Asbestfilterschicht,  wascht  mit 
heißem  Wasser  aus,  was  ebenso  wie  das  Filtrieren 
ungemein  rasch  vonstatten  geht,  trocknet  ".UStden. 
bei  110  bis  120°  und  wagt  nach  dem  Erkalten. 
Das  Gewicht  des  Niederschlages  multipliziert 
mit  dem  Faktor  0,2031  ergibt  die  Menge  des 
Nickels.  Die  ganze  Analyse,  einschließlich  des 
Auflösens  der  Probe  und  Trocknens  des  Nieder- 
schlages, erfordert  nicht  mehr  als  1 '/*  Stunden. 
Auf  diese  Weise  erfährt  man  natürlich  nur  den 
Gehalt  des  Stahles  an  reinem  Nickel,  während 
man  nach  anderen  Methoden  das  Nickel  samt 
dem  nie  fehlenden,  wenn  auch  nur  in  sehr  ge- 
ringen Mengen  vorhandenen  Kobalt  erhält. 
Wünscht  man  vergleichbare  Werte,  so  braucht 
man  der  Menge  des  nach  der  von  mir  beschrie- 
benen Methode  gefundenen  Nickels  nur  '/»oo 
derselben  für  Kobalt  hinzuzuaddieren ;  denn  das 
dem  flüssigen  Stahle  zugesetzte  Handelsnickel 
enthält  durchschnittlich  etwa  1  °,o  Kobalt. 

Ich  habe  in  einigen  Proben  Nickelstahl,  die 
mir  Professor  Galli  aus  der  Sammlung 
des  Eiscnhüttenlaboratoriums  der  Bergakademie 
freundlichst  zur  Verfügung  stellte,  den  Nickel- 
gehalt mittels  Dimethylglyoxim  bestimmt  und  teile 
nachstehend  das  Ergebnis  im  Vergleiche  mit  den 
nach  anderen  Methoden  gefundenen  Werten  mit: 

Probe  A.  Tiegelgußstahl  für  Ge- 
wehrlaufe. Nach  einer  Analyse  der  Chemisch- 
Technischen  Versuchsanstalt  Berlin  enthielt  der- 
selbe 0,11  Mangan,  1,54  Chrom  und  2,24  Nickel. 

0,5055  g  Substanz  ergaben  0,0551  gNickel- 
o.xim  entsprechend  0,0112  g  Nickel  =  2,21  °/o. 

0,5119  g  Substanz  ergaben  0,0553  g  Nickel- 
oxim  entsprechend  0,0112  g  Nickel  =  2,19  °/o. 

Der  Stahl  enthält  also  im  Durchschnitt 
2.20  0/o  Nickel ;  addiert  man  hierzu  noch  0,02  o/o 
für  Kobalt,  so  ergibt  sich  als  Gesamtgehalt 
2.22  fl,o,  was  mit  dem  oben  angegebenen  Werte 
sehr  gut  übereinstimmt. 

Probe  B.  Nickels  tahl  aus  der  Dö  h  - 
lener  Gußstahlfabrik.  Der  Nickelgehalt 
war  im  hiesigen  Eisenhüttenlaboratorium  nach 
der  Methode  von  Ledebur  zu  4,35  °/o  ermittelt 
worden.  Der  Stahl  onthielt  kein  Chrom,  aber 
1,30  w/o  Mangan. 

0,5134  g  Substanz  ergaben  0,1044  g  Nickel- 
oxim  entsprechend  0,0212  g  Nickel  =  4,13  «o. 

0,5110  g  Substanz  ergaben  0,1031  g  Nickel- 
oxim  entsprechend  0,0209  g  Nickel  =  4,09  °/o. 

Zu  dem  Durschschnitte  von  4,11  °/o  noch 
0.04  °/0  für  Kobalt  addiert,  ergibt  4,15  °/o  gegen- 
über 4,35  */o  nach  Ledebur.    Diese  etwas  große 


Differenz  erklärt  sich  dadurch,  daß  Ledebur  das 
gefällte  Nickelsulfid  durch  einfaches  Glühen  an 
der  Luft  in  Nickeloxydul  verwandelt  und  dieses 
direkt  zur  Wägung  bringt,  während  es  sonst 
üblich  Ist,  Nickel  als  Metall  zu  wägen.  Ist  nun 
der  N'.ckelgebalt  des  Stahles  ziemlich  hoch,  so 
ergibt  sich  bei  der  großen  Einwage  von  5  g, 
wie  sie  Ledebur  anwendet,  ein  ganz  bedeuten- 
der Niederschlag  von  Nickelsulfid,  der  beim 
Glühen  an  der  Luft  leicht  etwas  basisches 
Nickelsulfat  bildet,  das  den  Nickelgehalt  zu 
ho  h  finden  läßt. 

Probe  C.  Nickelstahl  unbekannter 
Herkunft.  Enthielt  kein  Chrom,  aber  0,48  °/o 
Mangan.  Der  Nickelgehalt  wurde  von  mir  selbst 
ermittelt,  wobei  ich  mich  im  allgemeinen  an  die 
Methode  von  Ledebur  hielt.  Doch  bediente  ich 
mich  einer  wesentlich  kleineren  Einwage  und 
bestimmte  schließlich  das  Nickel  (  +  Kobalt) 
elektrolytisch.    Gefunden  wurden  3,28  °/o 

0,5939  g  Substanz  ergaben  0,0960  g  Nickel- 
oxim  entsprechend  0,0195  g  Nickel  =  3,28  °/o- 

0,5287  g  Substanz  ergaben  0,0862  g  Nickel- 
oxim  entsprechend  0,0175  g  Nickel  =  3,31  °/o. 

Zu  dem  Durchschnitte  von  3,295  °/o  noch 
0,03  °>  für  Kobalt  addiert,  ergibt  3,325  o/o 
was  mit  dem  nach  der  anderen  Methode  gefun- 
denen Werte  befriedigend  übereinstimmt. 

Diese  Analysenergebnisse  in  Verbindung  mit 
den  früher  angeführten  Versuchen  beweisen,  daß 
die  neue  Methode  Resultate  liefert,  die  sowohl 
unter  sich  wie  auch  mit  den  nach  anderen  ein- 
wandfreien Methoden  erhaltenen  sehr  gut  über- 
einstimmen. An  Einfachheit  und  Schnelligkeit 
der  Ausführung  kann  sie  kaum  Ubertroffen 
werden.  Nur  eine  Schattenseite  hat  sie:  das 
Dimethylglyoxim  ist  ziemlich  teuer.  Vor  einem 
halben  Jahre  betrug  der  Preis  noch  1,20  J(> 
f.  d.  Gramm ;  seit  meiner  ersten  Veröffentlichung 
ist  er  aber,  wie  ich  der  vor  wenigen  Tagen  er- 
schienenen Preisliste  von  Kahlbaum  in  Berlin 
entnehme,  schon  auf  40  ^  (bei  Abnahme 
größerer  Mengen)  herabgegangen,  und  es  ist 
nicht  zu  zweifeln,  daß  derselbe  bei  stärkerer 
Nachfrage  noch  eine  weitere  Reduktion  erfahren 
wird.  Aber  auch  jetzt  betragen  die  Kosten  für 
eine.  Analyse  nur  8  «J,  und  wenn  man  aus  den 
aufgesammelten  Niederschlägen  das  Reagens 
wieder  zurückgewinnt,  was  nach  meinen  an 
anderer  Stelle  gemachten  Angaben  In  einfachster 
Weise  geschehen  kann,  so  werden  diese  noch 
erheblich  verringert.  Doch  wenn  man  von  dieser 
Regeneration  auch  absieht,  glaube  ich  nicht,  daß 
der  Preis  des  Reagenses  ein  Hinderungsgrund 
für  die  Einführung  der  Methode  In  die  Praxis 
ist.  Die  erreichbare  Genauigkeit  in  Verbindung 
mit  der  großen  Ersparnis  an  Zeit  und  Arbeit 
dürften  denselben  reichlich  aufwiegen. 

Freiberg  i.  S. 

Chemisches  Laboratorium  der  Bergaic<uiemie. 
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Zur  Verwendung  von  Chromeisenstein  als  feuerfestem  Material. 

Von  Dr.  M.  Simonis  in  Charlottenhurg. 

Mitteilung  aus  der  chemisch-technischen  Verswhs-Anstalt  hei  der  Kgl.  Porzellan-Manufaktur, 

Gharlottenburg. 


Gelegentlich  von  Versuchen,  Chronik  als 
feuerfestes  Material  zu  verwendon,  wurde 
die  Sohmolzkurve  der  Mischungen  aus  Chromit 
und  Kaolin  festgestellt.  Der  angewandte  Chrom- 
eisonstoin  hatte  folgende  Zusammensetzung: 

Cr,  Oi.  .  .  .    52.«  >       SiO,  •  .  .   .  9,6°/. 
KeO  ....    22,ö  „        MgO  ....    10,1  „ 
Al,(b  ....      4,8  „ 

Der  Kaolin  war  Zettlitzer  Erde  mit  98,5  °/o 
Tonsubslanz.  Der  Chronik  wurde  erhitzt,  abge- 
schreckt, zerkleinert  und  in  Trommolmühlen  fein 
gemahlen.  Dio  angeführte  Analyse  bezieht  sich 
auf  das  bereits  pulverisierte  Material,  das  im  Ab- 
stand von  5  zu  ")•/»  mit  steigenden  Gewiehts- 
mengen  Zettlkzer  Erde  versetzt  wurde.  Aus 
den  innigen  Gemengen  hergestollte  Kegel  im 
Kommt  der  kleinen  Segorkcgol  wurden  in  elek- 
trischen Widerstandsöfen,  die  höohstsohmelzenden 
chroniitroichen  Mischungen  in  einem  zu  py  ro- 
lltet rischen  Zwecken  hergestellten  Eiohtbogenofon 
zum  Schmelzen  erhitzt  und  mit  Z-Kegoln  sowohl 
als  dem  neuen  Molborn-Kurlbuumschen  optischen 
Pyrometer  vorglichen.  Z-Kegel  sind  im  Kabora- 
torium horgostollto,  von  den  entsprechenden  Seger- 
kegelnurnmern  wenig  abweichende  Mischungen. 

Der  angewandte  Chromeisoiistoin  schmilzt 
bedeutend  höher  als  Kaolin,  etwa  mit  reiner 
Tonorde  gleichzeitig.  Von  einem  eindeutigen 
Kegelschmelzpunkt  ist  indessen  bei  ihm  schon 
dor  leichten  Reduktion  der  Motalloxydo  im  elek- 
trischen Ofen  wogen  nicht  die  Kede.  Ebenso  ist 
der  für  Mischungen  von  5  und  10«,,  Kaolingehnlt 
angogebeno  Kogeschmelzpunkt  in  seiner  absoluten 
Größe  ein  Wert  von  nur  geringer  Bedeutung; 
wesentlich  ist  nur,  daß  die  drei  Worte  dieser 
höehstschmelzondon  Kogel  (Iber  Platinschmelze 
und  in  der  Nähe  dos  Schmolzpunktes  roiner  Ton- 
orde (Z.  K.  42|  liegen.  Bei  allen  anderen  Mi- 
schungen, also  von  15  bis  100°.'»  Kaolingehalt, 
wurden  dio  Schmolzerscheinungen  in  dorn  Auge 
dauernd  zugänglichen  elektrischen  Widerstands- 
öfen boobachtot.  Wie  dio  graphische  Darstellung 
(Abbildung  1)  zeigt,  liegt  das  Kutektikum  bei 
einem  tiehalt  von  35»»  Kaolin.  Bei  Abnahme 
des  Kaolingehaltos  steigt  der  Kegelschmclzpunkt 
dor  Mischungon  in  starkem  Maßo:  die  Gemisoho 
schmelzen  zunächst  CJO  bis  15 "„ i  gleichmäßig  wie 
Segerkegol  um,  jedoch  mit  viel  langsamerer  Kr- 
weichungsgoschwindigkoit,  so  dal!  man  für  zu 
schnellen  Temperaturanstieg  bedeutend  zu  hohe 
Werte  erhalt.*  Wenn  bei  stetiger  Verlaugsamung 

*  ^iSpreebsaal"  l'JOT  Nr.  29. 


der  Erhitzungsgoschwindigkeit  der  Schmelzpunkt 
für  Sogorkegel  oder  Z-Kogel  bereits  seinen  Nom- 
inalbetrag orreicht  hat,  sinkt  er  für  Mischungen 
aus  Chromit  mit  15  bis  25  °o  Kaolingebalt  noch 
immer  weiter.  Links  vom  Kutektikum  tritt  die 
entgegengesetzte  Erscheinung  auf.  Dio  Abhängig- 
keil des  Schmelzpunktes  von  der  Zusammen- 
setzung ist  nur  gering  und  dio  Erwoichungs- 
gesebwindigkoit  nimmt  immer  mehr  zu.  Bei  etwa 
gleichen  Gcwicbtsteilen  beider  Komponenten  er- 
gibt sich  auch  in  der  Abhängigkeit  vom  Tempe- 
raturanstieg ein  gleiches  Verhalten  wie  bei  den 
Segerkogoln:  beim  Ansteigen  dos  Kaolinanteiles 
Uber  70  «o  anderseits  lindot  kein  Umneigen  der 
Kegel  mehr  statt,  sondern  ein  senkrechtes  Ab- 
fließen von  dor  Spitze  her.   Rechts  vom  Eutekti- 
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kum  zeigen  die  Massen  das  Verhalten  stark 
scher  Mischungon,  es  fehlt  die  zum  Eintreten 
ausgedehnter  chemischer  Umsetzungen  notwen- 
dige Kieselsäure,  daher  rührt  die  äußerst  kleine 
Krwoichungsgosehwindigkok.  Bei  höherem  Kao- 
lingebalt als  70  V»  anderseits  erfolgen  starke  pyru- 
chemische  Reaktionen  mit  schneller  Auflösung 
deren)  stehenden  leichtsobmelzharenVerbindungen 
ineinander  und  des  Skeletts  von  Tonsubstanz  in 
ihnen.  Der  Chromit  spielt  gegenüber  dem  Kaolin 
die  Rolle  eines  stark  aggressiven  Klußmittels,  da- 
gegen das  Kaolin  ihm  gogonüber  nur  die  eines 
fast  ausschließlich  mechanisch  einwirkenden  Er- 
woichungsmiUels.  Die  mitgeteilte  Schnieizkurve 
ergibt,  dutJ  dor  Kaolinzusatz  dor  Schwerschmelz- 
barkeit  der  /.u  erhaltenden  Chromitmischungen 


Digitized  by  Google 


4.  März  1908. 


Gießerei- Mitteilungen. 


Stahl  und  Eisen.  335 


wegen  nicht  über  10  bis  10  gohon  darf.  Fast 
die  gleichen  Zahlen  gölten  für  die  Verwendung 
eines  scliwersclimelzbaren  plastischen  Tones. 

Berechnet  man  aus  dor  angegebenen  Analyse 
des  Chromeisensteins  und  unter  dor  Annahme,  daß 
Zctilitzer  Erde  , Tonsubstanz*  AU  (Vi .  2  Sit).  .1  ILO 
sei, die  Formel  derniodrigstschmolzonden  Mischung 
mit  :i"i'Vo  Kaulingehalt,  so  ergibt  sich: 


0,55  FeO  \  0,61  <>»<>>  1  ,  ftt)  „.  n 
0,45  MgO*  0,45  Ah<  BM 

also  abgerundet  1  RO,  1  .  Al,0*.  1  SH>,. 

Ks  mag  darauf  hingewiesen  werden,  daß  das 
niedrigstschmelzondo  Kalk  -  Tonerde  -  Kioselsiiure- 
gomisch,  bei  dem  AlsO* :  SiO»  =  1:1,  nach  Ricke* 
ebenfalls  die  Formel  1  I?0.  1  ALOs.lSiO»  hut. 

♦  „Stahl"  und  Eisen"  1908  Nr.  1  S.  10. 


Gießerei-Mittellungen. 


Lagermetalle  für  Automobile. 

Der  Automobilbau  bat  in  den  letzten  Jahren  große 
Anforderungen  an  die  Industrie  gestellt.  Gans  be- 
sonders wurden  auch  Lagermetalle  verlangt,  da  die 
meisten  bekannten  Legierungen  für  die  stark  bean- 
spruchten Lager  der  neueren  Automobile  nicht  geeignet 
waren.  Von  den  vielen  Metallen,  die  auf  den  Markt 
gebracht  wurden,  haben  sich  aber  nur  wenige  prak- 


tisch bewährt.  E.  F.  Lake  berichtet  (Iber  einige  dieser 
Lagermetalle  für  Automobile,  ihre  Bestandteile  und 
die  bei  ihrer  Erzeugung  gebräuchlichen  Misch-  und 
Gießmetboden.  * 

Was  zunächst  die  geschätzten,  geheimen  Legie- 
rungen betrifft,  so  werden  zu  selchen,  von  denen  eine 
Auswahl  in  Tabelle  I  zusammengestellt  ist,  gewöhn- 
lich Kupfer,  Zinn.  Blei,  Zink,  Phosphor  bez.  Pbospbor- 
zinn,  Antimon,  Aluminium  und  Nickel  verwendet. 


Tabelle  1. 


N»mi-  <1f«  LwrnirtaU» 

Kupf.-r 

HM 

rlnti 

Zink 

Aulhnon 

Alumini- 
um 

KailniUini 

„Frictioii"  

90,0 

9.0 

1,0 

!  - 

88,0 

3,0 

8,0 

1,0 

- 

desgl.  (ffir  mittlere  Bean- 

78,0 

12,0 

8,0 

1,0 

1.0 

desgl.  (für  starke  Bean- 

spruchung)   

80,0 

8.0 

10,0 

2,0 

.Locomotive"  

89,0 

1,4 
15,0 

9,6 

77,0 

8,0 

77,0 

11,5 

11,5 

89,4 

10,4 

0,02 

,Heavy*   

K4,2 

13,2 

2,6 

84,0 

14,5 

1,5 

82.0 

4,0 

12,5 

1,5 

,Machincry*  

„Hard  piston  ring"    .  .  . 
.Nickel"  

87.5 

12,5 

78,0 

22,0 

65,0 

29.0 

5,0 

1,0 

„Copper"   

92,0 

H.O 

1*.  8.  Government  friction  . 

3,7 

88,8 

T,5 

Licensed  Ass'n  Automobile 

Mfrs.  Nr.  1  

4,0 

_ 

89,0 

7,0 

75.0 

10,0 

15.0 

Siemens  &  Halske,  Berlin  . 

... 

47,5 

5,0 

47,5 

Manche  der  oben  angefahrten  Legierungen  sind 
jedenfalls  schon  längst,  wenn  auch  hier  und  da  unter 
anderem  Namen,  bekannt. 

Kupfer  ist  wegen  seiner  Dehnbarkeit  und  grolieu 
Widerstandskraft  gegen  hohe  Wärmegrade  der  Haupt- 
bestandteil der  meisten  Lagcrmetalle,  län  entsprechen- 
der Zusatz  von  Blei  macht  da«  Kupfer  weicher  und 
vermindert  die  Abnutzung  der  Lagerachalen.  Das  Blei 
wirkt  gewissermaßen  schmierend,  namentlich  wenn  es 
beim  Warmlaufen  der  Lager  die  Neigung  hat,  anszu- 
•eigern.  Ein  zu  hoher  Blcigehalt  muß  aber  vermieden 
werden,  weil  sonst  die  Lagerachalen  leicht  deformiert 
werden  können.  Da  sich  das  Kupfer  mit  dem  Blei 
erst  bei  hober  Temperatur  legiert,  muß  oa  vorher 
mit  Zinn  eingeschmolzen  werden.  Je  höher  der  Zinn- 
gebalt der  Kupfer-Zinnscbmelze,  desto  grölier  ist  die 
Legierungsfähigkeit  des  Kupfers  mit  Blei.  Der  Zinn- 
gebalt der  Legierung  begünstigt  zwar  die  Abnutzung, 
erhöht  aber  die  Härte,  ohne  die  Sprödigkcit  zu  ver- 
mehren. Kupfer-Zinn-Bleilegierungen  von  geeigneter 
Zusammensetzung  besitzen  eine  große  Festigkeit,  die 
für  alle  Zwecke  genügt.  Ueätzt,  zeigen  diese  Le- 
gierungen unter  dem  Mikroskop  harte,  weiße,  würfel- 
förmige Kristalle,  die  in  weiche  Hüllen  gebettet  sind. 


die  aber  anscheinend  härter  sind  als  das  Eutektikum. 
Bei  der  Herstellung  von  Hotgußmetallen  wird  der 
Phosphor  am  besten  als  Pbosphorzinn  zugesetzt, 
weil  er  in  dieser  Form  leichter  zu  handhaben  ist  und 
sich  gleichmäßiger  im  Motallbade  verteilt.  Der  Phos- 
phor macht  die  Legierungen  homogener,  was  sehr 
wesentlich  ist,  da  in  Kupfer-Zinnlegierongen  leicht 
Hohlräume  entstoben  können.  Bei  zu  hohem  Phos- 
phorzusatz können  jedoch  die  Legierungen  ebenfalls 
blasig  werden.  Man  darf  daher  einen  Zusatz  von  5% 
Pbosphorzinn  oder  0,25 »  o  Phosphor  nicht  überschreiten. 
Der  Phosphor  oxydiert  sich  im  Metallbade,  und  in  den 
Bronzen  sind  durch  die  Analyse  nur  Spuren  Phosphor 
nachzuweisen.  Zink  und  Phosphor  werden  nur  in 
ganz  geringen  Mengen  gleichzeitig  verwendet,  da  sonNt 
die  Güsse  blasig  werden.  Zink  wird  an  Stelle  des 
Zinns  in  großen  Mengen  zur  Herstellung  von  Lager- 
metallen benutzt,  weil  es  billiger  ist.  Es  macht  die 
Legierungen  aber  spröde  und  vermindert  ihre  Festig- 
keit. Eine  Legieruog  mit  mehr  als  33  "  <>  Zink  ist  in  der 
Hegel  für  jeden  praktischen  Gebrauch  zu  spröde.  Das 
Atomgewicht  und  spez.  Gewicht  des  Zinks  ist  kleiner  als 

*  „The  Foundry-  1907.  Oktober,  i*.  Mi. 


Digitized  by  Google 


33«    Stahl  und  Elsen. 


Gießerei-  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  10. 


dag  des  Zinns;  man  fand  durch  Versuche,  daß  Metalle 
geringen  Atomgewichtes  die  Reibung  vermehren, 
wahrend  Metalle  hoben  Atomgewichtes  die  Reibung 
vermindern  und  daher  die  besten  zur  Herstellung  von 
Lagermetallen  sind.  Legiernngen  von  Kupfor,  Zinn 
und  Zink  werden  jedoch  erfolgreich  zur  Herstellung 
von  Laaermetallen  benutzt.  Antimon  wird  den 
Kupferlegierungen  nur  in  ganz  geringen  Mengen  zu- 
gesetzt, um  sie  harter  zu  machen.  Bs  erhöht  aber 
die  8prödigkeit  und  begünstigt  das  Entstehen  eines 
kristallinischen  Gcfügea.  Zur  Herstellung  von  „Babbln" 
oder  Weißmetallen  wird  Antimon  in  großen  Mengen 
benutzt.  Ebenfalls  wird  Antimonblei,  weil  es  billig 
ist,  oft  verwendet.  Aluminium  ist  kein  gutes  Lager- 
metall, weil  es  ein  niedriges  Atomgewicht  hat.  Durch 
einen  geringen  Alutniniumzusatz  kann  man  aber  glatte, 
dichte  Güsse  erzielen.  Außerdem  bildet  das  Aluminium 
beim  Gießen  auf  dem  flüssigen  Metall  eine  Oxydschicht 
und  diese  verhindert  die  Verflüchtigung  des  Zinks. 
Es  kommt  aber  auch  ein  weißes  Lagermetall  in  den 
Handel,  das  ungefähr  50  o/o  Aluminium,  30  bis  fiO'/o 
Zink  und  20  bis  25  Zinn  enthält  Manchen  Bronzen 
gibt  man  einen  Zusatz  von  1  Nickel,  um  die  Er- 
etarrungetemperatur  herabzusetzen  und  zu  verhindern, 
riali  nicht  legiertes  Bloi  durch  die  Kontraktion  des 
Kupfers  beim  Erstarren  herausgepreßt  wird.  Kad- 
mium wird  nur  zu  einer  Legierung  gebraucht,  die 
von  Siomens  &  Halske  in  Berlin  hergestellt  wird  und 
der  Firma  patentiert  ist.  Diese  Legierung  besteht 
aus  45  bis  50"/.  Kadmium,  45  bis  50  >  Zink  und 
Ä  bis  IO°/o  Antimon  und  soll  den  Weißmetallen  weit 
überlegen  sein,  weil  sie  die  Form  genau  ausfüllt,  leicht 
bearbeitet  werden  kann,  eine  verhältnismäßig  große  Härte 
und  einen  außerordentlich  kleinen  Reibungskoeffizienten 
besitzt.  Auch  Wismut  wird  manchmal  in  kloinen 
Mengen  zugesetzt,  weil  der  Guß  dadurch  die  Form, 
was  namentlich  beim  Gießen  in  Metallformen  wichtig 
ist,  genau  und  sieber  ausfüllt.  Da  Wismut  sehr  leicht 
schmolzbar  ist,  wird  es  am  boxten  kurz  vor  dem 
Gießen  zugegeben,  wenn  der  Tiegel  ans  dein  Ofen 
gezogen  wird. 

Bei  der  Herstellung  der  Lagermetalle  schmilzt 
man  zuerst  das  Metall  mit  dem  höchsten  Schmelz- 
punkt ein  und  fügt  die  anderen  Metalle  und  Legie- 
rungen in  der  Reihenfolge  ihrer  Schmelzpunkte  hinzu. 
Die  Oberfläche  des  Metallbades  muß  mit  einer  min- 
destens 3  cm  dicken  Schicht  von  Uolzkohlenpulver 
gut  bedeckt  »ein  und  jedes  Metall  muß  nach  dem 
Einsetzen  gut  vtrrührt  werden,  damit  eine  innige 
Mischung  erreicht  wird,  ebe  das  nächste  Metall  zuge- 
setzt wird.  Die  Legierungen  dürfen  niemals  längero 
Zeit  hindurch  über  dem  Feuer  bleiben  oder  kochen, 
sondern  müssen  in  Barren  gegossen  und  im  Bedarfs- 
fall zum  Gießen  wieder  eingeschmolzen  werden.  Wenn 
man  pine  Legierung  aus  vier  Metallen  herstellen  will, 
empfiehlt  es  «ich  nur  drei  einzuschmelzen,  in  Barren 
zu  gießen  und  das  Metall  mit  dem  niedrigsten  Schmelz- 
punkt erst  beim  Wiedereinschmelzon  mit  etwa  0,25  % 
Wismut  einzusetzen. 

Dio  Laiformetalle  sind  im  Betriebe  vielen  zer- 
störenden Einflüssen  chemischer  und  mechanischer 
Natur  ausgesetzt.  Trotzdem  für  die  Lager  der  Auto- 
mobile nur  die  besten  Oelo  benutzt  werden,  ist  ihre 
allmähliche  Zerstörung  doch  unvermeidlich.  Es  ist 
unmöglich,  Schale  und  Welle  durch  eine  dünne  Schiebt 
Oel  dauernd  gleichmäßig  zu  truiinon,  denn  wonn  bei 
Stößen  der  Maschine  die  Reibung  unter  Druck  erfolgt, 
sind  die  blanken  Metallflächen  der  Zerstörung  immer 
von  neuem  ausgesetzt,  da  das  durchfließende  Oel  dio 
entstehende  Oxydscbicht  mitreißt.  Zink  wird  am 
leichtesten  angegriffen,  dann  Blei,  Kupfer  und  Eisen, 
während  Zinn,  Antimon  und  Aluminium  den  zer- 
störenden Einflüssen  widerstehen. 

Man  sollte  zur  Herstellung  der  Lagermotallo  nur 
die  reinsten  Metallo  verwenden  und  gar  keino  Alt- 


metalle benutzen.  Die  Lagermetalle  für  Automobile 
sind  die  besten,  da  für  die  teureren  Wagen  keine  Aus- 
gaben gescheut  werden.  Doch  benutzt  man  für  die 
verschiedenen  Teile  der  Watren  verschiedene  Legie- 
rungen, je  nachdem  sie  beansprucht  werden.  Für 
Maschinenteile  benutzt  man  eine  harte  Phosphorbronze 
mit  80  bis  90  >  Kupfer,  10  bis  20°/«  Zinn,  einer  Spur 
Phosphor  und  0,25  bis  2%  Zink  hei  entsprechender 
Verminderung  des  Zinngehaltes.  Das  Zink  muß  vor- 
her mit  Phosphor-Kupfer  behandelt  werden,  um  Oxyde 
zu  reduzieren,  die  sonst  8[>rödigkeitszonen  erzeugen. 
Der  Zinkgehalt  soll  selten  1  */o  in  Maachinenlagern 
überschreiten  und  wird  ganz  vermieden,  wenn  beson- 
dere mechanische  Eigenschaften  vorgeschrieben  sind. 

Für  Automobile  werden  auch  stark  bloihaltige 
Lagerbronzen  verlangt  und  zwar  mit  65  */•  Kupfer, 
80  >  Blei  und  5>  Zinn.  Es  ist  sehr  schwer,  von 
solchen  Bronzen  homogene  Legierungen  zu  erhalten. 
8h»  müssen  bei  hober  Temperatur  in  kalte  Formen 
gegossen  werden,  damit  das  Blei  nicht  auaecigert. 
Durch  einen  Nickelzusatz  von  1  °/0  wird  die  Abkühlung 
beschleunigt  und  es  bildet  sich  dadurch  eine  Art 
Mftallnetzwerk,  welches  das  Ausseigern  des  Bleis  ver- 
hindert. Die  bleihaltigen  Bronzen  nehmen  eine  hohe 
Politur  an  und  widerstehen  sehr  der  Abnutzung.  Sie 
sind  aber  besser  für  Antifriktionslager,  als  für  solche, 
die  stark  belastet  und  den  Stößen  der  Gasmaschine 
ausgesetzt  sind.  Doch  bowähron  sie  Bich  bei  einem 
Druck  unter  4500  kg  f.  d.  qcni  ausgezeichnet  Ein 
vorzügliches  Antifriktionslager  ist  das  Lager  nach 
den  Vorschriften  der  U.  8.  A.- Regierung,  das  aus 
88,8  •/»  Bankazinn,  3,7°/'*  Kupfer  und  7,5  */•  reinem 
Antimon  bestehen  muß.  Diese  Legierung  hat  niemals 
versagt,  wenn  sie  vorschriftsmäßig  hergestellt  war. 
Ueberhaupt  kann  man  in  jeder  Gießerei  Lagermetalle 
herstellen,  die  den  Ansprüchen  der  Automobilindustrie 
genügen,  wenn  man  nur  stets  die  peinlichste  Sorgfalt 
bei  der  Auswahl  der  Metalle,  beim  Schmelzen,  Formen 
und  Gießen  beobachtet.  Krayniic. 

Modernisierung  alter  Anlagen. 

Im  Zeitalter  der  Elektrizität  tu  welchem  nur  bei 
angespannter  Ausnutzung  von  Kapital  und  Intelligenz 
Erfolge  zu  verzeichnen  sind,  hält  man  im  allgemeinen 
nicht  viel  davon,  alte  Anlagen,  auch  wenn  sie  billig 
sind,  für  Industriozwecke  umzubauen,  weil  man  von 
dem  Gesichtspunkte  ausgeht,  daß  es  auch  bei  Auf- 
wendung genügender  Geldmittel  doch  nicht  möglich 
ist,  ans  der  alten  Anlage  eine  Fabrik  herzustellen, 
welche  mit  einer  ganz  neu  gebauten  Anlage  kon- 
kurrieren kann. 

Für  den  Ingenieur  ist  es  selbstverständlich  viel 
schwieriger,  aus  einer  alten  Fabrik  etwas  Gutes, 
Zeitgemäßes  zu  schaffen,  als  einen  Neubau  zu  ent- 
werfen; aber  um  so  dankbarer  ist  die  mühevolle 
Arbeit,  wenn  ein  durchschlagender  Erfolg  erzielt  wird. 
Freilich  gehört  zu  solchen  Umbauten  eine  ausgiebige 
Erfahrung  und,  wenn  sie  während  des  Betriebes  aua- 
geführt worden  sollen,  auch  noch  Geduld  und  kalte« 
Blut.  Aber  die  Aufgabe  des  Ingenieure  besteht  stet« 
darin,  Schwierigkeiten  zu  überwinden,  um  wirtschaft- 
liche Vorteile  zu  erzielen,  und  er  sollte  vor  eioer 
Aufgabe  nicht  zurückschrecken,  wenn  ihm  ein  günstiger 
Erfolg  winkt. 

Sogar  die  Nordamerikanor,  welchen  man  nachjagt, 
daß  sio  abgesagte  Feinde  jeder  Flickerei  sind,  bauen 
alte  Anlagen  um,  wenn  dabei  etwas  verdient  werden 
kann,  und  ein  solches  Beispiel  zeigt  H.  M.  Lane  in 
„Tbo  Iron  Ago".*  Dasselbe  ist  auch  deshalb  besonder« 
interessant,  weil  es  zeigt  wie  wechselvoll  mitunter 
die  Fabrikation  ist,  welcher  sich  der  amerikanische 
Unternehmungsgeist  zuwendet. 
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Zuerst  ffibrt  er  an,  daß  der  Fabrikant  iu  ab- 
gelegenen Orten  in  vielen  Fallen  billiger  arbeitet  als 
•ein  Konkurrent  in  der  Großstadt,  weil  Grundwerte, 
Stenern  und  Löhne  viel  geringer  zu  sein  and  auch 
weniger  Arbeiterschwierigkeiten  zu  bestehen  pflegen, 
denn  die  Arbeiter  wohnen  vielfach  in  eigenen  Häusern 
unweit  der  Fabrik.  (Diese  Verhältnisse  liegen  genau 
ebenso  bei  uns  in  Deutschland,  wo  die  einfacheren 
Fabrikationsbetriebe  schon  meistens  von  den  Industrie- 
zentren weggelegt  worden  sind.)  Dann  fahrt  er  ins- 
besondere oine  Fabrikanlage  vor,  die  Falls  Rivot 
Machine  Co.,  Cuyahoga  Falls,  Ohio,  welche 
in  den  33  Jahren  ihres  Bestehens  mancherlei  Wand- 
lungen durchgemacht  und  dabei  den  geschäftlichen 
Verhältnissen  in  ihrer  Fabrikation  durch  entsprechen- 
des Anpassen  des  Betriebes  Rechnung  getragen  hat. 

Die  Fabrik  fortigte  ursprünglich  Nieten  und 
X  ietmaschinen  an.  Später  fabrizierte  sie  nach 
einem  Patent  Riemscheibon  aus  Stahlblech  mit 
massiver  Nabe.  Daraufbaute  sie  auch  Kupplungen 
zu  den  Riemscheiben;  dann  kamen  dazu  weitere 
Transmissionsteile,  und  schließlich  wurdon 
noch  Formmaschinen  für  Gießereien  in 
größerem  Maßstäbe  hergestellt,  während  die  ursprüng- 
liche Nietenfabrik  verlegt  wurde. 

Das  eingehende  Studium  der  vorliegenden  Ver- 
hältnisse hatte  zu  der  Ueberzeugung  geführt,  daß 
durch  Umbauten  der  alten  Anlagen  eine  billigere 
Fabrikation  möglich  wurde  als  in  einem  Neubau,  und 
deshalb  sah  man  von  einem  solchen  ab.  Die  vor- 
handenen Bauten  konnten  keineswegs  fttr  „modern" 
gehalten  werden,  dienton  aber  doch  der  gegenwärtigen 
Fabrikation  in  genügendem  Maße.    Die  Gießerei  liegt 
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an  einem  Ende  der  Fabrik  und  hat  ein  Hauptschiff 
von  9  X  33,5  m.  Sie  wurde  zum  größeren  Teil  durch 
einen  Brand  zerstört;  da  aber  der  Laufkran  wenig 
gelitten  ".hatte  so  wurde  sie  wieder  erneuert  und  nur 
Vorsorge  getroffen,  daß  bei  einem  neuen  Brande 
Löschwasser  in  genügender  'Weise  zugeführt  wird. 
In  der  Formmaschinengießerei  wird  der  Traneport 
des  flüssigen  Eisens  durch  Laufkatzen  bewirkt;  sie 
liegt  neben  dem  Hauptschiff  gegenüber  den  Kupol- 
öfen, hinter  welchen  sich  die  Kernmacherei  befindet. 
Neben  dieser  befindet  sich  der  Fabrikationsraum  für 
Riomscbeiben,  welche  mit  der  Maschine  geformt  werden. 

Wenn  man  erwägt,  daß  diese  Gießereibetriebe 
sich  an  der  Stelle  bewähren,  wo  früher  Nieton  und 
Nietmaschinen  hergestellt  wurden,  so  muß  man  aner- 
kennen, daß  die  leitenden  Köpfe  sich  einer  mühevollen 
Arbeit  unterzogen  haben,  als  sie  die  Veränderungen 

durcharbeiteten.  „  „     .      „.  ... 

E.  Freytag,  Zmhngenieur, 

Kcitotcbeabrod*. 

Modell  und  Gewicht  des  Gußstückes.* 

Für  viole  Zwocke  genügt  es,  rasch  einen  Faktor 
bei  der  Hand  zu  haben,  der  annähernd  angibt,  um 
wievielmal  schwerer  der  Guß  in  einem  bestimmten 
Metall  oder  einer  Legierung  ausfällt,  als  das  betreffende 
Modell  wiegt.  Derartige  Zahlen  sind  in  der  nach- 
stehenden Tabelle  zusammengestellt,  bei  der  selbst- 
verständlich Einschränkungen  bezüglich  Kernstücke 
und  dergl.  zu  machen  sind.  Die  Angaben  weichen 
von  den  von  K.  Kar  marsch  aufgestellten  und  in 
der  „Hütte*  <1  «.HC»,  IL  Bd.  S.  709)  wiedergegebonen 
Zahlen  zum  Teil  stark  ab. 


Modell 

Kupfrr 

K«non«n- 
nr<«ll 

llrome 

ZiOO 

Hlrl 

»Ulli 

11,125 

1 0.937 

10,312 

9,250 

14*187 

8,562 

9,031 

9,812 

Eschenholz   

11,125 

10,937 

10,312 

9,250 

14087 

8,562 

9,031 

9,812 

13,088 

12,867 

12,132 

10,882 

16,691 

10,073 

10,625 

11,544 

Kirschbaumholz  

14,447 

12,237 

11,538 

10,350 

15,874 

9,580 

10,104 

10,979 

16,181 

15,909 

15,000 

13,454 

20,630 

12,454 

13,136 

14,272 

10,470 

10,294 

9,705 

8,705 

13,352 

8,058 

8,500 

9,235 

11,866 

11.666 

11,000 

7,866 

15,133 

9,133 

9,633 

10,460 

9,368 

9,210 

8,673 

7,789 

13,000 

7,210 

7,605 

8,263 

23,237 

22,845 

21,540 

19,581 

29,634 

17,884 

18,864 

20,495 

16,181 

15,909 

15,000 

13,454 

20,636 

12,454 

13,136 

14,272 

Pitchpineholz  

12,714 

1 2,500 

1 1,785 

10.571 

16,214 

9,7*5 

10,321 

11,214 

15,211 

14,957 

14,102 

12,649 

19,401 

11,609 

12,341 

13,417 

6,843 

6,730 

0,343 

5,692 

8,730 

5,269 

5,557 

6,384 

Guttapercha  

9,175 

9,020 

8,505 

7,628 

11,701 

7,002 

7,448 

8,092 

•  .The  lronmonger"  1908,  18.  Januar,  H.  113. 

Bericht  Ober  in-  und  ausländische  Patente. 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 


C,  G. 


20.  Februar  1907.  Kl.  7f,  K  31297.  Hydrau- 
lische Anstctlvorrichtung  für  Werkzeugmaschinen  mit 
Mrh  drohenden,  gegen  das  Werkstück  verschiebbaren 
Werkzeugen,  insbesondere  für  Schcibcnrädcrwalzwcrkc. 
Kalker  Wcrkzcugmnsrhinenfabrik  Breuer,  Schumacher 
„V  Co.,  A.-U.,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  7f,  L  24  784.  Walzwerk  zur  Herstellung  von 
Formstttckeu,  bei  welchem  die  oine  Walze  stetig  um- 
läuft, die  andere  nach  Durchgang  des  Werkstückes 
wieder  in  die  Anfangslage  zurückgeführt  wird.  Laaf 
X  Co.,  Hagen  i.  W. 

•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  atigegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  l'atentnmte  zu 
Berlin  aus. 

X.» 


Kl.  1H|»,  T  11023.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Stahl  in  kleinen  Mengen  in  der  sauren  Birne 
unter  Zusatz  von  Silizium  oder  silizinmhultigcn  Le- 
gierungen währenddes  Hlasctis.  Alexander  Tropcna*. 
Montclimar-Drmuc,  Krank  reich. 

Kl.  24  h,  I)  19  073.  Vorrichtung  zum  Einführen 
von  frischem  llreiinston"  unter  die  glühende  llreiin- 
stoffsehieht  auf  einem  H  >st  mit  Hilfe  eines  keil- 
förmigen Kastens.  »Uns  l'eter  Dithmer  seil.,  Holbäk, 
Dänem. 

Kl.  24  h,  St  1 1  4*7.  Beschickungsvorrichtung  für 
Feuerungen  mit  einem  durch  ein  Druckmittel  be- 
wegten Zuführuugskolben  mit  regelbarem  Hub. 
William  Henry  Strouse,  ( l.ikalo  >su.  «Iowa,  V.St.  A. 

Kl.  24 i,  K  47  073.  Vorrichtung  zur  Kinführung 
eines  Gemisches  von  Dampf  und  Luft  durch  auf  den 
Kost  aufgesetzte  Hohlkörper  in  den  Verhrcnnungs- 
raum.    Bausch  &  Feinpel,  Karlsruhe  i.  B. 
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Kl.  26  c,  II  38  944.  Einrichtung  zum  selhst- 
tAtigcn  Betriebe  von  Luftgaserzeugern,  hei  welehen 
der  Antriehsmotor  des  GeblSses  durrh  von  der  Gas- 
glocke unter  Vermittlung  eineH  Seilziigca  lieeinfluUte 
elektrische  Kontakte  gesteuert  wird.  Kranz  Hugcrs- 
hoff,  Leipzig,  1  irolincnstraße  13. 

Kl.  4!M>,  T  11261.  Krcissägemaschine  mit  un- 
mittelbar am  Triebrad  befestigtem  Sägeblatt.  Adam 
Tindel,  Eddvstone,  Delaware,  Perms.,  V.  St.  A. 

24.  Februar  1H08.  Kl.  1a,  C  14476.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Absondern  feinkörnigen  Gute* 
von  grobkörnigem  mittels  endloser,  beständig  fort- 
schreitender Siebbänder.  John  Mieliael  Callow,  Dooly 
Block,  Salt  Lake  Citv,  l'tah,  V.  St.  A.  Priorität  der 
Anmeldung  in  den  \  ereinigten  Staaten  von  Amerika. 

Kl.  10a,  K  33  776.  Kammer  oder  Ketortenofen, 
besonders  zur  Erzeugung  von  dun  und  Koks;  Zusatz 
z.  Pat.  ÜI3  267.  Heinrich  Koppers,  Kutten,  Kühr, 
Isenbergstraße  30. 

Kl.  10a,  L  24  465.  Verfahren  zur  Füllung  von 
Koksöfen.    IL  Limberg,  St.  Johann  -  Saarbrücken. 

Kl.  31  b,  A  14  07.1.  Röbrcnformstampfmaschinc 
mit  einem  durch  Schubkurbelbetricbe  bewegten  Kupp- 
lungsgehAuse  für  die  gemeinsam  auf  und  ab  bewegten 
miteinander  verbundenen  Stanipferstangen.  Knbert 
Ardelt,  Wetzlar  a.  d.  L. 

Kl.  :!l  r,  K  12115.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Kernen  durch  Binden  de»  ForimtaiidcM  mittel« 
Sulntzclluloscablaugc.  Max  Elb,  (i.  in.  b.  IL,  Dresden, 
und  Alexander  Bastian.  Hagen  i.  \V.,  Buschevatr.  I. 

Kl.  35h,  B  45013.  Oicßkran.  dessen  Gießpfanne 
an  einem  teleskopartig  iiicinandcrsehiebharen  Trag- 
gerüst  starr  geführt  wird.  Benrather  Maschinen- 
fabrik Act.-Gcs.,  Benrath. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

Kl.  31  c,  Nr.  320  7(1!».  Kokille  für  KettcliroststiSbc 
bezw.  Kettenrostglicder.  Fa.  Conicl,  Schmidt,  Mül- 
heim a.  Kh. 

Kl.  31c,  Xr.  330087.  Eiserner  Formkasten  mit 
einem  Metallüberzuge.  Brüder  Körting  |M.  &  A. 
Körting),  O.  in.  b.  H.,  Tempelhof. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

15.  Februar  1908.  Kl.  10  c,  A  1957/1907.  Liegen- 
der Kegenerativ-Koksofen  mit  senkrechten  Heizzügen 
und  Zugumkehr.    Franz  Joseph  ( 'ollin,  Dortmund. 

Kl.  10  c,  A  6482/1906.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Verkoken  von  feuchten  Brennmaterialien,  (iustav 
Deutsch.  Wien. 

Kl.  18  b.  A  3674/1Ü07.  Schmelzofen  mit  Oelfeuerung 
und  zwei  oder  mehr  abwechselnd  als  Schmelz-  oder 
Vorw Armraum  dienenden  Kammern  nach  Fat.  Xr.  31  279. 
August  Koch,  Hannover-List. 

Kl.  24  c,  A  5679/1  »06.  Rost  für  Feuerungen, 
(iustav  Deutsch,  Wien. 

Kl.  31  a,  A  761/1907.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Gießen  von  GegenstAnden  aus  schwerflüssigen 
Metallen  unter  Druck.    Fr.  Ljungström.  Stockholm. 

Kl.  31  a,  A  801/1907.  Verfahren  zum  GieUen  von 
MeUllgegcnständen  im  luftverdünnten  Räume.  Ste  Arne, 
pr.  Le  Travail  Klectr'ujue  des  Mctaux,  Paris. 

Kl.  31  b,  A  7046/11(06.  Formmaschine  für  auf- 
rechten Köhrenguß.  Fred  Herbert,  MobIcv  Houso 
tl'urham,  Fngld.i. 

Kl.  35  b,  A  7602/1 Ü06.  Blockzange.  Itenrather 
Maschinenfabrik,  Akt.-Gcs.,  Benrath  b.  hiisseldorf. 

Kl.  40  b,  A.  6473/1906.  Elektrischer  Induktions- 
ofen. Eugen  Orönwall,  Axel  Lindblad  und  Otto  Stal- 
hane,  Ludvika  (Schweden!. 


bindungskanal  a  i 
sprechend  dem  t 


•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen  Tage 
an  wAhrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur  Einsicht 
und  Einapruchserhebung  im  Patentamt«  zu  Wien  au«. 


Kl.  40b,  A  1270/1907.  Elektrischer  Induktions- 
ofen.   Zusatz  z.  vorigen.    Anmelder  :  die  vorigen. 

Kl.  40b,  A  3230/1906.  Elektrischer  Induktions- 
ofen. Röchlingsche  Eisen-  und  Stahlwerke,  G.  m.  b.  iL. 
und  Wilhelm  Rodenhauor,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Kl.  40  b,  A  4812/1906.  Einrichtung  zur  Erzielung 
dünnflüssiger  Schlacken  in  elektrischen  Oefen.  An- 
melder: die  vorigen. 

Kl.  40b.  A  4599/1  !K>ti.  Beschickungsvorrichtung 
für  Oefen.  Robins  ( 'onveving  Belt  Company,  New  Vork 
(V.  St.  A... 

Kl.  48b.  A  3112/1907.  Verzinkvorrichtung  mit 
Blei-  und  Zinkbad.  Fa.  (ialvaniserings  Aktiebolag.  t. 
Tammersfors  I  Finnland ). 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  10a,  Xr.  187942,  vom  2.  August  1904. 
Heinrich  Kopp  er*  in  Essen.  Ruhr.  Koksofen 
mit  senkrechten,  eimein  befiammten  Heizzügen  und 
diese  oben  verbindendem,  durchgehendem  Lfingskanal. 

Der  lichte  Querschnitt  des  oberen  horizontalen 
LAngskanalea  <»,  in  den  die  senkrechten  Züge  b  ein- 
münden, und  der  zum  Abführen  der  Abhitze  in  die 
zurzeit  nicht  beflammte  WandhAlfte  dient,  nimmt  von 
der  Mitte  des  Ofens,  also  von  c  aus.  nach  den  beiden 
Kopfseiten  hin  entsprechend  deu  dort  geringeren 
Gasmengen  stetig 
ab ,  ist  also  an 
der  Stelle  des  Zug- 
Wechsels  am  weites- 
ten. Umgekehrt  neh- 
men die  Mündungen  d 
der  senkrechten  Züge 
b  in  den  oberen  Ver- 
i  ent- 
ver- 
minderten Kamin- 
zuge  an  den  beiden 
Kopfseiten  des  Ofens 
an  Weite  stetig  zu. 
Die  Mündungen  kön- 
nen überdies  durch 
Schieber  einstellbar 
gemacht  werden. 

Kl.  18c,  Xr.  187  961,  vom  I.  Juni  1906. 
Michael  Weinmeister  in  Micheldorf,  Ober- 
Oesterreich.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Prefi- 
härten  von  Sennen  und  ahnlichen  Werkstücken  unter 
gleichzeitiger  Herstellung  dfr  Höhlung,  Richtung  und 
Stellung  de»  Blatte»  und  unter 
Verwendung  eine»  elastischen  Preß- 
teiles. 

Das  glühende  Sensenblatt  wird 
zwischen  einer  aus  einzelnen  Stahl- 
bAndern  c  bestehenden  elastischen 
Unterlage,  die  in  dem  HSrte- 
bebAlter  a  auf  einem  Rahmen  b 
liegt,  und  einer  der  Gestalt  und 
Krümmung  des  fertigen  Blattes 
entsprechenden  Schablone  d  ge- 
preßt und  im  unmittelbaren  An- 
schluß daran  durch  Feberfluten 
mit  der  IlArteflüssigkeit  gebArtet. 
Dio  Schablone  d  besteht  aus  ein- 
zelnen gegeneinander  vertausch- 
baren Teilplatten ,  die  mittels 
Schrauben  auf  einem  Klotz  r  von 
genügender  LAnge  befestigt  sind. 
Dieser  wiederum  ist  auswechselbar  an  einer  PreB- 
platte  f  befestigt,  die  an  der  Schraubenspindel  ;/  auf- 
gohAngt  ist.  h  sind  VerdrAnger,  durch  deren  Nieder- 
drücken das  Niveau  der  HArtcflOssigkeit  im  Be- 
hAlter  a  gehoben  wird,  k  von  kaltem  Wasser  durch- 
flossene  Küblrohre. 
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K1.49e,  Nr.  188876. 
Tom  !4.Julil906.  Saar- 
brücker  Hebezeug- 
fabrik Kaufmann  & 
Weinberg  in  ( 1  o  f  - 
fontaine  bei  Saar- 
b  rücken.  Biemenfall- 
irerk,  bei  welchem  der 
Antrieb  den  Hammer- 
bfirs  con  einem  Tritt- 
oder  Handhebel  aus  ein- 
geleitet wird. 

Das  Spannseil  a  für 
den  Barriemen  b  ist  mit- 
tels in  einer  Traverse  c 
und  im  Tritthebel  d  ge- 
lagerter Fübrungsrollen 
e  und  f  symmetrisch  mit 
dem  Bar  g  und  dem 
ß&rriemen  b  verbunden. 

Es  soll  hierdurch  ein 
durchaus  senkrechter 
Zug  auf  den  Bar  ausgeübt  und  ein  Ecken  desselben 


Kl.  8t  a,  Nr.  188  911, 

vom  4.  September  1906. 
Christian  Debusund 

Josef  Debos  in 
II  ö  c  h  s  t  a.  M.    Vor  rieh  - 
tung  zum  sicheren  Heben 
von  Tiegeln  aus  Tirgel- 
xchachtofen. 

Oer  Untersatz  <?  de« 
Tiegels  b  ist  auf  einem 
auswechselbaren  Rühr- 
stück c  befestigt,  das 
wiederum  mit  einem  Säu- 
lenträger ./  verbunden 
ist.  Dieser  fUbrt  sich 
mit  Rollen  oder  Zapfen 
•  zwischen  Eisen  f.  Zu 
beiden  Seiten  des  SAu- 
lenträgera  d  greifen  Ket- 
ten oder  Seile  g  an,  die 
über  Rollen  h  laufen 
und  mittels  eines  Quer- 
Seil  k  verbunden 


«tackes  •'  mit  einer  Kette 
sind,  das  zu  einer  Winde  /  führt.  Mittels  dieser  kann 
der  Tiegel  b  zur  Entnahme  bis  über  die  Ofenober- 
kante gehoben  werden. 

Kl.  10«,  Nr.  18914«,  vom  2.'».  Februar  1904. 
Zusatz  zu  Nr.  174  323;  vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1907 
Nr. '21  8.  745.  Heinrich  Koppers  in  Esson, 
Ruhr.  Koksofen  mit  Zugumkehr  und  in  der  Längs- 
richtung der  Eimelöf en  unter  der  Ofensohle  angelegten 
einräumigen  Lufterhitzertl. 


iiiiiiimiiiin 


UU  L/.T.I 


l  JV-" 


Die  bei  dem  nauptpatent  infolge  des  umschichtigen 
Betriebes  der  Wftrmespeicher  eintretende  Unglcich- 
mAbigkeit  in  der  Wandbeheiznng  soll  nach  dem  Zu- 
sat/patent  dadurch  beseitigt  werden,  datt  die  Warme- 
Speicher  unter  Fortfall  der  mittleren  Tronnungswand  a 
(siehe  Hauptpatent)  auf  die  ganze  KammerlHtige  hin 
rückaicbtli  I   der  Zugrichtung  ungeteilt  sind,  und  daß 


ni  umj;eKenrt  aroeiten.  tuemci  oesuzen  aie  neiz- 
lge  die  bekannte  Anordnung,  daß  abwechselnd  jedem 
Bradzahligen  Heizzug  (oder  Heizzuggruppe)  Gas  und 
uft  zugeführt  werden  und  die  Abhitze  in  jedem  un- 


die  nebeneinander  liegenden  Wirmespeicher  in  jedes- 
mal abwechselnder  Folge  einmal  die  Abhitze  auf- 
nehmen und  die  Frischluft  vorwlrmen  und  das  andere 
Mal  umgekehrt  arbeiten.  Hierbei  besitzen  die  Heiz- 
zflge 

hott  zugeführt  werden  und  die  Abhitze  in  jede 
geradzahligen  Heizzug  (oder  Heizzuggruppe)  abfallt. 
Auch  hier  wird  umschichtig  geheizt. 

Kl.  49b,  Nr.l890Ä>, 

vom  30.  Dezember  1905. 
Alois  Oerzabok  in 
Düsseldorf.  Sieder- 
halter für  Bleche  und 
l'rofileisen  mit  geradem 
Sinterhaltehebrl  und 
Kinstelhpindel. 

Der  als  Hebel  aus- 
gebildete Niederhalter» 
ist  mittels  Kugelgelenkes 
b  am  Scherenkörper  ge- 
lagert und  mit  der  Ein- 
stellspindel «durch  einen 
drehbaren  Klotz  d  ver- 
bunden. In  dessen  zylin- 
drische oder  gekimmte 
Nut  greift  eine  Nase  e 
des  Hebels  <i. 
Ea  ist  so  möglich,  den   Niederhalter  «  durch 
Schwenken  um  das  Kugelgelenk  b  aus  dem  Bereich 
des  Scherenmaules  zu  bringen. 

Kl.  4»e,  Nr.  1891*2, 
vom  25.  Januar  1905.  Gu- 
stav Brinkmann  &  Co., 
(i.  m.  b.  II.  in  Witten  a.  d. 


1  L 


m 


-  -  -••  ■- 


Steuerung  für 
oder  f'refiluft- 


Ruhr. 
Dampf- 
htlmmri: 

Der  Dampf-  oder  l'rell- 
luft/ylinder  a  besitzt  an 
den  beiden  Enden  getrennte 
Steuerorgane  b  und  r,  die 
zwar  gemeinsam  gesteuert 
werden,  aber  doch  gestat- 
ten, die  Ober-  und  L'nter- 
dampfzufahrung  in  weite- 
sten Orenzen  und  unab- 
hängig zu  regeln. 

Kl.  49b,  Nr.  18914«, 
vom  25.  MArz  1905.  Al- 
fred Leclorc  in  Paris. 
Feile  mit  kreübogen  för- 
migen '/.»ihnen. 
Die  Zäbno  besitzen  auf  der  ganzen  Lange  der 
Feile  den  gleichen  Krümmungshalbmesser,  und  die 


8tichhöhe  der  Zahnbogen  ist  so  groß  bemessen,  daB 
die  Feilspane  beim  Feilen  seitlich  aus  den  Zahnlücken 
entweichen  können. 

Kl.  18c,  Nr.  189889,  vom  7.  Juni  1906.  Stan- 
dard n  o  r  s  e  N  a  i  l  Company  in  Now-Brighton 
d'entts.,  V.  St.  A.i.  Verfahren  zur  Herstellung  ton 
kleinen  ungehärteten,  blanken  und  zu,jfe*te»  Eixen- 
gegenständen  I  "~  Hufnägeln  o.  ilergl.t. 

Kohlenstoffarmes  (böc  bsti-ns  0,4  durch  Kühlen 
nicht  zu  hSrtendes  Eisen  wird  bei  schwacher  Rotglut 
in  diu  gewünschte  Form  gebracht,  dann  sofort  und 
möglichst  rasch  auf  unter  100  °C.  abgekühlt  und  hierauf, 
ehe  noch  eine  Oxydation  eintritt,  fertigireschmiedet. 
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long 

sich 


Kl.  21b,  Nr.  IK9202,  rom  7.  April  1906.  Socictö 
Anonyme  des  Froc-^di's  Gin  pour  la  Metall- 
urgio't'lectrique  in  Paris. 

Die  einzelnen,  eine  ge- 
Hchlossene  Rinne  bilden- 
den Kanäle  a  bis  h  sind 
so  gestaltet,  daß  sie  am 
einen  Ende  flach  und  am 
andern  Ende  tief  sind.  Von 
jedem  dieser  Kanäle  a  bis 
h  fährt  ein  schräger  Ver- 
bindungskanal  i  zum  be- 
nachbarten. Infolge  der 
Quersehnittsuntorschiede 
der  aufeinander  folgenden 
Rinnenabscbnittc  hoII  eine 
ungleichmäßige  Erwilr- 
mung  des  Metalles  sich 
ergeben  und  diese  wiederum  durch  die  Terscbiedenen 
Dichtigkeitsunterschiedo  des  geschmolzenen  Metalles 
eine  Strömung  desselben  in  Richtung  der  Pfeile  ver- 
ursachen. 

Kl.  12»,  Nr.  IS» »211.  vom  19.  Oktober  1900. 
(lottfried  Zschocko  in  Kaiserslautern,  ltbeinpf 
Vorrichtung  zur  Reinigung  ron  Gaurn  unter  Be- 
nutzung einen  mit  Schraubt  n- 
kanat  ausgestatteten  Zylinder». 
Das  unreine  Gas  tritt  durch 

fc-j    <  ~y — r     Rohr  f  in  den  Zylinder  a  ein 

Bf  f~  nnd  bewegt  sich  in  dem  Scbrau- 

^<^rr**>P  bengang  b  auf  dem  Zylinder  c 
1  in  drehender  Richte 
unten.  Es  bewegt 
in  dem  Zylinder  c  und  dem 
Schraubengang  d  in  drehender 
Richtung  nach  oben  und  tritt 
axial  aus.  Durch  die  lang- 
same drehende  Bewegung  auf 
b  werden  zunächst  nur  die 
schwereren  Staubteilchen  und 
dann  erst  infolge  der  ver- 
größerten Bewegung  in  '/  auch  die  leichteren  Teilchen 
durch  Zentrifugalkraft  ausgeschleudert.  Beides  fällt 
auf  den  Trichterboden  e  und  wird  bei  •,  entfernt. 

Kl.  1Na.  Nr.  1S:»»3S  vom  15.  Dezember  1905. 
Valentin  Landsberg  in  Breslau.  Verfahren 
zum  Reinigen  oder  Anreichern  minderwertiger  Eisen- 
erze unter  Gewinnung  von  Nebenerzeugnissen. 

Es  sollen  Erze  mit  niedrigem  Eisengebalt,  die 
durch  organische  Beimengungen  verunreinigt  sind  und 
mulmige  oder  kleinstüekige  Beschaffenheit  besitzen, 
wie  z.  B.  Brauneisenstein,  Toneisenstein,  Rasenerz, 
gereinigt  nnd  angereichert  worden. 

Zu  diesem  Zwecke  werden  die  genannten  Eisen- 
erzo  einer  Schwelung  unterworfen,  um  die  bei- 
gemengten organischen  Stoffe  zu  vergasen  und  den 
in  ihnen  enthaltenen  Stickstoff  in  Ammoniak  zu  ver- 
wandeln, wobei  gleichzeitig  durch  das  im  Erz  ent- 
haltene Wasser  eine  Wasserdampfatmosphäre  erzougt 
wird,  die  die  Abscbeidung  von  Ammoniak  begünstigt. 
Wesentlich  und  unterscheidend  von  einem  früheren 
Verfahren  ist  hierbei,  daß  das  Erz  in  naturfeuchtem 
Zustande  verwendet  wird,  so  daß  nicht  allein  die 
Kosten  für  eine  vorgingige  Trocknung  des  Erzes  er- 
spart werden,  sondern  durch  das  Verfahren  auch  eine 
größere  Ausbeute  erzielt  und  dieses  deshalb  hierdurch 
erst  so  weit  wirtschaftlich  wird,  daß  es  die  Kosten 
deckt,  denn  beim  Trocknen  des  Erzes  entweicht  sowohl 
ein  Teil  des  Ammoniaks  als  auch  werden  die  leicht 
/.ersetzbaren  Verbindungen  in  andere  festere  durch 
verschiedene  Ursachen  umgewandelt,  wa*  ebenfalls 
einen  Verlust  an  Ammoniak  ergibt.  Da  die  organi- 
schen Verbindungen  des  naturfeuchten,  d.  h.  nicht 
vorher  getrockneten  Ausgangsstoffes  sich  leichter  zer- 
setzen, läßt  sich  da«  Verfahren  bei  einer  Verhältnis« 
mäßig  niedrigen  Temperatur  ausführen. 


Kl.  18c,  Nr.  18Ü340,  vom  4.  September  1906. 
Möhl  et  Co.  Q.  m.b.H.  in  Dellbruck,  Bez.  Köln. 
Ununterbrochen  arbeitender  Glühofen  mit  qenriqter 
Ofensohle  für  zylindrische  Glühgefäße,  die  durch  ihre 
Schwere  hinabrollen. 

In  der  geneigteu  Ofensohle,  deren  Schräge  m 
bemessen  ist,  daß  die  die  zu  glühenden  Gegenstände 
enthaltenden  zylindrischen  Glübgefäße  a  von  selbst 


herabrollen,  sind  in  bestimmten  Abständen  Dreh- 
kreuze angeordnet,  die  zeitweilig  godreht  werden. 
Die  (ilübgefäße  können  so  immer  nur  von  dem  einen 
Drehkreuz  bis  zum  nächstfolgenden  rollen  und  werden 
hier  so  lange  festgehalten,  bis  der  betreffende  Arm 
des  Krenzes  sie  wieder  freigibt.  Da  die  Drehung 
der  Kreuze,  die  gemeinsam  erfolgt,  beliebig  geregelt 
werden  kann,  so  kann  auch  der  Aufenthalt  der  Glüh- 
gefäße im  Ofen  beliebig  hemessen  werden. 

Kl.  24e,  Nr.  1S»»58,  vom  21.  März  1906.  Al- 
bert Fischer  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr.  Gas- 
generator mit  ringförmigem,  unter  dem  Schachte  an- 
geo  rd  n  etem  I '» rtei- 
lungskanal  für  die 
Vergasungsluft  oder 
das  Ibimpfluftge- 
misch. 

Innerhalb  des  zur 
Zuführung  der  Luft 
oder  des  Dampfluft- 
gemisches dienenden 
ringförmigen  Kana- 
les  a  und  unterhalb 

des  Generator- 
Schachtes  b  ist  eine 
von  außen    zu  be- 
wegende Schwinge  r 
so  angeordnet,  daß 
die  Asche  gelockert 
und  seitlich  heraus- 
geschoben wird  und  die   Luft  durch  den  gelochten 
Mantel  d  infolge  der  Lockerung  besser  in  den  üene- 
ratorschacht  eintreteu  kann. 

Kl.  24»,  Nr.  189864,  vom  21.  November  1906. 
Engen  Kroß  in  Berlin.  Verfahren  zur  un- 
unterbrochenen Herstellung  von  IVassrrgas. 

Während  bei  den  bisherigen  Verfahren  der  Wasser- 
gaserzeugung  der  Arbeitsgang  in  zwei  Perioden,  ,in 
die  des  Warmblasens  und  in  die  der  eigentlichen  Gas- 
entwicklung, zerfiBt. 
soll  nach  dem  neuen 
Verfahren  die  i 
giing  von 


iL-.:  m 


folgen,   indem  jene 

beiden  Prozesse 
gleichzeitig  neben- 
einander verlaufen. 

Die  Beheizung  des 
zur  Wassergasbil- 
dung  dienenden  Ge- 
neratoruntertoiles  erfolgt  von  außen  mittels  der  Gase, 
die  im  Generatorunterteil  beim  Warmblasen  des  Brenn- 
stoffes erzeugt  werden.  Diese  im  Schachte  <i  beim  Warm- 
blasen des  Brennstoffes  entstehenden  Gase  werden  durch 
Kanäle  b  e  in  Heizzüge  d  geleitet,  welche  Retorten  • 
umgeben,  in  dio  der  heißgeblasene  Brennstoff  dureb 
schräge  Kanäle  /'  selbsttätig  rutscht  und  hier  mit  der 
erforderlichen  Menge  Sekundärlnft  verbrennt. 
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Statistisches. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  dem  Monat  Januar  1908. 


Blnfuhr 

Ausfuhr 

FÜAenerzo;  eiaen-  oder  man^nnhalti^e  (iaHreini^un^HmaHHe;  KonvorterHchUelcon; 

1 

■ 
i 

»                      >  i  i . ■  q  _ i  #  _  1 1. 1   _.   taa*f  ~\  m 

17"  604 

357  253 

20  697 

170 

19  155 

24  124 

1 1           a       ■                   i|.     *               t  .  »    ■         _  »  *  i         w  ■  *  _  ^  .  ?  1  _       VJ       _         _  .                 JA.       *"l  j  n  1  1 

9  032 

9  100 

Kuliren  nnd  Robrenformstucke  aus  nicht  schmiedbarem  Ouü,  Hähne,  Ventile  usw. 

1  »5 

3  041 

fTT                    _    ;  .Li  t        *      %  t                    /  T «  D    i'  "OA  &    _  Li. 

4-1 

HS4 

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet"  ruh  nicat  scnmiodb.  UuU  (<8za,  <8oa —  d) 

001 

ITH 

4(6 

SotiHtige  Eisengußwaren  roh  und  bearbeitet  (781a  u.  b,  782  b,  783  f  n.  g.)  .  .  . 

<i<!0 

4  41.2 

Kubluppen;  Rohschienen ;  Rohblöcke;  Brammen;  Torgowalzte  Blöcke;  Platinen; 

%r  .  «•         \      n%  •  _  _  .i.i.Li    ;        ■">  i  v  _  i  /  *j  a  a  \ 

660 

1!)  167 

>climie(lbarpH  Emen  in  Siaben:    lr&gcr  (^-,  |_J-  und  _J [.-Elsen)  (785a) 

54 

16  584 

IS     l_                   •      "Mf*      1       1      *                   WF      I  _  _ »       _  m.  .                      1  V 

56 

3  706 

4        1                              *               »  /  »  .                  •      _ . «  .   _  \      fli  _  1  *         _      ,  m  a  mt  \ 

.... 
504 

4  0.12 

n      j      t»    •  *  •                    .i ». 

254 

6  697 

Andere«  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmelzen  (785  h 

1  ODO 

1  283 

21  421 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gorichtet,  dressiort,  gefirnißt  (786a)  

1  oUö 

12  489 

\i  —  I.LI  —  * W  —  .         i  Ä                  /  ? Ofl         it     a \ 

üoh 

i  OiV 

V            *                       IS«      _  %  _      /  *T  O  Q  _  » 

16 

TT_  I                 Dl.-L-    /"OD  ls.  ^ 

A 
2 

i  ono 

Bleche :  ah^cHcblinen,  lackiert,  poliert,  gebrannt  usw.  (4ö7,  7 (Joe)  .... 
Wellblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789  a  o.  b,  790» 

u 

a 

1  Oä 
1  20 

1  682 

T\  1    i                          _  |  .                                                        .        y           f    _              _       ^                             _  l 

"An 

OA  ILUA 

29  589 

achUngenriibren,  gewaust  oder  gebogen;  Könrenformtttücke  ii93a  u.  b)     .    .  . 

A    _     .1   .                   II  "t.  Uft»*lMi       -  J..                   _  j.         .  ^ .        /^ft  J     .        M         L           ^falt   M                   L.  \ 

■ 
5 

in* 

421 

1  Ol  7 

l  ZK 

ü  »lue 

n  1  UA*T 

21  a07 

hKtenbabnschwellen,  Eleenbabolaacuen  und  Unterlagsplatteo  (i»6c  u.  d)  .  .  .  . 

- 

T  ODA 

7  230 

o  t 

b  725 

JMillTiiioarrarer  duD,      nniicdefliucKe        ( <  Woft— u,             I)  *...».... 

AI  Q 

0 1  3 

n  an 

»48 

O  OOA 

2  280 

»» 

O  AO  1 

3  984 

Anker,  Amboeee,  Schraubetöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  nnd  Rollen  zu 

|-*|  |   — .  *t                     WT  t  — .  J  ^.  —     i'OAtl  ^         .       Qrt^  * 

UO 

O» 

I.»ndwirttt(-haftlirbe  Lterste  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  n) .  .    ,  . 

1  OD 

128 

IV» 

FinAnhn ii ii  l  Amt h o n Hohrrtiihon    -k*M  1 1*    Krh  w ol l**n rti-li  r  AiiK#>n  iiflw    /ft^O  t\  i 

918 

52 

765 

97 

1  285 

i  _ v                    ■      a  _t.  *  _  •  •       vona     enn  .           i .  \ 

A 

y 

|  JA 

9 

78 

12 

832 

31 

2  527 

1irnlit-<ti''te  <R2Tt(  826a  u  b  827t 

219 

6  688 

29 

2  156 

Kotten  (829a  u  b  8')<h 

219 

305 

10 

345 

19 

270 

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832—835,  836d  u.  e— 840, 

842)  

182 

3418 

62 

130 

2  065 

Eisen  and  Eisenwaren  im  Monat  Janaar  1908 
Maschinen                    •       „         ,  » 

41  895 
4  4111 

247  040 
26  626 

Januar  1907  :  Eisen  und  Eisenwaren  . 

Maschinen  

45  386 
49  173 
4  277 

272  666 

258  865 
25  601 

Summe 

53  450 

284  46(. 

*  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
*•  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt 
***  Die  Aasfahr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Die  Kleinbahnen  Im  Deutschen  Reich«.* 

Die  Anzahl  der  vorhandenen  oder  wenigstens  ge- 
nehmigten Kleinbahnen,  soweit  sie  m>llistitittli^f  l'nter- 
nebmen  bilden,  belief  sich  am  31.  März  1907  in  Preußen 
auf  247,  in  den  übrigen  deutschen  Bundesstaaten  auf 
16,  zusammen  in  Deutschland  aIko  auf  263;  sie  ist, 
verglichen  mit  dem  Stande  vom  ^l«*ii  lt*'ii  Tage  den 
vorhergehenden  Jahre»,  in  Preußen  um  7,  in  den 
anderen  Staaten  tun  1,  somit  insgesamt  um  8  gestiegen. 
Die  Streckenlänge  der  Hahnen  betrug  zum  genannten 
Zeitpunkte  in  Preußen  *  351,01  km,  in  den  ahrigen 
deutschen  Bundesstaaten  372,90**  km,  demnach  im 
ganzen  8723,91  km.  Kiese  Ziffern  zeigen  ein  Mehr 
für  Preußen  von  279,26  km  (3,4t!  v.  II.),  für  die  außer- 
preußischen Bundesstaaten  von  88,22**  km  (1 1,42  v.  IL), 
fQr  Deutschland  insgesamt  also  von  317,4«  km  (3,7» 
v.  H.).  In  Preußen  verteilt  sieh  der  Zuwachs  auf  die 
Provinzen  wie  folgt:  Ostpreußen  5,32  km,  Wc»r- 
preußen  26,67  km,  Brandenburg  39,76  km,  Pommern 
31,14  km,  Posen  0,61  km,  Schlesien  28,37  km,  Sachsen 
14,55  km,  Schleswig-Holstein  23,84  km,  Hannover 
31,26  km,  Westfalen  22,31  km  und  die  Khcinprovinz 
46,66  km ;  dagegen  war,  infolge  anderweitiger  Be- 
rechnung der  Streckenlänge,  in  Hessen-Nassau  ein 
Abgang  von  0.23  km  zu  verzeichnen.  Die  tatsäch- 
liche Steigerung  beträgt  hiernach  in  den  Provinzen 
östlich  der  Elbe  (einschl.  der  ganzen  Provinz  Sachsen» 
155,42  km  (2,98  v.  11.1,  in  den  westlichen  Provinzen 
123,84  km  (4,35  v.  IL).  Am  1.  Oktober  1892  belief 
hieb  die  Länge  der  nclicnhahnähnliclici)  Kleinbahnen 
in  Preußen  auf  I5!»,l  km,  sie  ist  also    während  des 


♦  Nach  „Zeitschrift  für  Kleinbahnen-,  I90H  Heft  2 
S.  «5  bis  '.»2.  —  Vergleiche  .Stahl  und  Eisen-  11(07 
Xr.  H  S.  316. 

*•  Für  dns  Vorjahr  war  ein  Bestand  von  426,34 
anstatt  334,68  km  angegeben ;  der  l'ntcrschicd  von 
91,6(5  km  entfällt  aur  früher  irrtümlich  eingerechnete, 
im  Auslände  gelegene  Strecken. 


28.  Jahrg.  Nr.  10. 


vierzehneinhalbjobrigen  Zeitraumes,  der  mit  dem 
31.  März  1907  abschließt,  um  8191,91  km  gewachsen. 

Im  Betriebe  waren  von  den  aufgeführten  Bahnen 
am  zuletzt  genannten  Tage  in  Preußen  232  mit 
7905,1*2  km,  in  den  anderen  Bundesstaaten  15  mit 
326,27  km,  zusammen  in  Deutschland  also  247  mit 
8232,1!»  km. 

Die  Spurweite  der  Kleinbahnen  war: 


in  PrruOrn 

\ 

Iii  dtn 

mos 

1905 

190« 

 — 

ln»-  » 

ln»- 

ln>- 

T.II. 

In«- 

».  H. 

*<•«. 

*" 

1,435  m  .  . 

bei 

118  4!»,2,  125  50,5 

6 

40,0 

7 

43.8 

1,000  m  .  . 

47  11*,« 

47 

1U,0 

_ 

4 

46,6 

7 

43,8 

0,750  m  .  . 

39  1(1,2 

38  15,4 

1 

»;,7 

6,2 

0,600  m  .  . 

9  3,7 

10 

4.1 

gemischt  .  . 

17  7.1 

17 

t;,<) 

abweichend 

10 

4,- 

1 

«••,7 

7 

• 

Verhältnismäßig  am  meisten  zugenommen  hat  somit 
wiederum  die  Zahl  der  Mahnen  mit  1,435  tu  Spurweite. 


Im  Betriehe  der  Kleinbahnen  wurden  beschäftigt: 
in  Preußen  5074  (i.  V.  461*5)  Beamte  und  6463  (541*1 1 
ständige  Arbeiter;  in  den  anderen  Bundesstaaten  213 
Beamte  und  134  ständige  Arbeiter  <i.  V.  301  An- 
gestellte). 

Das  Kapital,  das  am  31.  Mär/.  1007  in  den  iirbcn- 
hahnäbnlichcn  Kleinbahnen  angelegt  war,  stellte  sieb 
in  Preußen  auf4S3  598  95t  (i.  V.  457  404  1*47»  .*.  in  den 
außerpreußischen  Staaten  auf  11  260002(1*6578701  *. 
zusammen  also  auf  494  8581(53  (467  062  8171,«.  In 
Preußen  entfielen  auf  1  km  im  Durchschnitt  57!»i>'.* 
(56  6671  I  km  Voltspur  kostete  78  1 86  < 76  74'.*» 
1  km  Schmalspur  47  892  (46  745)  .1.  Die  Verzinsung 
des  Anlagckapitale*  gestaltete  sich  im  Berichtsjahre 
durchschnittlich  etwas  günstiger  als  im  Jahre  zuvor. 


Aus  Fachvereinen. 


Soci<h6  des  Ingenieurs  civils  de  France. 

In  der  Sitzung  vom  in.  Januar  11*03  hielt  der 
zum  Vorsitzenden  erwählte  Hergwcrksdircktor  E.  Keu- 
m  au  x  einen  sehr  bemerkenswerten  Vortrag  über  die 

Lage  des  Steinkohlenbergbaues  in  Frankreich. 

Ausgehend  von  der  Tatsache,  dali  der  Verbrauch 
Frankreichs  an  Steinkohlen  bei  weitem  nicht  durch 
die  eigene  Förderung  gedeckt  wird,  behandelt  er  die 
Kohlenvorkommen  Frankreichs,  Deutschlands,  Bel- 
giens, Hollands  und  Englands,  macht  Mitteilungen  be- 
züglich der  Ausdehnung  der  Kohlenbecken,  «ler  be- 
rechneten Vorräte,  der  jährlichen  Urzeugung,  der 
(iewiniiung,  Schachtabteufen,  Tagesanlagen,  Verkehrs- 
Verhältnisse  und  erörtert  schließlich  die  Frage,  ob 
und  auf  welche  Weise  es  möglich  sein  würde,  die 
Produktion  Frankreichs  an  Steinkohlen  zu  erhöhen. 
Hcumaux  kommt  zu  dem  Ergebnis,  daß  wenig  Aus- 
sicht vorhanden  ist,  die  Kohlenförderung  zu  steigern, 
weil  die  mit  groller  Energie  und  bedeutenden  Kosten 
von  sachverständiger  Seite  ausgeführten  Bohrungen 
neue  Ablagerungen  nicht  erschlossen  haben  uud  weil 
ein  forcierter  Betrieb  der  im  Abbau  befindlichen  Flöze 
aus  verschiedenen  Gründen  untunlich  sei.  Am  Schlüsse 
seines  Vortrages  sagt  er:  .Es  ist  Frankreich  nicht, 
wie  vielen  anderen  Ländern,  beschieden,  in  seinem 
Boden  Schätze  an  Brennmaterialien  zu  besitzen,  durch 
welche  Industriemittelpunkte,  wie  Lancashirc,  das 
Rheinland  oder  Pemisvlvanicn,  mit  diesem  so  wich- 


tigen Hobmaterial  versorgt  werden  können.  Frank- 
reichs Boden  enthält  nicht  einmal  genug  Brennmaterial, 
um  seine  Industrie  damit  zu  versehen,  und  es  kann 
mit  anderen  Lindem  bezüglich  dieses  Rohstoffes  nicht 
in  Wettbewerb  treten." 

Nach  den  Angaben  Rcumau.x'  ist  der  rntersrhied 
zwischen  Verbrauch  und  Erzeugung  an  Kohlen  stetig 
größer  geworden.  Während  derselbe  in  dem  Zeit- 
räume von  1886  bis  181*5  10  200  IHK»  t  betrug,  stieg 
er  von  181*6  bis  I1MI0  auf  1 2  000000  t,  tun  im  Jahre  1!M>7 
18  000  000  t  zu  erreichen.  Gegenüber  einem  Ver- 
brauche von  54  000  000  t  stellt  eine  Erzeugung  von 
nur  3H300O0O  t.  Der  Handel  in  Kohlen  scheint  sich 
zu  verschieben.  Frankreich  und  Belgien  sind  reine 
Einfuhrländer,  während  der  Ausfuhrübersebub  Deutsch- 
lands, dessen  Industrie  immer  größere  Mengen  ver- 
braucht, sich  vermindert.  Die  in  der  Geschichte  bei- 
spiellos dastehende  Entwicklung  der  Vereinigten  Staaten, 
obschon  zurzeit  durch  die  Geldkrisis  gehemmt,  ist 
noch  nicht  beendigt,  und  die  Versuche,  Kohlen  nach 
dem  Mittelländischen  Meere  zu  verfrachten,  werden 
zu  einem  bedeutenden  Handel  führen.  England  ist 
von  neuem  das  einzigste  große  Exportland  geworden 
und  kann  infolge  seiner  bedeutenden  Ablagerungen 
das  Ausland  mit  Kohlen  versorgen,  ohne  tiefahr  zu 
laufen,  «eine  eigene  Industrie  zu  benachteiligen.  Dieses 
Monopol,  das  die  (Quelle  so  großen  Keichtunis  bildet, 
wird  England  noch  lauge  verbleiben. 

Keumaux  wirft  dann  die  Frage  auf,  ob  die  Ab- 
hängigkeit Frankreichs  von  England  »ich  noch  ver- 
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schärfen  wird,  und  wu  es  von  den  Kohlenbecken 
Belgiens  und  Deutschlands  zu  erwarten  hat;  er  gibt 
dabei  an,  daß  die  Kohlcnschätze  England«  auf  mehr 
als  Hm»  Milliarden  Tonnen  angenommen  werden, 
wahrend  die  Größe  der  Kohlciifcldcr  I25OOO0  ha  be- 
trägt. In  neuerer  Zeit  int  dureh  ergcbninvolle  Fntcr- 
suchungHarheiten  nachgewiesen  worden,  daß  die  eng- 
lischen Ablagerungen  sich  viel  weiter  erstrecken,  als 
früher  angenommen  wurde,  z.  B.  im  Süden  Durhams, 
im  listen  Midland»  und  in  dem  neuen  Bezirk  bei  Dover. 
Hie  Vorräte  scheinen  unerschöpflich  zu  nein. 

In  Deutschland  liegt  der  noch  nieht  da- 
gewesene Fall  vor,  dall  durch  ein  Gesotz  der  weiteren 
Erschürfung  von  Kohlen  Kinhalt  getan  worden  ist. 
Die  Kohlciiablagerungen  find  in  einer  groben  Aus- 
dehnung nachgewiesen  und  verliehen  worden.  Allein 
die  beiden  Bezirke  Kühr  und  Schlesien  -  »tollen 
bin  zu  einer  Teufe  von  1500  in  155  Milliarden  Tonnen 
enthalten. 

In  II  o  I  land  findet  sich  ein  nachgewiesene»  Kohlen- 
lager in  Limburg,  während  Belgien  Aber  das  Mich 
von  Bclgisch-Limhurg  bis  in  die  Provinz  Antwerpen 
erstreckende  Vorkommen  verfügt. 

Abgesehen  von  England  befinden  sieh  die  haupt- 
sächlichsten Kohlenbecken,  welche  das  westliche 
Kuropa  mit  Kohlen  versorgen,  in  zwei  großen  Mulden 
eine  im  Norden,  eine  im  Süden  der  Antennen. 
Krstere  schließt  die  längst  bekannte  Ablagerung, 
welche  »ich  von  Hamm  bis  nach  Flechinelle  im  l'an- 
de-<  'alais  verfolgon  läßt,  ein  und  eine  jüngst  nördlich 
des  Silur»  in  Brabant  erschürfte.  Diese  Mulde  um- 
fallt das  Kubrheeken,  die  linke  Kheinseitc,  das  Kocr- 
beeken,  das  Wurmrevicr  (Aachen),  die  belgischen 
Becken,  sowie  da«  Bassin  du  Nord  und  Pas-dc-Calais. 
D.-r  bekannte  Teil  des  Kuhrheckens  ist  bereits  bis 
auf  das  rechte  l'fer  der  Lippe  dureh  Bohrungen  ver- 
folgt worden.  Die  Oberfläche  des  produktiven  Stein- 
kohlengebirge»  in  diesem  Teile  Deutschlands  betrug 

1880  ....  85  000  ha 
I8t»2    ....    1H2HO0  . 

und  erreichte  11)07  die  »ungeheure"  Zahl  von  'tOOOOOha. 
Auch  die  linke  Seite  des  Hheines,  wo  früher  nur  die 
Felder  der  Zeche  Hheinpreußeii  abgebaut  wurden,  ent- 
wickelt sich  auf  Hehlern  und  Xanten  zu  bis  zur  hol- 
ländischen Grenze,  ein  tiebiet  von  30000  ha  um- 
fassend. 

An  der  preußischen  Grenze  nahe  bei  Erkelenz, 
wo  das  holländische  Ucbict  einspringt,  sind  neuer- 
dings rauchfreie  Kohlen  voll  vorzüglicher  Qualität 
erschürft  worden. 

In  Holland  erstreckt  sich  die  Mulde  unter  einer 
Flüche  von  20  000  ha  und  setzt  sich  fort  bis  zur  Maas, 
Limburg,  Campine  auversoise,  wo  die  Bohrungen 
Kohlen  unter  Soooo  ha  ergehen  halten.  Der  südliche 
Teil,  welcher  von  Aachen  ab  die  Hecken  von  Lüttich 
und  llainaut  berührt,  bildet  das  bekannte  belgische 
Becken,  in  welchem  Teufen  bis  zu  1000  bis  1200  in 
erreicht  wurden.  Hier  kann  sich  die  Produktion  nicht 
mehr  heben  und  weitere  Aufschlüsse  sind  nicht  mehr 
?ii  erwarten. 

Durch  die  ausgedehnten  und  schnellen  Bohr- 
arbeiten in  dem  .Becken  nördlich  der  Anleimen" 
haben  sich  die  zu  erwartenden  Ablagerungen  sehr 
vermehrt,  und  zwar  um: 

13IIOOO  ha  für  das  rheinisch-westfälische  (leidet, 
25O00  ha  für  das  Wurm-  und  Hner-liebict. 
HMltMli»  ha  für  Limburg  und  Campine, 

von  welchen  80  000  in  Helgieu  und  20  ihm»  in  Holland 
belegen  sind. 

|)as  südlich  der  Anleimen  befindliche  Saargebiet 
erstreckt  sich  auf  ungefähr  1  HMMiO  ha;  für  Lothringen 
werden  etwa  2*2  000  ha  in  Frage  kommen.  Bohrungen, 
welche  in  jüngster  Zeit  niedergebracht  worden  sind, 
haben   reiche  Flöze   von   Metz  bis  Faui|ueineiit  er- 


schlossen unter  einer  Flache  von  25  «KM)  ha.  Da« 
Gebiet  in  Preußen  und  Lothringen  hat  sich  beinahe 
an  Größe  verdoppelt.  Es  fragt  sich  nur,  ob  diese  un- 
geheuren Reserven  abbaufähig  sind,  da  sich  heraus- 
gestellt hat,  daß  allenthalben  die  Kohlen  von  waaser- 
reichen  Gebirgsschichten  überlagert  sind,  z.  B  : 

800  in  auf  der  linken  Klioinscitc, 
800  bis  «IM»  in  an  der  Roer, 
250  m  in  Holländisch-Limburg, 
400  bis  fiOO  m  in  Belgisch-Linibnrg, 
•ioo  m  und  mehr  in  Campine. 

Vor  25  Jahren  würde  man  mit  der  Antwort,  ob 
die  Ausbeutung  in  diesen  Teufen  Erfolg  versprechen, 
gezögert  haben,  als  man  die  Eisenerzahlagerungen 
der  Ome  und  von  Briey  in  Lothringen  für  unerreich- 
bar hielt.  Durch  die  Fortschritte  im  Schachtabteufen- 
Gefrierverfahren  u.  a,  ist  eine  vollständige  l'm- 
wälzung  entstanden,  und  die  Solvaywerke  haben  bei- 
spielsweise einen  Schacht  durch  eine  300  m  mächtige 
wasserführende  Schicht  niedergebracht. 

Der  Ingenieur  verfügt  heute  über  Methoden  und 
Mittel,  welche  seinem  Vorgänger  unbekannt  waren 
und  mit  Hille  deren  mau  die  Flöz*-  meistens  erreicht. 
Diese  Verbesserungen  im  Itergbau  ermöglichen  es, 
daß  Deutschland,  Belgien  und  Holland  Kohlenfelder 
in  einem  Fm  fange  von  2(M»0(M)  ha  zur  Verfügung 
haben.  Es  ist  zweifellos,  daß  die  Förderung  aus 
diesem  mächtigen  Becken  in  nicht  fernen  Zeiten  anf 
den  europäischen  Markt  gelangen  und  mit  den  eng- 
lischen Kohlen  in  Wettbewerb  treten  wird.  Die  Tat- 
kraft der  Beteiligten  wird  aus  diesen  Schätzen  bald 
Vorteil  ziehen.  Die  französischen  Industriellen  werden 
aus  diesen  Quellen  schöpfen  müssen.  Hier  fragt 
Henmaux : 

.Ist  unsere  Abhängigkeit  eine  endgültige  ?  oder 
können  wir  einen  Ausgleich  zwischen  unserer  Förde- 
rung und  unserem  Verbrauch  schaffen?  (Übt  es  keine 
Hoffnung  für  Frankreich,  neue  Ablagerungen  zu  ent- 
decken, um  dieses  unseren  Natioualwohlstand  so  sehr 
schädigende  Defizit  fortzuschaffen  ?" 

Die  Erschürfung  neuer  Ablagerungen  und  die 
l'ntcrsuchung  der  bereits  in  Ausbeute  stehenden  Flöze 
bezüglich  ihrer  eventuellen  weiteren  Erstreckung  hat 
die  volle  Aufmerksamkeit  der  französischen  Geologen 
gefunden,  und  man  hat  langwierige  und  kostspielige 
Studien  gemacht.  Durch  die  aufsehenerregende  Ent- 
deckung der  Flöze  bei  Dover  wurde  eine  große 
Schürftätigkeit  im  Norden  Frankreichs  angeregt. 
42  Bohrungen,  von  denen  einige  Teufen  bis  zu  450  m 
erreichten,  sind  zwischen  Cap  Gris  Nez  und  Dün- 
kirchen  niedergebracht  worden,  aber  nur  in  einer 
einzigen  wurde  das  Kohlengebirge  nachgewiesen. 
Die  ganzen  kostspieligen  Arbeiten  endeten  mit  einem 
vollständigen  Mißerfolge. 

M.  tiosselet  hatte  die  Ansicht  geäußert,  daß  im 
Süden  des  Bassin  l'as-de-Cnlais  tlas  produktive  Steil.- 
kohlengebirge  unter  filteren  Schichten  verschwindet. 
Die  Bohrungen  der  Gesellschaften  Drocourt,  Lievin, 
Bethunc,  Bruay,  Auchy-au-Bois  gestatteten  anzunehmen, 
daß  die  Ablagerungen  sich  unter  das  Silur  und  Devon 
erstreckten,  und  es  waren  Konzessionen  bis  zu  HMMI  m 
Teufe  bewilligt  worden.  Auf  den  Bat  einiger  Gco- 
logcn,  welche  eine  mächtige  Verwerfung  annahmen, 
sind  schwierige  und  kostspielige  Bohrungen  ausgeführt 
worden  unter  Benutzung  aller  bekannten  Verfahren. 
Von  25  Bohrlöchern  erreichten  II  das  Kohlengebirge 
in  Teufen  von  (>0i>  bis  1415  m  und  erschürften  1  bis 
15  Flöze  mit  Mächtigkeiten  von  nur  50  cm. 

Nach  den  Aufstellungen  Barrois'  soll  eventuell  ein 
abbauwürdiges  Terrain  von  liooo  ha  in  Frage  kommen, 
und  es  wäre  zu  wünschen,  daß  die  Ausbeutung  bald 
in  die  Wege  geleitet  würde.  Im  Bezirke  Meurthe-et- 
Mosclle  ist  versucht  worden,  den  Nachweis  zu  er- 
bringen,   dall    das   SaarbrücKer    Becken    sich  nach 
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Frankreich  hinein  erstrecke.  Die  ersten  Bohrungen 
in  Eply  erreichten  das  Kohlcngebirge  in  der  unerwar- 
teten Teufe  von  <'»8ö  in.  Mit  einem  Kostcnaiifwandc 
von  4  0OOOO0  Fr.  wurden  in  einer  IJingc  von  29  000  in 
19  Bohrungen  niedergebracht.  Dan  Ergebnis  war 
jedoch,  daß  dag  Gebiet  arm  an  Kohlen  int.  Nur  in 
drei  Hönningen  sind  annehmbare  Mächtigkeiten  von 
zusammen  5  hin  0  m  in  Flözen  von  0,41  bis  2,05  m 
nachgewiesen  worden. 

Auch  in  anderon  (legenden,  bei  Dinant,  sind 
Schürfarbeiten  gemacht  worden.  Nur  einige  wiesen 
F.rfolge  auf,  *.  Ii.  bei  Albi  und  La  Bouble.  Saint  Murtin 
de  Valgualgues  und  Suint-Bres.  Alle  diene  Versuche 
sind  mit  grober  Ausdauer,  welche  die  Anerkennung 
des  Landen  verdienen,  vorgenommen  worden.  Wenn 
auch  manche  Lager  erschürft  »ind,  so  wird  es  sich 
fragen,  ob  dieselben  erreichbar  und  ahhaufähig  sind. 
Zugegeben,  daß  die  Temperaturen  in  den  großen  Teufen 
nicht  zu  hohe  sind  und  daß  sich  die  technischen 
•Schwierigkeiten  wohl  überwinden  ließen,  so  erscheint 
es  nicht  ausgemacht,  daß  eine  lohnende  Gewinnung 
der  Kohlen  möglich  ist.  In  Lothringen  fürchtet  man 
überdies  große  Wasserschwierigkeiten.  Die  Lage  ist 
die,  daß  die  Inangriffnahme  der  Flöze  fernliegend 
und  unbestimmt  ist. 

Reumaux  geht  dann  des  näheren  ein,  die  Frage  zu 
erörtern,  ob  es  möglich  sei,  die  französische  Produktion 
durch  neue  größere  Anlagen  und  eine  Krhöhung  der 
Leistungsfähigkeit  der  bestehenden  Sehachtanlagen  zu 
vergrößern,  ähnlich  denen  in  Westfalen.  Nach  Lage 
der  Verhältnisse  verspricht  er  sich  hiervon  keinen  Er- 
folg, trotzdem  es  den  Beteiligten  erwünscht  wäre, 
aus  ihrem  Besitze  größere  Gewinno  zu  erzielen.  Man 
berücksichtige  nicht  genug,  daß  die  französischen 
Vorkommen  nur  geringe  Ausdehnung  haben. 

Frankreich  fördert  SüOOOOOO  t.  Daran  ist  da» 
Loire-Gebiet,  welches  alle  Lager  in  Angriff  genommen 
hat.  mit  :j  750  000  t  beteiligt;  Lettard  und  Saöne-et- 
Loiro  mit  je  2  000  000  t,  PAveyron  et  le  Tarn  mit 
etwas  weniger  als  I  800(100  t.  Dos  Becken  von  (,'nm- 
mentry  ist  nahezu  erschöpft  und  die  Orubpn  PAIlier, 
l'uv- de -Hörne,  Haute  Saun«,  BoucheB  du  Ithöne,  le 
Va'r  können  wegen  ihrer  gestörten  Flöze  keine  ernst- 
liche Entwicklung  nehmen. 

Die  Fortsetzung  des  westfälischen  Beckens  liefert 
heute  "fs  der  gesamten  französischen  Produktion;  und 
allein  hier  im  Bassin  du  Nord  mit  etwa  100  000  ha 
werden  jährlich  24  000  000  t  gefördert,  obschon  '/«  des 
Terrains  als  unlohuend  nicht  abbauwürdig  ist. 

Im  Vergleich  mit  den  Ergebnissen  anderer  Län- 
der ist  die  Produktion,  auf  das  Hektar  berechnet,  sehr 
ehrenwert  zu  nennen.  Die  Voreinigten  Staaten  er- 
zeugen ?! 70  000  000  t  und  beuten  Flöze  unter  einer 
Fläche  von  70  000  000  ha  aus  6,:«  t  für  1  ha, 
während  der  Bezirk   lUssin  du  Nord  240  t  f.  d.  ha, 


im  Pas-de-Calais  allein  sogar  302  t  für  I  ha  liefert 
England  fördert  250  000  000  t  ans  I  250  Olm  ha,  weniger 
für  1  ha  als  Frankreich,  und  das  Kuhrgcbiet  75immm»<m>  t 
aus  :t00  000  ha,  ziemlich  gleich  mit  den  französischen 
Zahlen. 

Die  Gruben  sind  am  Ende  ihrer  Leistungsfähig- 
keit angekommen  und  können  ihre  maschinellen  Ein- 
richtungen unter  und  über  Tage  kaum  noch  verbessern. 
Sehr  schwierig  gestaltet  sich  auch  die  Beschaff ung 
der  Arbeiter,  obschon  alle  Vorkehrungen  getroffen 
sind,  für  gute  Unterkunft  Sorge  zu  tragen  und  in 
sozialpolitischer  Hinsicht  alles  zum  Wohle  der 
Arbeiter  zu  tun.  Die  drüben  im  Bezirk«  Pae- de- 
Calais mit  einer  jährlichen  Förderung  von  6<"*- 
his  (500  000  t  bestehen  aus  einer  Anlage  von  zwei 
Schächten  von  5  m  Durchmesser,  welche  etwa  25  bis  40  m 
augeinondcrliegcn.  Alle  Einrichtungen  können  mit 
denen  anderer  Länder  den  Vergleich  aushalten  und 
sind  nach  den  neuesten  Erfahrungen  gebaut  unter 
ausgiebiger  Verwendung  der  Elektrizität  zum  Betriebe 
der  Wasserhaltung,  der  Ventilation,  Kompressoren  usw. 
Auch  auf  die  Fördereinrichtungen  ist  Wert  gelegt. 
Die  Fördermenge  f.  d.  Korb  beträgt  4  bis  »i  t  mit  Seil- 
geseh  windigkeiten  von  15  m  und  einer  stündlichen 
Förderung  von  200  t.  Von  dein  Spülversatz  wird  eben- 
falls tiebrauch  gemacht  und  bedeutet  derselbe  einen 
wesentlichen  Fortschritt  für  die  Sicherheit  der  Gruben- 
baue. Des  weiteren  sind  große  Tagesanlagen  vor- 
banden: Wäschen,  Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Neben- 
produkte und  Vorladeeinrichtungen. 

Es  wird  angegeben,  daß  eine  vollständige  Anlage 
zur  Förderung  von  500  ooO  t  10-  bis  12  000000  Fr. 
kostet,  oder  20  bis  25  Fr.  investiertes  Kapital  für  die 
Tonne  der  jährlichen  Förderung.  Fortwährend  wer- 
den neue  Kapitalanlagen  gemacht  und  40*/o  der 
Peberschüsse  zu  diesem  Zwecke  verausgabt.  In  den 
letzten  20  Jahren  sind  hierfür  H20  000  000  Fr.  ausge- 
geben worden.  Die  Größe  der  Anlagen  ist  ent- 
sprechend den  Lagerstätten  berechnet,  deren  Charakter 
es  nicht  zuläßt,  aus  einem  Schacht  1000  OOO  t  tu 
fördern,  wie  dies  im  Kuhrgebiet  der  Fall  ist.  Die 
mangelnde  Größe  wird  durch  die  größere  Zahl  der 
Einzelanlagen  wettgemacht.  Leider  sind  die  fran- 
zösischen Ablagerungen  mit  denen  in  England,  an  der 
Ruhr  und  an  der  Saar  bezüglich  der  Regelmäßigkeit 
nicht  zu  vergleichen.  Nur  vermöge  der  vorzüglichen 
bergbaulichen  Einrichtungen  ist  es  möglich,  .'tOO  t  für 
1  ha  zu  fördern,  eine  Zahl,  welche  keiu  anderes  Laixl 
erreicht  hat,  und  es  ist  zu  hoffen,  daß  dieselbe  sogar 
auf  400  t  gesteigert  werden  kann,  da  28  neue  Schachte 
im  Abteufen  begriffen  sind.  Es  sei  noch  bemerkt, 
daß  ein  Kapital  von  40  Fr.  f.  d.  Tonne  geförderte 
Kohle  investiert  ist,  wenn  alle  Auslagen  für  Eisen- 
bahnanschlüsse, Schiffahrtswege  usw.  berücksichtigt 
werden.  Wilhelm  Venator. 
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lieber  die  Ürnckverlellong  im  Elsen  ror  einer 
eindringenden  Schneide.  * 

Kine  rechnerische  Behandlung  der  Vorgänge  bei 
der  Materialzerteilung  durch  schneidende  Werkzeuge 
erfordert,  daß  die  Vorgänge  vor  oder  unter  der 
Schneide  bekannt  sind,  insbesondere,  wie  sich  die 
Kräfte  unter  der  Schneide  im  Material  fortpflanzen, 
und  welche  Veränderungen  da«  bearbeitete  Material 
erleidet. 

Der  erste  Teil  der  Abhandlung  gibt  eine  aus- 
führliche   Uebersicht,    wie  weit    die  einschlägigen 

•  Autoroferat.  Dissertation,  Karlsruhe  1907.  Vergl. 
auch  ,  Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung 
des  Oewerbtleißes-  1907  Heft  H  und  9. 


Fragen  in  der  Literatur  bisher  behandelt  sind,  und 
zu  welchen  Resultaten  man  gelangt  ist.  Als  Ausgangs- 
punkt dienten  die  Formeln,  welche  J.  ßoussinesq 
für  die  Fortpflanzung  der  Krlfto  im  Haibraam  an- 
gegeben hat,  nämlich  in  einem  Körper,  der  von  einer 
Ebene  begrenzt  and  im  l'ebrigon  unendlich  groß  ist; 
und  zwar  wurden  dio  Formeln  benutzt,  welche  die  Re- 
aktionen auf  solche  Flächonolemente  im  Körperinnern 
ergeben,  die  zu  der  Regrensungsebene  parallel  ge- 
stellt sind,  weil  in  ihnen  dio  sogenannten  Konstanten 
des  Materials  nicht  enthalten  sind.  Dabei  worden 
äußere  Kräfte  normal  zur  Begrenzungsebene  voraus- 
gesetzt. 

Zur  Vereinfachung  der  theoretischen  Behandlung 
der  Aufgabe  ersetzte  man  die  keilförmig  eindringende 
Schneide   (Abbildung   1)  durch  einen  Druckstemp«! 
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Abbildung  I. 


mit  ebener  Berührungsfläche  (Abbildung  2).  Die  im 
zweiten  Teile  der  Arbeit  vorgenommene  Erweiterung 
der  Boussinesqschen  Formeln,  die  für  den  Druck  auf 
einen  Punkt  der  Ebene  gelten,  auf  den  Fall  der  Be- 
lastung auf  einem  unendlich  langen  Streifen  von  der 

Breite  b  ergab  für 
die  Komponente  der 
Reaktion  senkrecht 
zur  Ebene  einen  Aus- 
druck, der  erlaubte, 
den  Ort  aller  der- 
jenigen Funkte  zu 
bestimmen,  in  denen 
dio  Xormalspannung 
gleiche  Werte  orhält. 
Abbildung  3  zeigt 
rechts,  wie  die  Druck- 
spannungen von  dem 
BerQbrungsdruck  (p) 
ausgebend,  auf  der 
i- Achse  im  Körper- 
inneren nach  unten 
abnehmen.  Außer- 
dem zeigt  sie  zwei 
Profile  oi  und  et,  in 
denen  die  Spannung 
einen  bestimmten 
Wert  flberschreitet. 

Um  hei  den  Ver- 
suchen, die  mit  glas- 
harten Ntablstempeln 
aufFlußschmicdcisen 
druckend,  nach  Ab- 
bild. 2,  vorgenommen 
wurden,  ein  Urteil 
über  die  Druckwirkung  im  Materialinnern  zu  erhalten, 
wurden  feine  Bohrungen  (1  mm  0),  die  bis  auf  den 
Orund  etwa  19  mm  tief  mit  Wachs  ausgefüllt  waren,  als 
Indikatoren  benutzt.  Für  eine  bestimmte  Austrittslängo 
des   Wachspfropfens  aus  der  Bohrung  ist  eine  be- 


Abbildung  2. 


Abbildung  IV 

stimmte  Pressung  an  dieser  Stelle  erforderlich.  Tritt 
also  bei  einer  gemessenen  Belastung  des  Stempels  das 
Wachs  aus  einem  nahe  unter  der  Oberfläche  gelegenen 
Loch  um  dieselbe  Lange  hervor,  wie  später  bei  einem 
größeren  Drucke  aus  einem  tiefer  gelegenen  Loche, 
so  setzt  dies  gleiche  Pressungen  in  den  beiden  Tiefen  (z) 
voraus,  und  diese  Werte  ergaben  sich  mit  nur  einigen 
Prozenten  Unterschied  auch  aus  den  errechneten  Aus- 


'   ■  \ 


Abbildung  4. 


drucken.  Die  Versuche  wurden  nur  zu  einer  über- 
schläglichen Beurteilung  der  aufgestellten  Ausdrücke 
vorgenommen. 

Da  hei  den  höheren  Drücken  (100  bis  200  kg/qmm) 
des  Stempels  seitlich  das  Material  hervorfloß,  konnton 
durch  AbfrAsen  der  Eisenbuckel  Niveaulinien  erhalten 
werden  (Abbild.  4), 
die  große  Aebnlich- 
keit  mit  den  Kur- 
ven ci  und  vt  in 
Abbildung  3  zeigen, 
welche  als  Orte 
gleicher  Reaktio- 
nen bezw.  Reaktio- 
nskomponenten er- 
rechnet wurden. 
Man  gewinnt  die 
Vorstellung,  daß 
unter  der  endlich 
breiten  Schneide 
der  Werkzeuge  ein 
gewisser  Material- 
bereich, dessen  Ausdehnung  hiernach  bestimmbar  ist, 
vor  der  Schneide  herschiebend  (bei  gowisson  Stoffen) 
eine  mitwirkende  Rolle  beim  Zerteilungsvorgangc  spielt. 

Ein  ausführliches  Belegstellen-  und  Quellenver- 
zeichnis (147  Hinweise)  über  Arbeiten,  die  mit  dem 
Thema  in  Beziehung  stehen,  ist  dem  Aufsatze  ange- 
schlossen. Dr.-Ing.  A.  Voigt,  Karlsruhe  i.  B. 

Kohlentransport-Aniage  mit  Erschienen- Becher* 
Förderer  in  Völklingen. 

Die  Röchlingschen  Eisen-  und  Stahlwerke  in 
Völklingen  waren,  als  sie  ihren  Betrieb  durch  Anlage 
neuer  Koksofenbatterien  erweitert  hatten,  im  Anfange 
des  Jahres  1906  vor  die  Aufgabe  gestellt,  eine  Becher- 
werksanlage zu  errichten,  welche  die  Feinkohle  von  der 
Wäsche  über  den  alten  Turm  hinweg  nach  dem  neuen, 
geräumigen,  in  Eisonboton  konstruierten  Behälter 
schaffte.  Bei  der  hohen  Leistung  von  90  bis  100  t 
stündlich  und  der  großen  KettenlAnge,  die  nicht 
weniger  als  2G0  m  beträgt,  war  es  angezeigt,  einen 
Förderer  mit  möglichst  geringem  Bewegungswider- 
stande  za  wählen,  um  die  Ilöchstspannung  der  Kette 
niedrig  zu  halten  und  dadurch  der  Möglichkeit  von 
Kettenbrüchen  besser  aU  durch  übermäßig  starke 
Ausführung  vorzubeugen.  Die  Erfahrungen,  die  bis- 
her mit  Förderern  mit  langgliederigen  Doppelketten 
gemacht  sind,  lassen  darauf  schließen,  daß  ein  großer, 
wenn  nicht  der  größte  Teil  deB  Bewegungswiderstandes 
auf  der  Wagerechten  auf  Klemmungen  —  Zwangs- 
spannungen —  zurückzuführen  ist,  die  infolge  un- 
gleicher Teilung  der  Kettenglieder  and  ungenauer 
Montage  der  Leitrollen  entstehen.  Diese  Ansicht  hat 
durch  die  Erfahrungen  mit  der  neuen  RöchlingBchen 
Förderanlage  ihre  Bestätigung  gefunden.  Man  hat 
sich  dort  zur  Wahl  eines  Becherwerkes  entschlossen, 
das  an  Stolle  der  sonst  üblichen  den  Becher  ein- 
schließenden beiden  Ketten  als  Zugorgan  eine  mittlere 
Einzelkette  besitzt,  und  damit  überraschend  günstige 
Ergebnisse  bezüglich  des  Kraftverbrauches  erzielt.  Bei 
90  bis  100t  Kohle,  die  das  Becherwerk  stündlich  fördert, 
sind  theoretisch  bei  der  Hubhöhe  von  28,5  m  für  die 
reine  Hubarbeit  etwa  10  PS.  nötig.  Tatsächlich  werden 
nicht  mehr  als  14  PS.  gebraucht,  so  daß  auf  alle 
Widerstände  in  der  Wagerechten  und  an  den  zahl- 
reichen Ablenkungsstellen  nur  4  P  S.  kommen. 

Das  Wesen  der  gewählten  Bauart,  des  der  Firma 
Adolf  Bleichert  &  Co.  in  Leipzig-Gohlis  paten- 
tierten Einschienen  -  Becherförderers,  wird  durch  die 
Abb.  1  veranschaulicht.  Die  Becher  Bind  zu  beiden 
Seiten  der  mit  kräftigen  geschmiedeten  Augen  ver- 
sehenen Kette  an  den  Oelenkbolzen  aufgehängt,  die 
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gleichzeitig  dio  Achsen  der  Laufrollen  bilden.  Damit 
die  Kette  nicht  bei  ungleicher  Fallung  der  Becher 
eine  Verdrehung  um  ihre  Längsachse  erleidet,  sind 
auf  die  Nabe  jeder  Tragrolle  zwei  seitliche  Führungs- 
Mcheiben  aufgesetzt,  die  sich  gegen  ein  parallel  zur 


AM.ll.junr  1 


HUIchrrt'arbi-r  Klnwblrnrn- 
fördirrrr. 


Trogscbiene  verlegtes  Winkeleisen  stützen  und  so  die 
aufrechte  Stellung  der  ganzen  Konstruktion  sichern. 
Die  Becher  sind  in  bekannter  Weise  mit  Kipprollen 
vorsehen.  Alle  Laufrollen  sind  sorgfältig  ausgebucht 
und  mit  Ocl-Dauersi'hmicrung  ausgestattet. 

Für  die  Beschickung  der  Becher  genügt  ein 
Doppelrobr  ohne  besondere  llilfsvorrichtung ;  die  Ent- 
leorung  ist  bequemer  als  bei  den 
meisten  anderen  Becherwerken,  weil 
die  Kipprollen  außen  sitzen  und  daher 
die  Anscblagbahn  beliebig  hochge- 
ehrt werden  kann,  ohne  mit  Teilen 
der  Kette  zusammenzustoßen.  Daher 
lassen  sich  die  Becher  um  einen 
größeren  Winkel  kippen  und  selbst 
bei  balbzylindrischer  Form  vollkom- 
men sicher  eutleeren. 

Die  ortsfesten  Kippschienen  wer- 
den in  bekannter  Weise  durch  Beben 
oder  Senken  ein-  und  ausgerückt. 
Dagegen  sind  die  AnBchlagbabnen  der 
fahrbaren  Kippvorrichtung  nach  Ab- 
bildung 2  um  Zapfen  drehbar  gelagert 
und  durch  ein  Hehelgestänge  verbun- 
den, so  dal)  sie  auH  der  Kolleuhahn 
heraus  zur  Seite  gedreht  werden 
können.  Diese  Ausführung  ermög- 
licht freie  Verschiebung  des  Wagens, 
unabhängig  vom  Stützgerüst.  Der 
Wagen  wird  durch  Kurbeltrieb  ver- 
fahren und  kann  mit  Schienenklam- 
mern  festgestellt  werden. 

Ein  wesentliches  Merkmal  der  Kon- 
struktion ist,  daß  die  Becher,  wie 
uus  Abbildung  1  hervorgeht,  sich  mit 
ihren     Kütidcrn     gegenseitig  über- 
decken,  wodurch  ein  Vorbeifallen   von  Material  voll- 
ständig verhindert  wird,  ohne  daß  komplizierte  Füll- 
vorrichtungen nötig  wären.    Führungsschienen,  gegen 
welche  sich  die  Kipprollen  legen,  bewirken,  daß  an 
den   Kurvenseheiben  die  Itcchcrritnder  richtig  über- 
einander greifen. 

Abb.  H  zeigt  die  Ausführung  der  Förderanlage. 
Von  dem  Speicher  der  Wäsche  aus  kann  die  Fein- 
kohle durch  vier  Ausläufe  dem  Förderer  zugeführt 


worden.  Außerdem  ist  für  den  Fall  von  Störungen 
im  Betriebe  der  Wäache  die  Möglichkeit  vorgesehen, 
die  Kohle  aus  den  Eisenbahnwagen  in  einen  Fallrumpf 
zu  entladen  und  von  hier  direkt  dem  Förderer  zu 
übergeben.  Oberhalb  des  alten  Kohlenturmes  befindet 
sich  eine  feste,  über  dem  neuen  eine  fahr- 
bare Entleerungsvorrichtung.  Die  Lage  von 
Antrieb  und  Spannvorrichtung  ist  aus  der 
Abbildung  zu  ersehen. 

Die  Beschickung  geschieht  in  der  Weise, 
daß  die  Becher  daa  Fördergut  aus  den  stet« 
gefüllt  gehaltenen  Kohren  gleichmäßig  ab- 
ziehen, wobei  sie  gestrichen  voll  werden. 
Damit  ergibt  sich,  wie  schon  erwähnt,  eine 
Leistung  von  90  bis  100  t  stündlich,  die  seit 
8  Monaten  im  Tag-  und  Nachtbetriebe,  der 
nur  Sonntags  eine  Unterbrechung  erfährt, 
ohne  jede  Störung  bewältigt  wird.  Ver- 
schleiß war  trotz  der  hohen  Inanspruch- 
nahme nach  achtmonatiger  Betriebsdauer 
kaum  festzustellen,  eine  Erscheinung,  die 
sich,  ebenso  wie  der  niedrige  Kraftver- 
h  rauch,  aus  dem  Fehlen  aller  Zwangi- 
spannungen  erklärt.  Der  Oelvorrat  für  die 
Daucrschmierung  der  Laufrollen  ist  nach 
fünf  Monaten  /.um  erstenmal  erneuert  wor- 
den, jedoch  ohne  zwingende  Notwendigkeit, 
da  sich  noch  Scbmiermaterial  in  allen  Kam- 
mern vorfand.     n  «•  .       ,  ,   ■  • 

fr.  r.  Han([ittengel-l.6\pl\£. 

FinfluQ  der  Armatur  uud  der  Risse  Im  Beton 

auf  die  TragHlcherhelt. 

Fnter  diesem  Titel  beschreibt  E.  Probat*  Ver- 
suche, die  hauptsächlich  der  Klarstellung  des  Ein- 
flusses der  Oberflächenbeschaffenheit  und  der  Verteilung 
der  Eisen  im  Beton  auf  die  Tragsicherheit  der  Kon- 


90 


Wim 


Abbildung  i.    Fühlbare  Ilrcherkipptorikhtuiig. 

struktion  gelten.  Untersucht  wurden  zwei  Serien  von 
Kisenbctnnbalkcn,  solche  mit  einer  einzigen  geraden 
Eiseneinlage  mit  glatter  Oberfläche  und  solche  mit 
fünf  in  einer  Höbe  liegenden  au  den  Enden  auf- 
gebogenen Eiseneinlagen  von  verschiedener  Oberflächen- 

*  .Mitteilungen  aus  dem  Königlichen  Material- 
prüfungsamt  zu  Oroß-Lichterfelde  West."  1907.  Er- 
gänzungsheft I.    Berlin,  Julius  Springer. 
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beschaffenbeit.  Nach  einer  Besprechung  der  Vor- 
versuehe  zur  Ermittlung  der  Elaatizitits-  und  Festig- 
keitawerto  der  verwendeten  Materialien  wurden  zu- 
nächst die  VersuchsergebnisBe  der  Serie  II  (mehrere 
Eisen  nebeneinander)  beschrieben,  die  ergaben,  daß 
die  Trag-  und  die  Dchnungsfähigkeit  gQnstig  beein- 
flußt wird  durch  Anwendung  von  Eisen  mit  unebener 
Oberfläche  (Ransonic-,  Thac.bereisen  usw.),  da  solche 
Eisen  infolge  ihres  festeren  Verbundes  mit  dem  Beton 
die  Dehnungen  des  Balkens  besser  auf  die  gesamte 
Balkenlänge  verteilen  und  so  eino  größere  Strecke 
des  Balkens  zur  Teilnahme  an  der  Zerstörung  heran- 
ziehen, als  glatte  Eisen.  Dies  wird  ersichtlich  ans 
der  Größe  und  der  Verteilung  der  entstandenen  Bisse 
and  beweist,  daß  die  Adhäsion  zwischen  glatten  Eisen 
und  Beton  allein  nicht  genügt,  um  ein  Gleiten  des 
Eisens  im  Beton  unter  allen  Umstünden  zu  verhindern. 
Khenso  erhellt  ans  der  Lago  der  beobachteten  Risse, 
daU  auch  die  Verteilung  des  Eisens  der  Quersebnitts- 
form  angepaßt,  dali  also  jedem  Eisen  ein  angemessener 
Wirkungskreis  zugeteilt  werden  muß.  Des  weiteren 
Bind  Beobachtungen  gemacht  worden  Ober  die  Ver- 
größerung der  Dehnungsfähigkeit  des  Beton«  durch 
die  Armierung  (die  nicht  etwa  gleichbedeutend  ist 
mit  der  Vergrößerung  des  Elastizitätsmoduls)  und 
den  Einfluß  der  Behandlung  während  der  Abbindezoit 
(ob  feucht  oder  trocken  aufbewahrt).  Auch  der  Ein- 
fluß der  wiederholten  Belastungen  ist  beobachtet  wor- 
den. Es  zeigt  sich  dabei,  daß  diese  auf  den  weiteren 
Verlauf  der  Dehnungen  und  Spannungen  gar  keinen 
Einfluß  annähen.  Durch  wiederholtes  Ent-  und  Be- 
lasten vergrößern  sich  zwar  die  Dehnungen  und 
Spannungen,  Bie  eilen  gewissermaßen  voraus,  im  wet- 
teren Verlaufe  der  Belastung  verkleinert  sich  aber 
dafür  zunächst  ihr  Wachstum  und  geht  Behr  bald 
wieder  in  die  vorherige  Regelmäßigkeit  über,  was 
durch  die  graphischen  Darstellungen  recht  deutlich 
veranschaulicht  wird.  Der  Bruch  ist  in  keinem  Falle 
durch  Ueberschreiten  der  Druckfestigkeit  des  Betons 
eingetreten,  londern  die  Zermalmung  des  Betons  an 
der  Oberflache  ist  stets  eine  sokundäre  Erscheinung, 
eine  Folge  der  Zerstörung  der  Zugzone.  Hieraus  er- 
gibt Bich,  übereinstimmend  mit  fast  allen  anderen 
Versuchen,  daß  die  Tragxicherheit  von  Eisenbeton- 
Konstruktionen  nicht  in  erster  Linie  von  der  hohen 
Druckfestigkeit  des  Beton«  abhängt.  Viel  wichtiger 
ist  eine  angemessene  Verteilung  der  Eisen  in  der  Zuc- 
zone  und  eine  foste  Verbindung  zwischen  Beton  und 
Eisen,  die  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  durch 
einen  reichlichen  Wasscrzusatz  (plastischer  Beton)  er- 
zielt werden  kann.  Die  Praxis  bestätigt  dieses  auch; 
denn  in  fast  allen  Fällen  besitzen  Konstruktionen,  die 
aus  weniger  druckfestem  Beton  hergestellt  sind,  bei 
sonst  guter  Ausführung  doch  eino  hoho  Tragfähigkeit. 
Ferner  wurdon  Beobachtungen  Ober  Rostbildungen 
nach  Eintritt  von  Rissen  gemacht,  mit  dem  Ergebnin, 
daß  die  zugeleiteten  rosthildenden  Substanzen  <('0|, 
HtO  und  <>)  keinen  Rost  an  den  Eisen  erzengten, 
solange  durch  die  Belastung  die  Streckgrenze  des 
EisenB  nicht  erreicht  wurde,  daß  aber  nach  Erreichung 
der  Streckgrenzo  Kostbildung  eintrat.  DieB  dürfte 
wohl  so  zu  erklären  sein,  daß  erst  bei  Eintritt  starker 
Dehnungen  die  Risse  im  Beton  bis  an  das  Eisen  her- 
antreten, und  es  läge  demnach  für  Cisenbetonkonstruk- 
tionen  im  allgemeinen  keine  Oefahr  für  ein  Rosten 
der  Eiseneinlagen  vor.  —  Weiterhin  werden  noch 
Versuche  über  die  Haftfähigkeit  zwischen  Beton  und 
Eisen  besprochen.  Hierzu  wurden  die  Balken  mit 
einer  einzigen  geraden  Eiseneinlage  (Serie  I)  ver- 
wendet. Im  Gegensätze  zu  anderen  Fachleuten,  ins- 
besondere Mörsch,  bestreitet  der  VerfaaBor,  wie 
schon  in  früheren  Veröffentlichungen,  das  Vorhanden- 
Bein  einer  Adhäsion  zwischen  Beton  und  Eisen.  Er 
spricht  von  einer  Haftfähigkeit,  die  durch  Kinklemmen 
dos  Eisens   beim    Zusammenziehen  de«  Betons  (Ab- 
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binden)  entsteht.  Der  Mittelweg  dürfte  hier  der  rich- 
tige (ein.  Eine  Adhäsion  besteht  zweifellos,  sie  wird 
aber  dadurch  erhöht,  daß  der  Beton  «ich  beim  Er- 
härten zusammenzieht.  Da  die  Volumenverändorltch- 
keit  der  Portlandzemente  sehr  verschieden  ist,  so 
dürfte  sich  damit  auch  die  Tatsache  erklären,  daß  die 
Versuche  über  die  Haftfestigkeit  zwischen  Eisen  und 
Beton  «ehr  abweichende  Resultate  ergeben  haben. 
80  interessant  es  auch  wäre,  zu  wissen,  auf  welchen 
Vorgängen  das  Zusammenhalten  zwischen  Eisen  and 
Beton  beruht,  so  ist  es  doch  zunächst  wichtiger  zu 
wissen,  daß  ein  solches  Zusammenhalten  vorhanden 
ist.  Ohne  Zweifel  geht  aus  den  Versuchen  klar  her- 
vor, daß  festes  Zusammenbafton  von  Eisen  und  Beton, 
wenn  auch  auf  mechanischem  Wege  erreicht,  und 
richtige  Verteilung  der  Eisen  im  Beton  die  wichtigsten 
Bedingungen  für  eine  hoho  Tragfähigkeit  sind  (dem- 
nächst ist  es  die  SchubfeBtigkoit  und  in  letzter  Linie 
erst  die  Druckfestigkeit  des  Betons).  Don  Schluß 
bildet  eine  interessante  Uebersicht  über  dun  Sicher- 
beitsgrad,  den  die  in  den  verschiedenen  Staaten  ge- 
bräuchlichen Berechnungsmethoden  bieten.  Die  Ver- 
suche sind  sehr  lehrreich  und  wirken  aufklärend  hin- 
sichtlich des  Zusammenwirkens  von  Beton  und  Eisen. 

E.  Turley. 

Jubilarfeler  bei  Krupp. 

Im  vorigen  Jahre  konnton  wir  über  eine  schön«' 
Feier  berichten,  •  zu  der  sich  die  Leitung  der  Krupp- 
schen Werke  mit  ihren  Jubilarcn  «Irr  Arbeit  zu- 
sammengefunden hart«'.  In  ähnlicher  Weise  wurden 
am  28.  v.  M.  276  Werksangehörige  der  Gußstahl- 
fahrik  für  fünfundzwnnzigjährigc  treue  Tätigkeit  im 
Dienste  der  Firma  Krupp  ausgezeichnet.  Die  Ehrang 
vollzog  sieh  in  Gegenwart  der  Familie  Krupp  und 
aller  leitenden  Beamten.  An  der  Spitze  der  Jubilar«« 
stand  Frau  llchcimrat  Krupp  selbst,  die  vor  25  Jahren 
als  Neuvermählte  an  der  Seite  Friedrieh  Alfred  Krupps 
auch  in  das  Werk  eingetreten  war,  seitdem  unermüd- 
lich die  Wohlfahrt  aller  Werksangehörigen  gefördert 
und  nach  dem  Tode  ihres  Mannes  zu  seinem  ehren- 
den Gedächtnis  die  jährlich)'  Jubilarfeier  angeordnet 
hat.  Ihre  älteste  Tochter,  di«>  (iemahlin  des  Herrn 
Dr.  Krupp  von  Bohlen  und  Hallineh,  überreichte  der 
Mutter  das  von  dieser  selbst  gestiftete  Gedenkzeichen 
für  25jährige  treue  Arbeit  im  Hause  Krupp.  Hann 
schilderte  Hr.  Dr.  Krupp  von  Bohlen  und  Hal- 
bach in  einer  Ansprache  an  die  Jubilar«  den  Wert 
und  den  Segen  wahrer,  ehrlicher,  freudiger  Arbeit, 
der  geistigen  wie  der  physischen,  und  knüpfte  daran 
über  seine  Erfahrungen  und  über  das  Werk  selbst 
folgende  Worte:  Im  Laufe  des  vergangenen  Jahres 
habe  ich  Gelegenheit  gehabt,  die  Werke  selbst  näher 
kennen  zu  lernen  und  mir  aus  eigener  Anschauung 
ein  Bild  davon  zu  machen,  was  in  ihnen  geschaffen 
worden  ist,  was  in  ihnen  geleistet  wird.  Nur  das 
Zusammenarbeiten  so  vieler  geistig  hochstehender  un<l 
durch  lange  Erfahrung  gereifter  Männer  mit  vielen 
tausend  Arbeitern  und  Beamten,  die  mit  deutschen) 
Fleiße  und  deutscher  Zuverlässigkeit  die  ihnen  über- 
tragenen Aufgaben  erfüllen,  nur  dieses  Zusammen- 
arbeiten hat  das  Erreichte  ermöglicht,  ein  Frfolg,  der 
allen  Werksangehörigen  zur  Befriedigung  und  zum 
Vorteil,  deutscher  Arbeit  und  Ausdauer  zum  Stidze 
gereicht.  Wie  in  gemeinschaftlicher  Tätigkeit  geistige 
und  körperliche  Arbeit  untrennbar  vcrbuinlcn  sein 
müssen,  will  mau  d.'ii  Erfolg  nicht  aufs  Spiel  setzen, 
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so  gereicht  auch  der  Fortbestand  und  das  tiedeihcii 
des  ruternehmens  als  Grundlage  jeder  Arbeitsmög- 
licbkeit   beiden   zum    Vorteil.    Nur   der  stete  Auf- 
schwung der  Werke  hat  auch  die  weilgehende  Für- 
sorge ermöglicht,  deren  sich    die  Angehörigen  «1er 
Werke  in  guten  wie  in  schlechten  Zeiten  crlreucti. 
l'ngcfähr  zu  der  Zeit,  als  Sie  (die  Juhilarei  in  die 
Werke  eintraten,  fing  der  erneute  Aufschwung  an. 
den  die  Kruppschen   Werke,  wie  die  deutsche  In- 
dustrie im  allgemeinen,  nach  den  schweren  Präfungen 
des    wirts<*haftli«')ieu    ftückganges    in    den  siebziger 
Jahren  wieder  nehmen  konnten,  zum  Teil  dank  dem 
durch  den  Fürsten  Bismarck  eingeleiteten  Schutze  der 
nationalen    Arbeit,   zum   Teil  dank  <ler  allgemeinen 
(ienundung  der  wirtschaftlichen  Grundlagen.    Aus  der 
Zahl  der  Werksangehörigen  läßt  sich  am  schnellsten 
ein.  wenn   auch   nicht   immer  ganz   richtiges  l  rt.  il 
über  die  Beschäftigung  der  Gußstahlfabrik  gewinnen : 
ich  möchte  daher  hier  einige  Zahlen  hervorbeben,  die 
für  die  Geschichte  der  letzten  25  Jahre  bezeichnen«! 
sind.    Ende  der  siebziger  Jahre  betrug  die  Zahl  der 
Arbeiter  der  Gußstahlfabrik  rund  8000,  sie  stieg  dann 
im  Jahn-  Ihre»  Eintrittes  auf  10000,  stieg  gegen  Ende 
der  achtziger  Jahre  auf  15  000  und  so  fort  in  stetem, 
dauerndem  Anwachsen   auf  25000  zu  Anfang  dieses 
Jahrhunderts.  Nach  kurzem  Rückgänge  während  «ier 
Zeit  des  letzten  wirtschaftliehen  Niederganges  hat  sie 
sieh   von  21000  im   Jahre    l'MM  auf  H2',i  Tausend 
im   Jahre   1905  gehohen.     Die  seither  eingetretene 
MinderbeSL'häftigung  in  Kriegsmaterial    hat  die  Zahl 
nunmehr   wiederum   auf    rund    31  000  zurückgehen 
lassen.    Es   wird  das  Betrebon  dor  Verwaltung  acin, 
nach   Möglichkeit  dahin  zu  wirken,  daß  unter  die»«' 
Zahl  für  «lie  nächsten  Jahre  nicht  erheblieh  herunteT- 
gegangon  zu  werden  braucht.    Eine  wirkliche  Freude 
int  es  mir,  über  dies  alles  heute  zu  Ihnen  zu  sprechen, 
wie  ich  dieses  auch  namentlich  im  Vertrauen  darauf 
tue,  bei   Ihnen   für  dies«-  Fragen,  die   uns   alle  be- 
wegen, mehr  Verständnis  zu  linden,  als  bei  jüngeren 
Leuten,  die  ohne  engeren   Zusammenhang  mit  «ler 
Stätte  ihrer  Arbeit  naturgemäß  anderen  Anschauungen 
leichter  zugänglich  sind,  bis  eigene  Erfahrung,  die 
stete  eine  bessere  Lehrmeisterin  als  alle  theoretischen 
Lehren   ist,  auch  sie  eines  Besseren  belehrt.  Viel- 
leicht sehe  ich  nach  langem  Aufenthalte  in  verschie- 
denen Teilen  des  Auslandes  noch  klarer  als  mancher 
andere,    wioviel   wir  Deutschen    Veranlassung  dazu 
haben,  stolz  zu  soin  auf  das,  was  wir  leisten  könn«-n. 
auf  «las,  was  wir  besitzen.    Fnd  wenn  unsenn  Sühn- 
chen es  vergönnt  ist,  in  Gesundheit  heranzuwachsen 
und  sich  vorzubereiten  auf  den  nicht  gerade  geringen 
Teil  an  Arbeil,  der  ihm  sozusagen  schon  in  der  Wiege 
in   den  Schoß  gelegt  ist,   so  soll  da«  erste  sein,  was 
er  lernt,  die  ihm  von  seinen  liroßeltern  und  l'rgroli- 
«•Itern   überlieferte  Achtung  und  Hochschätzuug  der 
Arbeit  und  der  Arbeiter,  Achtung  der  deutschen  Ar- 
beit und  des  deutschen  Arbeiters,  zu  dem  ich  einen 
jeden   rechne,  der  seinen   Posten  pflichttreu  auszu- 
füllen  versucht.    Keiner  weiß   Arbeit  und  Arbeiter 
besser  zu  schätzen  als  der,  der  selbst  Arbeit  leistet. 
In  beidem  steht  vor  uns  als  nachahmenswert«'*  B«-i- 
spiel   unser   Kaiser   untl   König,  der  im  Bewußtsein 
der  schweren  Verantwortung,  «lie  auf  ihm  ruht,  der- 
selben in  vollster  Pflichttreue  gerecht  zu  werden  be- 
strebt ist.    Ihm  dankeu  wir  den  Aufschwung,  den  in 
Innger    Fricdeus/.eit    unser    Vaterland    bat  nehmen 
können,  ihm  danken   wir,  daß   Arbeit   und  Arbeiter 
in.  hr  und   mehr  die  Sehätzung  genießen,  die  ihnen 
zukommt. 
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Mac co,  Heinr. ,  Ingenieur,  M.  d  A.:  Die  Ent- 
wicklung des  Eisenbahnnetzes,  <ie.i  Betriebes, 
•Irr  finanziell*  n  Erträge  und  die  Organisationm 
dr  l  ertcalttuKf  der  preußischen  Staatsbahnen 
in  laftellen  zusammtngesttllt.  Berlin  1908, 
Julius  Springer.    1.40  j|. 

Di«»  vorstehend  angezeigte  Schrift  wird  allen  denen, 
die  »ich  mit  dem  für  unser  wirtschaftliches  Leben  so 
überaus  wicltti^<*ri  Verkehrsmittel,  der  Eisenbahn,  be- 
fassen, ein  sehr  wertvolle»  Material  bieten.  Gestützt 
auf  amtliche  Quellen  gibt  der  Verfasser  in  HO  Ta- 
hellen  eine  Uebersicht  über  die  bauliehe  Entwicklung 
der  Vollbahnen,  der  Neben-  und  Kleiubahncn  sowie 
ih-r  Verteilung  des  Eisenbahnnetzes  in  den  vorschio- 
ilrneii  Provinzen  den  Preußischen  Staate».  Neben  den 
normalen  Tarifen  wird  dann  die  l'nt witklim^  des 
Personenverkehrs  im  ganzen  und  in  den  einzelnen 
Klassen,  der  Güterverkehr,  Meine  Entwicklung  und 
Verteilung  in  den  einzelnen  Tarifklassen  und  in  den 
verschiedenen  Provinzen  vorgeführt.  In  gleicher 
Weise  werden  die  finanziellen  Ergebnisse  des  Be- 
triebes behandelt  und  schließlich  ein  höchst  inter- 
essanter Vergleich  der  Betriehsergchnisse  der  Jahre 
1HH»>  und  I'.hiC  angestellt.  Aus  diesem  geht  hervor, 
daB  in  dem  bezeichneten  Zeiträume  der  Personenver- 
kehr auf  den  preußischen  Staatsbahnen  sieh  an  ge- 
fahrenen P»rsonenkilomotorn  um  275  o/0,  der  Güter- 
verkehr an  Gütortonnenkilometern  um  190  o/„  und 
il«r  l'eherschuß  der  Hinnahmen  über  die  Ausgaben 
um  201  °/o  vermehrt  hat  Die  Verzinsung  des  Anlage- 
kapital» ist  von  5,22  auf  7,48  o0  gestiegen.  Diese 
^teiperung  würde  wohl  noch  wesentlich  stärker  her- 
vortreten, wonn  der  Rechnung  nicht  das  angsiegte 
Kapital,  sondern  die  wirkliche  Eiscnbabnkapitalsebuld, 
Hie  doch  den  Passivposten  bildet,  zugrunde  gelegt 
worden  wäre.  Hierüber  sind  leider  erst  in  den  aller- 
letzten Tagen  zuverlässige  Zahlen  bekannt  geworden. 

Zum  Schlüsse  gibt  die  Schrift  in  vier  großen  Tafeln 
eine  leicht  überschaulicho  Darstellung  der  Organi- 
sation der  preußischen  Staatsbahnen  in  Form  eines 
Stammbaumes.  Neben  der  guten  Uehersichtlichkeit 
dieser  «ehr  verwickelten  Organisation  enthalten  die 
Tabellen  die  genauen  Gehaltsvcrhältnisse  aller  Be- 
amtenklassen  der  Kisenbahn ;  sie  werden  damit  bei 
<lea  bevorstehenden  Verhandlungen  über  die  Beamten- 
Besoldungen  in  der  Kisenbabnverwaltung  eine  wert- 
volle l'nterlage  bilden.  Die  Arbeit  Maccoa,  die  von 
einer  durchdringenden  Kenntnis  unseres  Eisenbahn- 
wesen* ebenso  wie  von  emsigstem  Samiuelfleiße  Zeugnis 
ablegt,  wird  zweifellos  in  allen  Kreisen,  die  sich  mit 
unserem  Eisenbahnwesen  beschäftigen,  freudigste  Auf- 
nahme finden.  />r.  W.  Beumer. 

Karte  der  nutzbaren  iMyerstätten  D  utsehlands. 
Gruppe:   Preußen   und   benachbarte  Bundes- 
staaten.   I.  Abteilung:  Rheinland  und  West- 
falen.    Lieferung  I,  cul haltend  die  Blätter: 
Wesel,  Münster  i.  W.,  Düsseldorf,  Arnsberg, 
Köln  a.  Rh.,  Siegen.  Cochem  und  Koblenz  im 
Maßstab  1 : 200  000.  Bearbeitet  durch  H.  Ever- 
ding 1904.    Leitung  F.  Bey schlag.  Her- 
ausgegeben von  der  Kgl.  Preußischen  Geo- 
logischen Laudesanstalt.     Berlin  (N.  4.  In- 
validenstraßc    44)    1907,    Kgl.  Geologische 
l.andesanstalt.    lfi,50  Jt. 
Schon  längst  ist  die  Geologie  aus  dem  Studium 
einer  lediglich  durch  ihre  Aufschlüsse  über  Aufbau  und 
L'uigi  staltuiig  der  Erdrinde  Interesse  erweckenden  und 


den  Menschengeist  fesselnden  Forschung  in  dasjenige 
einer  durch  ihre  Ergebnisse  praktischen  Nutzen 
bringenden  Wissenschaft  getreten,  und  ihre  Bedeutung 
als  die  einer  Pfadfindern!  für  den  Bergmann,  dessen 
Spuren   wiederum   der   Hüttenmann    folgt,    wird  in 
unserer   Zeit    in    ihrem   vollen   l'mfange  gewürdigt. 
Damit  ist  auch  die  Wichtigkeit  eines  Snndorgebietes 
der  Geologie,  der  Lagerstättenlehre ,  ständig  ge- 
wachsen und  dementsprechend  die  Aufmerksamkeit, 
die  diese  Hilfswissenschaft  bei  den  Fachleuten  findet, 
immer  reger  geworden.   Das  in  seinen  ersten  Blättern 
hier  vorliegende  Kartenwerk,  da»  gleichsam  nach  dieser 
Kichtung   hin   einen   Auszug    aus   der  geologischen 
Karte  Deutschlands  gibt,  kommt  jenem  Interesse  und 
dem  Bedürfnis,  einen  klaren  l'eberblick  über  Art  und 
Bedeutuug  der  Lagerstätten  nutzbarer  Mineralien  zu 
gewinnen,  in  erwünschter  Weise  entgegen.   In  dankens- 
wertem Matte  sind  die  Bearbeiter  bemüht  gewesen, 
möglichst  vielseitigen  Aufschluß  über  die  Lagerstätten 
zu  gehen,  indem   nicht  nur  die  Art  des  jeweiligen 
Minerals,  sondern  auch  sein  Vorkommen  —  in  Gängen, 
metasomatischen  Stöcken  und  Lagern,  Kontaktlagern, 
Einsprengungen  usw.  —  und  die  geologische  Schichten- 
reihe, in  der  die   Lagerstätten  aufsetzen,   zur  An- 
schauung gebracht  wird.    Wir  erhalten  so  ein  deut- 
liches Bild  z.  B.  von  dem  Umfang  des  „Sicgcrland- 
Wieder  rnterdevonbozirks",  von  der  Verschiedenartig- 
keit der  Bleierze  im  „Eifeler  Triasbezirk*  «Buntsand- 
stein  von  Gommern-Mechernich)  und  im  „Lahnbczirk", 
von  der  Hauptstreichrichtung  der  Gangzüge,  von  der 
Wichtigkeit  des  mitteldevonischeu  Massenkalkes  für 
die  einen,  der  Lenneschiefer  (sandiges  Mttteldevou) 
für  die  anderen  Lagerstätten;  ein  Blick  genügt,  um 
uns  Größe  und  Erstreckung  des  „niederrheinischen 
Braunkohlenbezirks*   (wobei   die  Bohrungsergebnisse 
mit   berücksichtigt   sind*)  klarzumachen   usw.  Wie 
die   angeführten   Bezeichnungen   nebenbei  erkennen 
lassen,  sind  dabei  gleichzeitig  handliche  und  praktische 
Namen  zur  Kennzeichnung  der  geologisch  und  geo- 
graphisch   zusammengehörenden    Gebiete    mit  nutz- 
baren Lagerstätten  zur  Anwendung  gekommen;  diesen 
sind  dann  noch  die  Bezeichnungen  für  den  allgemeinen 
Charakter  der  Lagerstätten  des  betreffenden  Gebietes 
beigefügt  worden. 

Außer  diesem  geogu os t i sc h e n  ermöglicht  die 
Karte  aber  auch  einen  bergmännischen  und  wirt- 
schaftlichen l'eberblick.  Der  Bergbaubetrieb  einer 
Gegend  und  seine  Bedeutung  wird  dem  Bergmann  durch 
Kennzeichnung  der  betriebenen  sowohl  wie  der  außer 
Betrieb  befindlichen  Gruben  mit  Hilfe  von  Rechtecken 
in  verschiedenen  Farben  und  mit  verschiedener  Um- 
randung, welche  die  Höhe  der  Förderung  des  Berg- 
werkes veranschaulicht,  vor  Augen  geführt.  Auf  die 
wirtschaftlichen  Aufschlüsse,  die  wir  der  Karte  ver- 
danken, ist  bereits  in  dieser  Zeitschrift  ausführlich 
eingegangen  worden,**  weshalb  hier  nur  noch  daran 
erinnert  werden  soll,  daß  die  Förder-  und  Verkaps- 
ln engen  durch  farbige  Kreise,  der  Wert  der  ver- 
kauften Bergwerkserzeugnisse  aber,  und  dieser  nicht 
nur  für  sich,  sondern  auch  in  seinem  Verhältnis  zum 
Gesamtwerte  der  deutschen  Förderung  des  betreffenden 
Minerals,  durch  farbige  Rechtecke  angedeutet  ist. 
So  gewinnen  auch  die  Zahlen  der  Statistik  für  jeden, 
der  sich  die  kleine  Mühe  gibt,  sieh  die  Bedeutung 
der  Farben  und  sonstigen  Zeichen  einzuprägen,  Leben 
aus  diesen  Blättern. 

Eine  Frage  sei  hier  gegenüber  diesem  dankens- 
werten Unternehmen  aufgeworfen,  nämlich  die,  oh 
nicht  durch  eine  ändere,  und  zwar  einfachere,  Ausge- 


*  Vergl.  „(ilückauf-  Iii»"  S.  426,  Tafel  8. 
Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  l'.tOS  Nr.  rt  S.  KM. 
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staltung  der  zugrunde  liegenden  topographischen  Karte 
«ich  eine  noch  anschaulichere  Wirkung  dieses  dorh 
nun  einmal  die  Anschaulichkeit  als  Hauptziel  ver- 
folgenden Kartenwerke«  erreichen  ließe.  Die  farbigen 
Figuren  und  Beschriftungen  würden  sich  von  einem 
helleren  l'ntcrgrundc  noch  leiiclitemler,  sozusagen 
„brutaler",  abheben;  die  in  dienern  Umfange  hier 
wohl  unnötige  hu  Herste  topographische  Genauigkeit 
erschwert  namentlich  da»  Leuen  der  in  Rotscbrift  ge- 
gebenen Bezeichnungen  und  Zahlen  wesentlich.  Aller- 
dings laiit  «ich  hier  schwierig  die  rechte  Mitte  finden, 
da  man  z.  B.  den  Wegfall  aller  Berg-  und  Tal- 
bczcichnuilgcli  bei  ileu  vielfachen  Beziehungen 
zwischen  llcologic  und  Uro-  und  Hydrographie  ungern 
missen  würde.  Hoch  würde  auch  hier,  wie  so  oft, 
„weniger  mehr  sein".  p_  fj4 

Steel,  its  varieties,  prupertieK  and  munufacture. 
By  William  Henry  Grcenwood.  Kcvised 
and  rewritten  by  A.  Humboldt  Sexton, 
Professor  of  Metallurgy  in  the  Glasgow  and 
West  of  Scotland  Technical  College.  London 
1 908,  Cassell  &  Company,  Limtd.  *  Geb.  sh  3 :  - . 

In  dem  vorliegenden  Handbuche,  das  sich  nach 
Anlage  und  Inhalt  sowohl  für  den  Studierenden  als 


•  Wegen  des  rebersetzungsreehtes  wende  man 
sieh  an  den  Verlag  Cassell  &.  Co.,  Ltd..  La  Belle  Sau- 
vage, London  K.  <'.,  Lngland. 
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auch  jeden  Kiscnintcrcsscntcn  gut  eignet,  wird  nach 
kurzem  Kingehen  auf  die  Eigenschaften  de*  Stahls 
und  den  Einflub  der  verschiedenen  Elemente  auf  den- 
selben eine  ausführliche  Darstellung  der  verschiedenen 
Herstellungsarten  gegeben :  Bessemer-  und  Thomas- 
prozeß, saurer  und  basischer  Hcrdofeiiprozcß,  Zemen- 
tieren, Puddclvcrfahrcn  usw.,  Ticgelntahldarstellong. 
Einige  Angaben  über  Schmieden,  Walzen  und  Pressen 
des  Hohstahls  schließen  »ich  an.  In  den  SchluBkapiteln 
werden  das  Kleiugefügc  des  Stahls,  seine  Behandlung 
in  der  Warme,  die  Prüfungsvcrfahren  und  die  Liefe- 
rungsbedingungen für  verschiedene  Zwecke  sowie  die 
LegicrungsHtahle  erörtert. 

Die  Anordnung  und  Behandlung  des  Stoffes  spric  ht 
an;  der  Te*t  wird,  was  vielen  willkommen  sein  wird, 
durch  ausgiebige  Zahlenangaben,  Analysen  usw.  belebt 
und  von  einer  großen  Anzahl  bildlicher  Darstellungen 
begleitet,  deren  Ausführung  aber  nicht  immer  gut 
gelungen  ist.  Auffallend  erscheint  die  Angabe,  da6 
das  Fertigmachen  einer  50-t-Charge  im  sauren  Martin- 
ofen etwa  Vi  Stunden  beanspruchen  soll. 


Ferner  ist  der  Redaktion  zugegangen: 

General  -  Tarif  für  Kohltnfrachten.  'M.  Jahrgang. 
Band  HL  Anfang  Dezember  1007.  Aufgestellt  nach 
offiziellen  Quellen  vom  Königlichen  Kechnungsrat 
(j.  Schäfer.  Elberfeld,  A.  Martini  &  (irüttefien, 
(•.  m.  b.  IL  17,50  Jt,  geb.  18,50  UP  (im  Abonnement 
jährlich  3  Bände  geh.  :<:»  .4,  geb.  :t8  <*>. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  de-N  Roheiten geschaftes.  -  Infolge  der 
schon  mitgeteilten  Preisermäßigungen  *  hat  »ich  am 
deutschen  Markte  in  den  letzten  Tagen  ein  ziem- 
lich lebhaftes  Geschäft  für  das  zweite  Vierteljahr  l'.»08 
entwickelt.  In  l'uddel-  und  8tahleisen  ist  der  Bedarf 
für  das  erste  Vierteljahr  annähernd  gedeckt  worden; 
für  daa  /.weite  Quartal  ist  eine  Preisfestsetzung  bisher 
noch  nicht  erfolgt. 

Leber  den  englischen  Markt  wird  unterm 
28.  v.  M.  aus  Middlesbrough  berichtet :  Das  Rohcison- 
gesebäft  war  besonders  zu  Anfang  dieser  Woche  sehr 
lebhaft,  und  am  Montag  wurden  ganz  bedeutende  Posten 
in  Xr.  3  zu  sh  50,f  ab  Werk  für  Lieferung  in  März- 
April  abgeschlossen ;  seitdem  hob  sich  der  Preis  bis  auf 
sh  50/9  d  und  scblieKt  heute  zu  sh  50.'t;  d  bei  geringerem 
Umsätze.  Für  Nr.  1  werden  sh  2/6  d  mehr  bezahlt.  Die 
Verschiffungen  bleiben  anhaltend  sehr  stark,  sowohl 
nach  Schottland  als  auch  nach  dem  Festlandc  und 
dürften  in  allernächster  Zeit  noch  zunehmen,  weil  die 
Schiffahrt  auf  der  Elbe,  dem  Rhein  und  der  Oder  schon 
freigeworden  ist.  In  Warrants  war  der  Umsatz  sehr 
groß ;  Bnissiers  hatten  für  ein  und  drei  Monate  ge- 
machte Abschlüsse  zu  decken.  Da  die  Vorräte  der 
Hütten  bei  dem  großen  Versande  nicht  genügen, 
nehmen  die  Wnrraittslagcr  schnell  ab  und  betragen 
jetzt  nur  noch  H84!>8  tnus,  davon  8084L'  ton*  Xr.  A. 
Die  Inhaber  von  Warrants  halten  sehr  fest  an  ihrem 
Besitze,  dnli  für  Posten,  die  im  März  fällig  sind, 
l'  i»  d  Zuschlag  auf  jeden  Tag  vor  Ende  dieser  Woche 
be/ablt  wurde,  Hiesige  Warrants  Xr.  -i  bleiben  zu 
sh  r>'»'4'/r  d  gesucht.  llHinnttt<|ualitätcii  sind  eben- 
falls fester  und  notieren  sh  .">9' —  für  gleiche  Mengen 
I,  2  und  '.i  ab  Werk.  —  Die  flauen  Berichte  aus 
Heiitschlaiid  sind  also  ganz  ohne  Wirkung  auf  den 
englischen  Markt,  da  die  Vorräte  gering  bleiben,  die 
Warrantslager  abnehmen  und  die  Verschiffungen  stärker 
sind  als  je  zuvor  zu  dieser  Jahreszeit. 

Rheinisch-Westfälisches  Kohlen-Syndikat  20 
Essen  a.  d.  Rühr.  —  In  der  an«  i'K.  v.  M.  abgchal- 

*  „Stahl  und  Eisen"  l!H>8  Xr.  9  S.  3Kj. 


tenen  Versammlung  der  Z  e  c  h  e  n  b  e  s  i  t  z  e  r 
wurden  die  Beteiligungsantcile  für  den  Monat  März 
für  Kohlen  auf  90«*/«,  für  Koks  auf  80  °/o  und  für 
Briketts  auf  lOOO/o  festgesetzt.  Sodann  erstattete  der 
Vorstand  seinen  üblichen  Bericht.  Danach  stellten 
sich  Förderung  und  Absatz  im  verflossenen  Monat, 
verglichen  mit  den  Ergebnissen  des  vergangenen  Jahres, 
folgendermaßen: 
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1907  1907 
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Wie  der  Vorstand  zu  diesen  Ziffern  ausführte, 
ist  der  Bückgang  der  Förderung  im  Januar  11*08  gegen 
den  Vormonat  um  arbeitstäglich  0,48 in  der  Haupt- 
sache auf  den  in  der  zweiten  Monatshälfte  infolge  un- 
günstiger Witterungsverhältnisse  aufgetreteneu  Wagen- 
niaugel  zurückzuführen.  Die  ungenügende  Wagengestel- 
lung hat  nicht  nur  unmittelbar  eine  Beeinträchtigung 
der  Förderleistung,  sondern  auch  einen  erhebliehen  Ver- 
sandausfall zur  Folge  gehabt,  da  die  Zechen  genötigt 

*  Hierbei  ist,  abweichend  von  der  Berechnung 
bei  Kohlen  und  Briketts,  die  volle  Zahl  der  Monats- 
tage  zugrunde  gelegt. 
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wurden,  größere  Mengen  der  geförderten  Kohlen  auf 
Lager  zu  nehmen.  Die  Kohlenbcständo  Italien  Hieb 
daher  im  Berichtsmonaie  insgesamt  um  1 1 8  864  t  ver- 
mehrt. Dementsprechend  weint  nueb  der  Kohlen Ver- 
sand im  Janaar  gegenüber  dem  Dezember  eine  stär- 
kere AbnAbme  als  die  Förderung  auf,  indem  der  Gc- 
samtversand  um  arbeitstäglieb  "2,1*ö  u/o  und  der  Ver- 
sand für  Rechnung  de«  Syndikat«  gm  4.37  zurück- 
gegangen int.  Bei  Abwicklung  de«  Versandgeschäftes 
xind  dem  Syndikate  größere  Schwierigkeiten  dadureh 
erwachsen,  daB  der  Wasscrumscblagsverkchr  in  den 
Khein-Rnhrhäfcu  dureh  Eisgang  "'"1  niedrigen  Wasser- 
stand eine  bedeutende  Einbuße  erlitt  und  auf  die  Weise 
namentlich  die  Verfrachtung  nach  Sflddent.Hc  bland 
nachteilig  beeinflußt  wurde.  In  Koke  int  eine  weitere 
Ahscbwächung  des  Bedarfes  zu  verzeichnen,  ho  daß 
die  dem  Syndikate  gelieferten  Mengen  nicht  voll  ab- 
gesetzt werden  konnten;  ein  Teil  davon  mußte  auf 
Lager  genommen  werden.  Einschließlich  der  einge- 
lagerten Mengen  bezifferte  »ich  der  auf  die  Beteili- 
gung in  Anrechnung  kommende  Koksahsatz  auf 
1074  788  t  gleich  8!>,78  7»  der  Beteiligung.  In  Bri- 
kett» hat  die  starke  Nachfrage  unverändert  ange- 
halten; der  HQckgang  den  Absatzes,  im  Vergleich 
zum  Dezember,  int  den  erwähnten  Versandschwierig- 
keiten zuzuschreiben.  I'ebcr  die  Ahsatzverhältnisae. 
im  Februar  118)8  liegen  zwar  endgültige  Zahlen  noch 
nicht  vor,  die  vorläufigen  täglichen  Aufncb.reibo.ngon 
lausen  jedoch  eine  ganz  außerordentliche  Steigerung 
der  Kohlcnliefcrangcn  der  Zechen  erkennen.  Die  für 
Rechnung  den  Syndikate!«  arbeitstäglich  zum  Verwand 
gebrachte  Kohlenmenge  hat  an  den  meisten  Tagen 
die  Ziffer  von  170000  t  überschritten;  in  der  Woche 
vom  17.  bin  22.  Febr.  belief  Hieb  der  arbeitstägliche 
Versand  aaf  durchschnittlich  173  031  t,  in  der  Zeit 
Tom  I.  bis  25.  Febr.  aaf  durchschnittlich  Hit!  408  I, 
*u  gegen  den  arbeitstüglicheu  Durchschnittsvcrsand 
im  Januar  d.  J.  ein  Mehr  von  1  1,3  •/©  und  gegenüber  dem 
Durchschnitt  des  Jahres  1!*07  ein  Mehr  von  9,4 
macht.  Die  Gründe  für  diene  gewaltige  Steigerung 
iler  Kohlculieferungcn  sind  in  der  erhöhten  Leistung 
der  Arbeiter  und  darin  zu  erblicken,  daß  der  Rück- 
gang des  Koksabaatzea  eine  starke  Verminderung  des 
Kohlenvcrbrauches  zur  Folge  bat,  so  dab  im  Absatz- 
gebiete des  Kohlen-Syndikates  zurzeit  die  Förderung 
die  Aufnahmefähigkeit  ganz  erheblich  übersteigt.  Aus 
demselben  Grunde  wurde  auch  der  Antrag  auf  Ver- 
ringerung der  Beteiligungsanteile  gestellt.  Aber  selbst 
hierbei  wird  das  Syndikat  suchen  müssen,  nicht  un- 
erhebliche Mengen  im  Auslande  abzusetzen  und  zu 
«lieaem  Zweck«  vielfach  schon  abgebrochene  Verbindun- 
gen wieder  anzuknüpfen.  Die  Absicht,  die  früher  zur  Er- 
leichterung der  Ausfuhr  erstellten  Ausnabmetnrife  auf- 
zuheben, wird  allerdings,  wenn  aie  zur  Ausführung 
gelangt,  dem  Syndikate  in  diesem  Beatreben  recht 
hinderlich  sein  und  gegebenenfalls  eine  weitere  Her- 
absetzung der  Beteiligungsanteile  zur  Folge  haben 
müssen.  Die  Frage,  ob  dadurch  dem  beimischen 
Wirtschaftsleben  gedient  ist,  kann  wohl  nur  in  ver- 
neinendem Sinne  beantwortet  werden.  Das  Absatz- 
geschfift  in  Koks  hat  sich  im  laufenden  Monat  im 
Rahmen  des  vormonatliehen  bewegt.  Inzwischen  haben 
jedoch  die  Abbestellungen  infolge  Ausblasen*  einer 
Anzahl  weiterer  Hochöfen  zugenommen,  so  daß  eine 
erneute  Minderung  der  Beteiligungsanteile  in  Aus- 
sicht steht. 

Oberschieslsche  Eisenindustrie,  Aktien-Gesell- 
M-haft  für  Bergbau  und  Hllttenbetriob  In  Gleiwitz, 

O.-S.  -  Wie  der  „B.  B.-C*  meldet,  hat  die  Gesell- 
»chaft  das  Eisenerzbergwerk  in  Thorotzko  i Ungarn) 
für  1300  000  Kr.  angekauft. 

Blecnwalswerk  Schals  Knaudt,  Actien-Gesell- 
*chaft  zu  Engeo.  —  Wie  der  Rechenschaftsbericht 
'!<•*  Vorstandes  ausführt,  bat  da*  Geschäftsjahr  l'»08 


den  Erwartungen,  die  mau  anfänglich  hegte,  nicht 
entsprochen.  Der  Eingang  an  Aufträgen  war  zwar 
im  ersten  Halbjahre  recht  lebhaft  und  ermöglichte 
einen  vollen  Betrieb  in  allen  Werksabteiluugen,  aber 
die  Nachfrage  nach  Kessclmatcrial  war  doch  nicht 
mehr  so  dringend  wie  im  Jahre  zuvor.  Zu  Beginn 
des  dritten  Vierteljahres  machte  sich  schon  eine  be- 
denkliche Abschwächung  bemerkbar,  die  weiterhin 
bis  gegen  Endo  September  bereits  zu  einein  empfind- 
lichen Mangel  an  Aufträgen  führte.  Sehr  nachteilig 
wirkte  auf  das  Inlands-  wie  auf  das  Auslandsgeschäft 
die  Geldknappheit,  so  daß  die  Zurückhaltung  der  Ver- 
braucher immer  größer  wurde  und  schließlich  im 
letzten  Jabresviertel  eine  fast  vollständige  Stockung 
eintrat.  Das  Unternehmen  war  infolgedessen  zu 
wesentlichen  Betriebseinschränkangen  und  zahlreichen 
Feierschieliten  gezwungen,  und  blieb  mit  seiner  Er- 
zeugung hinter  der  des  Vorjahres  um  beinahe  7000  t 
zurück.  Versandt  wurden  34  301  t  Fcrtigfahrikato 
und  10  254  t  Nebenerzeugnisse  im  Gesamtbeträge  von 
8  944  «i3«i  Die  Verkaufspreise  für  Kesselmaterial 
waren  im  ersten  Halbjahre  noch  auskömmlich,  gingen 
dann  aber  immer  mehr  zurück  und  erreichten  gegen 
Schiaß  des  Jahres  vielfach  nicht  mehr  die  Selbst- 
kosten, zumal  da  die  Preise  für  Halbzeug,  Kohlen 
und  Koks  sowie  die  Arbeitslöhne  aaf  der  früheren 
Höhe  stehengeblieben  waren.  —  Auf  die  weiteren  Aus- 
führungen des  Vorstandes  über  das  Ergebnis  der  zu 
Anfang  Dezember  1 5107  in  Berlin  abgehaltenen  außer- 
ordentlichen Hauptversammlung  braucht  hier  nur 
hingewiesen  zn  werden,  da  wir  die  Angelegenheit 
schon  früher  an  dieser  Stelle  behandelt  haben.  • 
Indessen  ist  zu  berichtigen,  daß  durch  den  Beschluß 
der  erwähnten  Versammlung  das  Grundkapital  der 
Gesellschaft  nicht  von  zwei  auf  drei,  sondern  von 
vier  auf  fünf  Millionen  Mark  erhöht  worden  ist.  -•■ 
Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  für  1907  zeigt  bei 
28  597,14  Ji  Gewinnvortrag,  16  723,75  ,£  Miotseinnah- 
men  und  1  068  167,50  Betriebsiiberscbuß  nach  Ab- 
zug von  576  001,47  .4  allgemeinen  Unkosten  und 
34  944  Jt  Knrsverlust  an  Wertpapieren  einen  Rein- 
gewinn von  502  542,92  M.  Die  Verwaltung  Bchlägt 
vor,  von  diesem  Botrage  180  444,06.4  abzuschreiben, 
13  350,08  Ut  sntzungsgemäU  an  Gewinnanteilen  zu 
vergüten  und  280  000  .4  (7»l0)  Dividende  auf  das  bis- 
herige Aktienkapital  von  4  000  000  .#  auszuschütten, 
so  daß  noch  28  747,88.*  auf  neue  Rechnung  vor- 
zutragen wären.  Erwähnt  zu  werden  verdient  noch, 
daß  sich  die  Rücklage  für  die  Karl-Adolf-Stiftung 
durch  20  000  „4,  die  Hr.  Otto  Knaudt  aus  Anlaß  seiner 
fünfundzwauzigjährigen  Zugehörigkeit  zum  Werke 
gesc  henkt  hat,  auf  270000.*  erhöht  hat.  Für  Neo- 
anlagen  wurden  im  Berichtsjahre  131  444,1»!  .*  ver- 
ausgabt. 

Deutsche  Waggon  •Leihanstalt,  Aktiengesell» 
schuft  zu  Berlin.  —  Nach-  dem  Berichte  des  Vor- 
stände» bat  sich  das  Unternehmen  im  Geschäftsjahre 
1907  weiter  günstig  entwickelt.  Die  Gewinn-  und 
Verlustrechnung  weist,  bei  251*01  Ji  Vortrag  and 
1 1.151  058,1)4  M  Betriebseinnahmen  aaf  der  einen  Seite, 
insgesamt  118  266.98  «*  Ausgaben  für  allgemeine  Un- 
kosten, Steuern,  Zinsen  und  Wagenreparaturen  sowie 
438  078,58  M  Abschreibungen  auf  der  anderen  Seite, 
einen  Reingewinn  von  520614,88 .<¥  nach.  Von  diesem 
Betrage  Bind  24  288,54  ,#  Gewinnanteile  für  Vorstand 
und  Beamte  and  ferner  23  633,90  .1  Vergütung  an 
den  Aufsichtarat  zu  bestreiten;  30  0OO  sollen  der 
außerordentlichen  Rücklage  überwiesen  und  402  500.* 
als  Dividende  in  der  Weise  ausgeschüttet  werden, 
daß  je  11»/,  o/0  auf  3000  000.«  voll  und  2O00000.« 
zu  einem  Viortol  eingezahlte  Aktien  entfallen ;  die 
übrigen  40  1  SM  ,85  sollen  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen werden. 

*  .Stahl  und  Eisen"  1!»07  Nr.  51  S.  IS.Vs, 
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Verein*-  Sach  richten . 


28.  Jahrg.  Nr.  10. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll  Aber  die  YorsUndMlUnog 
Tom  34.  Febr.  d.  J.  Im  Parkhötel  so  Düsseldorf. 

Eingeladen  war  zu  der  Sitzung,  die  in  Gemein- 
samkeit mit  dem  Ausschuß  des  „Veroins  zur  Wahrung 
der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rhein- 
land und  Westfalen"  stattfand,  durch  Rundschreiben 
vom  15.  Febr.  d.  J.  Die  Tagesordnung  war  wie  folgt 
festgesetzt : 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Der    Gesetzentwurf    botreffend    die  Arbeits- 
kammern. 

3.  8onst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Der  Vorsitzende,  Hr.  Ocheimrat  ServaeB,  er- 
öffnet die  Verhandlungen  um  3'/4  l'hr  nachmittags. 

Zu  1  der  Tagesordnung  weist  das  geschäfts- 
föhrendo  Mitglied  des  Vorstandes  darauf  hin,  daß  auf 
der  Tagesordnung  der  am  13.  März  d.  J.  in  Berlin  stalt- 
findenden Delegiertenversammlung  des  „Zentral- 
verbandes Deutscher  Industrieller"  u.  a.  stehe: 
Der  Oesetzen  wurf  betreffend  die  Arbeitskammern  und 
der  Entwurf  eines  Gesetzes  betreffend  die  Abänderung 
der  Gewerbeordnung.  Es  wird  die  Hoffnung  ausge- 
sprochen, daß  sich  an  dies«*  außerordentlich  wichtigen 
Tagung  zahlreiche  Mitglieder  der  Nordwestlichen 
Gruppe  und  des  obengenannten  Vereins  beteiligen 
werden. 

Zu  Vertretern  der  Gruppe  bei  der  im  Marz  be- 
vorstehenden Vollversammlung  des  Deutschen 
Handclstages  werden  die  HH.  Kommcrzienrat 
Kamp,  Generalsekretär  Hueck  und  Dr.  Beumer, 
zu  Vertretern  des  Wirtschaftlichen  Vereines  die  HH. 
August  Frowein,  Dr.  11  «um er  und  an  Htdle  de« 
verstorbenen  Dr.  Goecke  Hr.  C.  Kud.  Pocnsgen 
gewählt. 

Vom  Verein  der  Industriellen  Pommerns  und  der 
benachbarten  Gebiete  zu  Stettin  ist  nachfolgendes 
Schreiben  eingegangen : 

.Aus  unserem  Mitglicderkreise  ist  die  Bitte  au 
uns  gerichtet  worden,  wir  milchten  wegen  Ver- 
besserung des  Narhnabmeverkehrs  von 
Deutschland  mit  dem  Auslände  vorstellig 
werden.  Zur  Begründung  wurde  angeführt,  daß  bei 
Nachnahmesendungen  ins  Ausland  eine  große  Ver- 
zögerung des  Inkassos  die  Regel  bildete  und  meint 
14  Tage  und  mehr  vergingen,  ehe  das  Geld  in  die 
Hände  des  deutschen  Absenders  gelangt  wäre.  Di« 
Schuld  an  dieser  Verspätung  soll  lediglich  auf  seilen 
der  ausländischen  Bebörden  liegen,  wie  eine  Er- 
kundigung bei  der  hiesigen  Eisenbahndirektion  er- 
geben hat 

Wir  bitten  Sie  ergelienst,  uns  gefälligst  mit- 
teilen zu  wollen,  ob  in  Ihrem  Bezirk  bezüglich  des 
Nachnahmeverkehrs  nach  dem  Auslande  ähnliche 
Erfahrungen  gemacht  worden  sind." 
Dem  Verein  soll  geantwortet  worden,  daß,  soviel 
bekannt,  im  hiesigen  Bezirk  kein  Anlaß  zu  besonderen 
Beschwerden  vorliege. 

Aus  Anlaß  eitler  in  Hachen  der  .HrOssele  r  Welt- 
ausstellung 1910*  nach  Berlin  einberufenen  Kon- 
ferenz hält  die  Versammlung  an  dem  in  der  Sitzung 
der  „  Ausstcllungskommission  für  die  deutsche  Industrie* 
am  11.  Januar  d.  J.  eingenommenen  durchaus  ab- 
lehnenden Standpunkt  fest. 


Zum  2.  Punkt  der  Tagesordnung  betreffend  den 
Entwurf  eines  Gesetzes  über  Arbeitsk  am  nie  rn  er- 
stattet Dr.  Beumer  einen  eingehenden  Bericht,  in  dem 
er  zunächst  betont,  daß  die  Industrie  selbstverständlich 
durchaus  jedes  Mittel  willkommen  heiße,  da«  dazu  dienen 
könne,  den  Frieden  zwischen  Arbeitgebern  und  Arbeit- 
nehmern zu  fördern.  Nur  müsse  dieses  Mittel  ein 
taugliches  sein.  Er  erörtert  sodann  die  Bedenken, 
zu  denen  der  vorliegende  Gesetzentwurf  Veranlassung 
gebe.  Die  nachfolgende  ausgiebige  Erörterung,  an 
der  sich  die  HU.  He  r  vaes,  8p r  ingo  mm,  C.  A.  J  u  . 
Bueck,  Zauders,  W.  Funcke,  Schniewind, 
Mannstaedt.  von  Waldthausen,  Beukenber«-. 
Wiethaus,  Frowein,  Mannesinann  und  der  Re- 
ferent beteiligen,  bestätigt  durchaus  diese  Bedenken. 
Es  wird  beschlossen,  die  letzteren  auf  dem  bevor- 
stehenden Dclegiertentag  des  „Zentralverbandes  Deut- 
scher Industrieller*  geltend  zu  machen  und  in  Gemein- 
schaft mit  der  letzteren  Körperschaft  endgültig  zu 
dem  Gesetzentwurf  Stellung  zu  nahmen. 

Zu  I'unkt  3  der  Tagesordnung  werden  einige  ver- 
trauliche Angelegenheiten  erledigt. 

Schluß  der  8itzung  6  Ubr. 

gez.  A.  Servaes,  gez.  Dr.  W.  Reumer, 

Kösigl.  d.h.  Komrneniearal.       fc»chlfuf.  M  Ittflled  d  Vorhand« 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderangen  in  der  Mitgliederliste. 

Daelen,  Rudolf,  Ingenieur,  Warstein  i.  W.,  Villa  Sil- 
vana. 

Goebel,  R.,  Dipl.-Berg-Ing.,  Bergwerksdirektor,  Cöln, 

Neußer  Platz  8. 
Hoinktis,  Reinhold,   lng.,  Geschäftsf.   u.  Teilh.  der 

Firma  Westfälische  Metallwerke  Gust.  Oocrcke  &  Co. 

in.  b.  H„  Annen  i.  W. 
Norotny,  Dr.  phil.  Karl,  Chemiker,  Prag  II,  Havlickovo 

mim.  10. 

Wolf,  FI.,  Engineer  of  The  lslip  Iroit  Co.  Ltd.,  Queena- 
berry  Road,  Kettering,  England. 

Neue  Mitglieder. 

Ft*cher,  Georg,  Ingenieur,  Schaffhausen,  Schwei*, 
Villa  Berg. 

Grofck,  Hans,  Dipl.-Ing.,  Mitglied  der  Redaktion  der 
Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure,  Ber- 
lin, Cbarlottenstr.  4U. 

Hannemann,  Gustav  N ,  Ingenieur,  Jurjowski-Sawod, 
Goav.  Jckaterinoslaw,  Süd-Rußland. 

Jacobi,  Eugen,  Dipl. -Ing. ,  Teilh.  der  Firma  Wolf 
Netter  &  Jacobi,  Straßburg  i.  Eis. 

Kalo,  Dr.-Ing.  8.,  Seitetsujo,  Yawatamachi  Chikuzen, 
Japan. 

Korotvicka,  Julius,  Ingenieur  der  Witkowitzer  Bergban- 

und  Eisenhüttcngewerksehaft,  Witkowitz,  Mähren. 
Navilte,  Gustave  IyOui»,   Ingenieur,   Oberst,  Zürich, 

Schweiz,  Niletsberg. 
ron  Niessen,  Kurt,  Ing.,  geschäftsf.  Teilh.  der  Firma 

A.  Bredt  &  Co.  in  Witten   und  Lintorf,  Düsseldorf, 

Oraf-Rcckestr.  5»>. 
Schmitz,  Ericin,  Gießerei-Ingenieur  der  Firma  Stockey 

Ä.  Schmitz,  Gevelsberg  i.  W. 
Wilke,  Carl,  Oberingenieur  der  Fa.  Simou-Carves  Ld. 

By-Product  Cok«  Oven  Constr.  and  Working  Co., 

Manchester,  England. 
Wood,  IL  C,   Ingenieur  der  Maschinenfabrik  Sack, 

G.  m.  b.  IL,  Rath  bei  Düsseldorf. 


Die  nächste  Hauptversammlung  des  Vereines  deutscher  Eisenhüttenleute  wird  am 
Sonntag,  den  3.  Mai  d.  J.  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  abgehalten  werden. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  11.  11.  März  1908.  28.  Jahrgang. 


Rudolf  Hegenscheidt  f. 


In  der  Früho  des  17.  Februar  verschied  zu 
*  Breslau  der  Königl.  Kommerzlenrat  Kudolf 
Hegenscheidt.  Er  war  gehören  am  17.  No- 
vember 1869  zu  Gleiwitz  als  Sohn  des  Kommer- 
zienrates  Wilhelm  Hegenscheidt,  der  im  Jahre 
1852  aus  seiner  Vnt.Tsta.lt  Altena  i.  \V.  in 
Gleiwitz  einwanderte  und  als  erster  im  Osten 
Deutschlands,  zunächst  in 
bescheidenem  Umfange,  die 
Herstellung  von  gezoge- 
nem Draht  und  Drahtstif- 
ten einrichtete. 

Rudolf  Hegenscheidt  be- 
stand auf  der  Königl.  Ge- 
werbeschule in  Gleiwitz 
die  Reifeprüfung,  studierte 
sodann  in  Aachen  drei 
Semester  Hüttenkunde  und 
war  nachher  im  Geschäfte 
seines  Vaters  tatig,  der 
es  verstanden  hatte,  sich 
inzwischen  aus  den  be- 
scheidensten Anfangen  zu 
einem  Großindustriellen 
emporzuarbeiten  und  seine 
Firma  Wilhelm  Hegen- 
scheidt nicht  nur  im  Osten 
Deutschlands,  sondern  nach 
und  nach  auch  in  Polen, 
Galizien  und  den  Balkan- 
staaten  durch  den  Ab- 
satz seiner  Erzeugnisse 
zu  großer  Geltung  zu  brin- 
gen. Wilhelm  Hegenscheidt 
gründete  im  Jahre  1887  aus  seiner  Firma  und 
einem  in  unmittelbarer  Nahe  inzwischen  entstan- 
denen Konkurrenzwerke,  der  Firma  Heinrich 
Kern  &  Co.,  die  Oberecblesiache  Drahtindustrie 
Actien- Gesellschaft,  zu  deren  Vorstand  Rudolf 
Hegenscheidt  berufen  wurde.  Zwei  Jahre  später 
schloß  Wilhelm  Hegenscheidt  sein  vergrößertes 
Unternehmen  durch  Verschmelzung  an  die  Ober- 
achlesische  Eisen- Industrie,  Actien -Gesellschaft 
für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  an.  Innerhalb 
der  neuen  Gesellschaft  wurden  zwei  Abteilungen, 
Um 


die  Abteilung  Eisen  und  die  Abteilung  Drahtwaren, 
geschafTen,  welch  letztere  sich  mit  dem  Betriebe 
und  der  Geschäftsführung  der  Gleiwitzer  Draht- 
werke befaßte,  und  die  Leitung  dieses  Zweiges 
wurde  wiederum  Rudolf  Hegenscheidt  Ubertragen. 

Als  Leiter  jener  Drahtabteilung  richtete 
Hegenscheidt  sein  besonderes  Interesse  auf  die 

Verbandsbildung  und  Syn- 
dizierung. Mit  ebensoviel 
Kraft  wie  Verständnis  ar- 
beitete er  an  dem  Zusam- 
menschlüsse des  gesamten 
deutschen  Drahtgewerbes, 
und  seinen  nachdrück- 
lichen Bestrebungen  ist  es 
in  erster  Linie  zu  verdan- 
ken, daß  seinerzeit  der 
Verband  deutscher  Draht- 
stiftfabrikanten, der  Ver- 
band deutscher  Drahtwalz- 
werke und  eine  Reihe  klei- 
nerer, für  das  Gesamt- 
interesse vorteilhafter  Ver- 
bände in  der  deutschen 
Drahtindustrie  zustande 
gekommen  sind. 

Die  großen  Erfolge, 
die  der  Verstorbene  an 
der  Spitze  der  Gleiwitzer 
Drahtwerke  wahrend  einer 
18 jahrigen  Tätigkeit  zu 
verzeichnen  hatte ,  ver- 
mochten indessen  nicht 
seine  Schaffenslust  in  vol- 
lem Umfange  zu  befriedigen.  Sein  Wirkungs- 
kreis wurde  ihm  mit  der  Zeit  zu  eng  und 
sein  Tatendrang  bestimmte  ihn,  Ende  1903  aus 
der  Oberschlesischen  Eisen-Industrie  auszuschei- 
den und  die  Leitung  der  Oberschlesischen  Eisen- 
bahn-Bedarfs-Actien-Gesellschaft  zu  übernehmen. 
Diese  Stellung  gab  ihm  Gelegenheit,  wiederum 
seine  hervorragende  Kraft  der  Gründung  des 
deutschen  Stahlwerks-Verbandes  zu  widmen;  an 
den  grundlegenden  Bestimmungen  des  Verbandes 
hat  er  in  besonderem  Maße  mitgearbeitet  und 

1 


Digitized  by  Google 


354    Stahl  and  Eisen. 


Rudolf  fkgeiucheidt  f. 


28.  J.hrg.  Nr.  II. 


es  verstanden,  den  Gedanken,  die  er  als  richtig 
erkannt  hatte,  beim  Zustandekommen  des  großen 
Unternehmens  in  weitem  Umfange  Geltung  zu 
verschaffen.  Auch  der  Oberschlesische  Stahl- 
werksverband, in  dem  man  die  gesamte  ober- 
schlesische B-Produktion  vereinigte,  war  vor- 
wiegend sein  Werk. 

Unter  Hegenscheidt  hat  die  Oberschlesische 
Eisenbahn- Bedarfs- Actien-Gesellschaft  eine  ge- 
waltige Entwicklung  genommen.  Von  den  um- 
fangreichen Neu-  und  Umbauten  der  vorhandenen 
Anlagen  abgesehen,  lag  ihm  der  Zusammenschluß 
der  oberschlesischen  Hüttenwerke  besonders  am 
Herzen,  um  sie  gegenüber  den  Unternehmungen 
der  anderen  Industriebezirke  wettbewerbsfähig 
zu  erhalten,  und  von  diesem  Gesichtspunkte  aus- 
gehend, hat  er  auch  mit  seinen,  gleichen  Zielen 
zustrebenden  Freunden  die  Verschmelzung  der 
Friedenshütte  mit  den  Huldschinskyschen  Hütten- 
werken, Actien-Gesellschaft  in  Gleiwitz,  zustande 
gebracht.  Dem  so  vereinigten  Unternehmen  ver- 
schaffte er  eine  sichere  Grundlage  für  die  Kohlen- 
versorgung durch  die  Gründung  der  bekannten 
Interessen  -  Gemeinschaft  zwischen  den  Gruben 
der  Graf  lieh  von  Ballestremschen  Güter-Direktion, 
der  Werke  der  Grafen  Schaffgotsch  und  der  der 
Oberschlesischen  Eisenbahn  -  Bedarfs  -  Actien  -  Ge- 
sellschaft gehörigen  Friedensgrulie.  Hierdurch 
wurden  die  Fricdenshiitter  Werke  insbesondere 
in  der  für  Oberschlesien  immer  schwieriger  werden- 
den Beschaffung  der  nötigen  Kohlen  für  eine 
Reihe  von  Jahren  sichergestellt,  ein  Umstand,  der 
auch  in  Anbetracht  des  außergewöhnlich  starken 
Bedarfes  an  Koks  für  die  Gesellschaft  von  nicht 
zu  unterschätzender  Bedeutung  ist.  Mit  dem  In- 
krafttreten der  Interessengemeinschaft  vollzog  sich 
zu  Beginn  des  Jahres  1906  Hegenscheidts  Ein- 
tritt als  persönlich  haftender  Gesellschafter  in 
die  bekannte  oberschlesische  Kohlen-Großhandels- 
firma  Emanuel  Friedländer  &  Co.  zu  Berlin,  der 
Geschftftsträgerin  jener  Interessengemeinschaft, 
der  er  im  selben  Jahre  auch  noch  die  Gruben 
der  A.  Borsigschen  Berg-  und  Hüttenverwaltung 
angliederte. 

Ehe  er  in  den  Kohlenbergbau  übertrat,  war 
Hegenscheidt  vorübergehend  Mitglied  des  Vor- 
standes des  Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute, 
ferner  war  er  im  Aufsichtsrate  der  Nationalbank 
für  Deutschland  in  Berlin,  der  Aktiengesellschaft 
Steffens  &  Nolle  in  Berlin,  der  Oberschlesischen 
Kokswerke  und  Chemischen  Fabriken,  Actien-Ge- 
sellschaft  in  Berlin,  der  Oberschlesischen  Eisen- 
balm-Bedarfs-Actien-Gesellschaft  in  Friedenhütte, 
der  Schlesischen  Rlektrizitäts-  und  Gas-Actien- 
Gesellschaft  in  Breslau-Gleiwitz,  der  Rybniker 
Steinkohlen-Gewerkschaft  in  Rybnik  und  der  Ge- 
sellschaft der  Metallfabriken  B.  Hautke  in 
Warschau.    Den  beiden  zuerstgenannten  Gesell- 


schaften gehörte  er  als  Vorsitzender  des  Auf- 
sichtsrates an. 

Mit  großem  Interesse  widmete  sich  Rudolf 
Hegenscheidt  der  Wohlfahrtspflege  bei  seinen 
eigenen  und  den  ihm  nahestehenden  Unter- 
nehmungen, daneben  wendete  er  erhebliche  Opfer 
für  die  Förderung  der  kulturellen  Bestrebungen 
in  seiner  oberschlesischen  Heimat  auf  und  hatte 
auch  stets  eine  hilfreiche  Hand,  wenn  es  galt, 
Not  und  Armut  zu  lindern. 

Auf  seinem  im  Oberschlesischen  belegenen 
Landsitze  Zawisc  ward  Rudolf  Hegenscheidt 
Mitte  vorigen  Monates  von  einer  tückischen 
Krankheit  befallen,  von  der  er  nicht  mehr  genesen 
sollte.  Wider  alles  Erwarten  verschlimmerte 
sich  sein  Zustand  plötzlich  derart,  daß  er  am 
14.  Februar  nach  Breslau  in  ein  Sanatorium 
übergeführt  werden  mußte,  wo  sich  die  Not- 
wendigkeit einer  Operation  ergab,  an  deren 
Folgen  er  am  17.  desselben  Monats  morgens 
4  Uhr  verschied.  Die  Beisetzung  fand  drei  Tage 
spater  in  der  Familiengruft  zu  Gleiwitz  statt. 

Diese  in  knappen  Zügen  gehaltene  Auf- 
zahlung dessen,  was  der  eben  erst  48  jährige  Mann 
vollbracht  hat,  legt  beredtes  Zeugnis  für  seine 
ebenso  umfassende,  an  durchschlagenden  außer- 
ordentlichen Erfolgen  reiche  Tätigkeitab,  nicht  min- 
der aber  auch  für  die  glanzende  Befähigung  seines 
Geistes,  wie  seiner  Energie,  seiner  ni<s  versagenden 
Arbeitskraft  und  seiner  von  Sentimentalitäten  freien 
Geschäftsgewandtheit.  Dabei  war  der  Verstorbene 
gleichzeitig  der  liebenswürdigste  Gesellschafter, 
ein  fröhlicher  Kamerad  und  warmherziger  Freund. 
Die  Mannhaftigkeit  seines  Geistes,  die  unbeug- 
same Kraft  seines  Willens,  wurde  in  seinen  letzten 
Stunden  noch  durch  ein  grelles  Schlaglicht  ge- 
kennzeichnet. Vor  der  Operation  hatte  er  den  Arzt, 
der  zugleich  sein  Schwager  und  Freund  war,  ver- 
pflichtet, ihm  die  volle  Wahrheit  über  den  Befund 
zu  sagen.  Als  er  hörte,  daß  ihm  nur  noch  wenige 
Stunden  des  Lebens  beschieden  seien,  bestellte 
er  telegraphisch  seine  Geschäftsfreunde  an  das 
Schmerzonslager,  disponierte  und  verhandelte  am 
Sonntag  von  früh  bis  Uhr  Abends,  bis  er 
alles  geordnet  oder  wie  er  sich  ausdrückte. 
„ abgeschrieben"  hatte,  und  verbrachte  dann  die 
letzte  Abschiedsstunde  mit  seiner  Familie.  Voll- 
kommen gefaßt,  ohne  die  geringste  Klage,  schied 
er  aus  dieser  Welt.  -Nie",  sagte  der  Arzt,  „habe 
ich  einen  Menschen  so  heldenhaft  sterben  sehen". 

Seino  Gemahlin,  seine  beiden  Kinder  und 
seine  Geschwister  stehen  unter  den  Trauernden 
in  erster  Reihe,  ihnen  schließen  sich  die  zahllosen 
Freunde  an  und  mit  diesen  ist  nicht  nur  die 
oberschlesische  Industrie,  sondern  die  gesamte 
deutsehe  Eisenindustrie  in  tiefe  Trauer  versetzt. 
Sein  Andenken  wird  bei  uns  unvergessen  sein, 
von  ihm  gilt  das  Wort  des  Klassikers: 


Multis  ille  boniB  flebilis  occidlt. 
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Energieverbrauch  von  Reversierwalzwerken. 

Von  Ingenieur  K.  Iii  ckc. 

(.Nachdruck  trrbotcn.) 


(Hierzu  Tafel  VII.) 

p«ir  die  Beurteilung  der  Wirtschaftlichkeit  von 
*  Walzenstraßenantriebcn  ist  es  notwendig: 
1.  bei  Dampfantrieben  den  Dampfverbrauch 
unmittelbar  an  den  Kesseln,  2.  hei  elektrischen 
Antrieben  den  Energieverbrauch  an  der  Zen- 
tral -  Schaltanlage  festzustellen,  um  für  beide 
Antriebsarten  die  durch  die  Energieübertragung 
I  Dampfübertragung,  elektrische  l'ehcrt  ragung) 
bedingten  Verluste  mit  zu  berücksichtigen. 

Hüttenwerke,  welche  ihren  Walzstrecken  die 
Energie  mittels  Dainpfübertragung  zuführen, 
würden  die  Frage  des  Dnnijifverbrauches  der 
einzelnen  Strecken  wohl  dadurch  am  gründ- 
lichsten klaren,  daß  sie  durch  Versuche  die  der 
Dampfübertragung  anhaftenden  dauernden  Ver- 
luste gesondert  bestimmen  und  die  daraus  sich 
ergebenden  jahrlichen  Kosten  auf  die  Jahres- 
Erzeugung  der  einzelnen  Strecken  verteilen. 
Jedenfalls  ist  es  nicht  angängig,  mit  dem  am 
Dampfeinlaß  einer  Walzenzugmaschine  bei  einem 
bestimmten  Versuch  festgestellten  Dampfver- 
braitch,  bezogen  auf  1  t  ausgewalztes  Material, 
in  Rentabilität*- Berechnungen  zu  arbeiten,  da 
dieser  Wert  sieh  durch  die  Dampfübertragungs- 
verluste mehr  oder  weniger  erhöht  und  bei 
solchen  Versuchen  in  der  Regel  die  Strecke  be- 
sonders angestrengt  wird,  wodurch  ebenfalls 
günstigere  Zahlen  als  bei  einem  normalen  Be- 
triebe erzielt  werden. 

Für  moderne  elektrische  Anlagen  auf 
Hüttenwerken,  welche  außer  den  Hilfsmaschinell 
sowie  der  Lichtanlage  auch  den  Walzenstraßen 
ihre  Antriebsenergie  liefern  sollen,  wählt  man 
heute  mit  seltenen  Ausnahmen  hochgespannten 
Drehstrom.  welcher  bei  nicht  mehr  als  höchstens 
0,2f>  bis  1  °/o  Verlust  die  l'ebertrngung  ver- 
hältnismäßig großer  Energiemengen  auf  1000  ni 
und  mehr  Entfernung  ermöglicht  und  dabei  ein 
verhältnismäßig  billiges  Stromverteilungsnetz  er- 
fordert. Dieser  kleine  Verlust  bis  1  °/«  -s* 
Gegensatz  zu  Dampfübertragungen,  welche  auch 
bei  zeitweise  geringer  oder  gar  keiner  Nutz- 
leistung dauernd  einen  konstanten  Verlust  be- 
dingen, nur  bei  höchster  Inanspruchnahme  der 
Elektro-Walzenzugmaschinen  vorbanden  und  ver- 
ringert sich  bei  verminderter  Nutzleistung. 

Dieser  grundlegende  l'nterschied  zwischen 
Dampfübertragiing  und  elektrischer  l'ebertraguiijr 
erklart  zum  Teil  die  Zweckmäßigkeit  einer  Zcn- 
tral-Energieerzeugungsstelle  in  Form  einer  wirt- 
schaftlich arbeitenden  elektrischen  Zentrale  und 
weitestgehender  Anwendung  elektrischen  Betriebes 
auf  Hüttenwerken;  einer  spateren  Veröffent- 
lichung sei  es  vorbehalten,   den  Nutzen  voll- 


ständig durchgeführten  elektrischen  Betriebes 
auf  Büttenwerken  erschöpfend  zu  erörtern. 

Nachstehende  Tabelle  (Seite  35(>  und  357) 
enthalt  für  sechs  Profile: 

A.  Schienen,  20  kg  f.  d.  lfd.  m; 
Ii.  Schienen,  35,5  kg  f.  d.  lfd.  m; 

C.  Trflger  28a,  60,9  kg  f.  d.  lfd.  m; 

D.  TrÄger  45,  127.6  k*  f.  d.  lfd.  m; 
K.  105  mm  X  105  mm-Knüppel; 
F.  50  mm  X  50  mm-Knüppel 

alle  in  bezog  auf  Energieverbrauch  wissens- 
werten Angaben,  bezogen  auf  die  Einsatz- 
gewichte: die  Art  des  Betriebes  geht  aus 
dieser  Tabelle  zur  Genüge  hervor.  Die  An- 
gaben derselben  beruhen  auf  Messungen,  welche 
im  September  l'JOG  an  dem  Elektro  -  Ueversier- 
antrieb  des  Eisenwerkes  Hildegardehütte* 
(Oesterr.  Berg-  und  Hüttenwerks  -  Gesellschaft ) 
in  Trzynietz  vorgenommen  wurden.  Es  wttre 
noch  hervorzuheben,  daß  auf  dieser  Strecke 
direkt  aus  dem  Rohblock  die  einzelnen  Profile 
fertiggewalzt  werden;  hieraus  erklärt  sich  die 
weiter  unten  tabellarisch  angegebene,  verhältnis- 
mäßig geringe  stündliche  Erzeugungsinenge. 
W;ire  eine  besondere  Blockstraße  sowie  eine 
Knlihcrstrecke  jede  mit  einem  Antrieb  von  der 
Starke  des  Trzynietzer  Antriebes  vorhanden,  so 
könnten  stündlich  natürlich  40  bis  50  t  fertig- 
gestellt werden. 

Folgende  Zahlentafel  enthalt  die  stündlichen 
Erzeugungsmengen,  berechnet  nach  den  in  der 
Haupttabe.lle  angegebenen  Zeiten,  die  erste  Rubrik 
mit  Berücksichtigung,  die  zweite  ohne  Berück- 
sichtigung der  Pausen   zwischen  zwei  Blöcken. 

■  Stündll.hc  Et-  ; 
'     K  utunc  In  t 


Klock 


Stündliche  »>- 
r.-ucsng  In  I 

in...  k 

mie  ohDf 

Beruf  k»if  Ii  liguaif 

der  ran  *rn 

:H 

"  ( ii 
,,i  i 
i  ii 

12.K  13.1 
11.8  13,1 
15.3  i:.,S 

tt;,s 

14.0  19.0 

18.1  21,4 

mit 

IWück*lchtljr;ur)£ 

drr  r«u*<'a 

[  14,9 

16,7 

13.1 

15.8 

14,3 

15,1 

17,1 

IK.fi 

i  17.4 

19.4 

I4,H 

14,2 

I)'  1 

1  I  II 
Im 

,  ,  " ! ,! 

Die  jetzige  Arbeitsweise  in  Trzynietz  bat  sich 
gegenüber  der  im  Jahre  190fi  etwas  geändert,  in- 
dem fast  durchweg  schwerere  Blöcke,  als  in  der 
Haupttabelle,  für  die  sechs  Profile  angegeben, 
verwalzt  werden;  die  stündliche  Erzeugungs- 
menge  ist  daher  gestiegen  und  betragt  je  na«-h 
dein  herzustellenden  Profil  bis  zu  20  t. 


*  Vcrgl.  „ 
Nr.  5  .S.  162. 
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A 

üchlonca.  2«  kc  f.  d.  1.  m 

B 

Scbiroro  iij!>  kf  f.  d  1.  m 

Block  1 

Block  II 

Block  II 

1 

1,4 

»uu  m in  [ ii 
verjüngt  auf 

350  mm  |TJ 

1,4 

Jan  mm     :  T  1 

luv  mm  i  j  | 
verjüngt  auf 

350  mm  [TJ 

1,5 

J  t  MI  mm    "  1  1 

*i  Lfj  in  in  mj 
verjüngt  auf 
350  mm  Q] 

1.5 

Jllft  mm  ~T~ 
IW  III  III  ^ 

verjüngt  auf 

350  mm  ^ 

70  -  83 

70-83 

64—7« 

64—76 

23 

23 

21 

21 

Energiekurve    des    Antriehsmotors   vom   .ligner-  ( 

vergl.  Block 
1  A 

auf  Tafel  VII 

vergl.  Block 

IIA 
auf  Tafel  VII 

vergl.  Block 
IB 

auf  Tafel  VII 

vergl.  Block 

II  B 
auf  Tafel  VII 

Energieverbrauch       (  Drehstrommotor  .... 
in  KW.-8td.          [  Summe  KW.-St  

94,8 

4,69 
99,49 

91,8 

5,o 

96,8 

87,4 

4,13 
91,53 

85,2 

3,89 
89,09 

Energieverbrauch  für  1  t  Einsatz  in  KW.-Std.  .  .  . 

71,0 

69,1 

81,0 

59,4 

i  Reine  Walzdauer  f.  d.  Block 
Zeiten  in  Minuten     {  Pause  zwischen  2  Hlöcken  . 

6,423 
0,247 
6,67 

6,42 

0,70 
7,12 

6,728 
0,142 
5.87 

5,372 
0,158 
5,53 

Schließlich  soll  noch  der  Einfluß  der  rund 
120  KW.  betragenden,  für  den  Leerlauf  des 
Jlgnerumformers  und  Erregerumformers  erforder- 
lichen Energie  bei  geringerer  Produktion  unter-  » 
sucht  werden.  Nach  den  beiden  Tabellen  er- 
fordern 28a-Träger  (Messung  Block  II  C)  für 
die  Tonne  Einsatz  55,2  KW. -St.,  und  es  werden, 
wtnn  ohne.  Pause  Block  auf  Block  folgt,  stünd- 
lich 21,4  t  gewalzt;  im  ganzen  sind  hierfür 
i.  d.  Stunde  1181  KVV.-St.  aufzuwenden. 


Bei  nur  halber  Produktion,  d.  Ii.  10,7  t 
i.  d.  Stunde,  würden 

590,5  KW.-8t.  für  das  Auswalzen 

»  Umformer-Leerlauf 


120 

und    -     =  6°,° 


zusammen  650,5  KW.-St.  für  10,7  t  oder 
650,.'» 
10,7 

mehr  als  bei  normaler  Produktion  erforderlich  sein. 


=  f.0.7  KW.-St.  für  1 1  Einsatz,  d.  h.  10"* 


Neuer  Weg  zur  Herstellung  kohlenstoffarmer  Ferrolegierungen. 


Von  Professor  Dr.  B.  Neumann  in  Darmstadt. 


Seit  einigen  Jahren  werden  neben  dem  eigent- 
lichen Kohlenstoffstahl  wachsende  Stahl- 
mengen hergestellt,  welche  mit  anderen  Metallen 
legiert  sind.  Die  Einführung  derselben  geschieht 
in  der  Form  von  Ferrolegierungen,  und  zwar 
erst  dann,  wenn  das  Stahlbad  bereits  fertig 
raffiniert  ist.  Aus  diesem  Grunde  muß  man  von 
den  Ferrolegierungen  verlangen,  daß  sie  mög- 
lichst wenig  Fremdbestandteile  enthalten.  Nament- 
lich unerwünscht  wegen  der  Höhe  seines  Ge- 
haltes ist  der  Kohlenstoff.  Nun  ist  es  der  In- 
dustrie in  den  letzten  Jahren  zwar  gelungen. 
Ferrolegierungen  mit  außerordentlich  niedrigen 
Gehalten  an  Kohlenstoff  herzustellen:  die  Preise 
steigen  aber  unverhältnismäßig  mit  dem  Ab- 
nehmen des  Kohlenstoffgchaltes,  die  Herstellung 
der  armen  Legierungen  scheint  demnach  mit  er- 
heblichen l'nkosten  verknüpft  zu  sein. 

Nachstehend  soll  deshalb  auf  einen  neuen 
Weg  zur  Herstellung  kohlcnstofl'armer  Ferro- 
legierungen hingewiesen  werden,  der,  wie  die 
Versuche  zeigen  werden,  in  einfacher  Weise 
diesen  Zweck  erreicht. 


(Nachdruck  TrrbQtt-n.| 


Zur  Reduktion  von  Metalloxyden  zu  Metall 
verwendet  man  je  nach  der  Reduzierbarkcit  und 
dem  Grade  der  Schmelzbarkeit  des  Metalles 
verschiedene  Mittel:  Wasserstoff,  Kohle,  Alu- 
minium. Der  Hüttenmann  verwendet  im  allge- 
meinen nur  Kohle.  Der  Eisenhüttenmann  be- 
nutzt aber  auch  Aluminium,  z.  B.  zur  Desoxy- 
dation des  fertigen  Stahlhade*,  er  kennt  die  Re- 
aktionswärme des  verbrennenden  Aluminiums  und 
die  Reduktionswirkung  auf  gelöste  Eisenoxyde. 
In  ahnlicher  Weise  verwendet  er  Silizium  in  der 
Form  von  Ferrosilizium  als  Desoxydationsmiitel. 
Die  Verbrennungswarme  des  Siliziums  macht  er 
sich  nutzbar  beim  sauren  Bessemerprozeß. 

Wahrend  nun  von  Goldschmidt  die  Ver- 
wendung des  Aluminiums  zur  Reduktion  von  Metall- 
oxyden und  Herstellung  kohlenstofffreier  Metalle 
technisch  durchgebildet  worden  ist,  war  eine  der- 
artige Verwendung  dos  S  i  1  i  z  i  u  m  s  bisher  nicht  be- 
kaunt.  Goldschmidt  hatte  zwar  versucht.*  ein 


*  V.  Intern.  Kongroß  für  angew.  Chemie.  Berlin 
1903.    „Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  13  8.  799. 
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C 

Tr»Cer  28  «,  «0,9  kg  f.  d.  I. 
Block  1  Block  II 


Tr»Krr  45,  127.«  kg  f.  d. 


Block  I 


Block  II 


1,8 

420 -450  mm 


verjüngt  auf  verjüngt  auf  verjüngt  auf  verjüngt  auf  verjüngt  auf  verjüngt  auf  verjüngtaul 


370  -400  mm 
35-38 
1» 

vergl.  Block 
IC 

aufTaf.  VII 

100,3 

5,38 
105,68 

58,7 

5,67 
2,03 
7,7 


1,8 


420- 450 mm  420  450 


370- 400  mm  «70  400 


35-38 
19 


1,85 


»-45 

25 


vergl.  Block  vergl.  Block 

nc 

aufTaf.  VII 


95,2 
4,17 
99,37 

55,2 

5,05 
0,91 
5,96 


I  I) 

aufTaf.  VII 

90 

5,23 
95,23 

51,4 

6,64 
0,81 
7,45 


1,85 
420  450inml 


370  - 400  mm 
39-45 
25 


E 

Knüppel  10A  mm  .  105  mm 
Block  1 
1,45 

400  mm  [Jj    *00  mm  []J 


Block  II 
1,45 


Block  III 


F 

Knüppel  SO  ml 


.60 


350  mm  [Jj    350  mm  [Jj 


33-3» 
15 


33  -  M 
15 


vergl.  Block  wrgl.  Block  vergl.  Block 


IID 
auf  Taf.  VII 

93,8 

5,95 
99,76 

53,9 

7,02 
1,48 
8,5 


aufTaf.  VII  aufTaf.  VII  auf  Taf.  VII 


1  E 


II  E 


,45 
400  mm  [JJ 


350  mm  [J] 
33—39 
15 

varcl.  Block 
III  E 


44.4 

4.29 
48,69 

33,6 

5,76 
0,34 
6,1 


38,8 

3,58 
42,38 

29,23 

4,69 
0,39 
5,08 


37,7 

3,52 
41,22 

29,0 

4,48 
0,62 
5,0 


Blwk  I 
1,35 

400  mm  [\] 
verjüngt  auf 

350  mm  (Tj 

36-40 
17 

vergl.  Block 
I  F 

auf  Taf.  VII 

65,0 

3,y:j 

68,93 

51,0 

6,48 
0,16 

5,63 


Block  II 
1,35 

400  mm  [J] 
verjüngt  auf 

350  mm  (Tj 

35-40 
17 

vergl.  Block 

aufTaf.  VII 

68.6 

4,11 

72,71 

53,8 

5,72 
0,16 
6,87 


Magnesium 
Kalzium 


Natrium 
Silixiom 
Mangan 

Zink  . 
Zinn  . 


» 
» 

n 


Siliziuinthenuit  herzustellen,  um  leichtflüssigere 
Schlacken  zu  erzeugen,  die  Sache  scheiterte 
aber,  weil  schon  durch  Beimengung  von  10  °/« 
Silizium  die  sonst  so  charakteristische  schnell 
verlaufende  Thermitreaktion  unterblieb.  , Mischt 
man  Silizium  mit  Aluminiumlhermit,  so  fügt  man 
letzterem  einen  Ballast  bei,  der  bei  der  Ver- 
brennung hemmend  wirkt." 

Trotzdem  muß  Silizium  ein  sehr  energisches 
Reduktionsmittel  sein,  wie  uns  ein  Vergleich  der 
Verbrennungswarmen  der  verschiedenen  Metalle 
mit  Sauerstoff  zeigt:* 

...  Mg-O 

...  CaO 

.  .  .  «/»Alt  Oi) 

...  Nai-0 

: : : 

...  Zn-0 

.  .  .  '/»(Sn  O,) 

...  FeO 

  '/»(Kei-Os) 

Solauge  Silizium  nurauf  rein  chemischem  Wege 
hergestellt  wurde,  war  nicht  daran  zu  denken, 
diesen  Stoff  technisch  zu  verwerten.  Jetzt  aber, 
wo  der  elektrische  Ofen  ziemlich  reines  Silizium 
von  98  bis  99  °/o  liefern  kann,  und  wo  sehr 
hochprozentiges  Ferrosilizium  im  Handel  ist,  ist 
die  Zeit  gekommen,  um  dies  neue  Produkt  des 
elektrischen  Ofens  für  die  Reduktion  von  Oxyden 
schwer  schmelzbarer  Metalle  heranzuziehen. 

Die  Reduktion  mit  Silizium  geht  nach  fol- 
genden Gleichungen  vor  sich: 

2  FeO   +    8i  =  2Fe-f8iO, 
2CnO,  +  3  8i  =  4Cr  +  3SiO» 

Verlauft  die  Reaktion  genau  nach  der  Glei- 
chung, dann  müßte  man,  ein  kohlenstofffreies 
Silizium  vorausgesetzt,  ganz  reine  kohlenstoff- 


143  400  Kai. 
131  600  „ 
130  870 
100  900 

98  000 

90  900 

84  800 

70  650 

65  700 

65  200 


*  Die  Zahlen  mild  gleichmäßig 
16  kg  Sauertitoff  in  Bindung. 


bezogen  auf 


freie  Metalle,  oder  wenn  man  Gemische  von 
Eisenoxyden  oder  Metalloxyden  reduziert,  kohlen- 
stofffreie Ferrolegierungen  erhalten.  Ja,  das 
Verfahren  miilltc  sich  sogar  direkt  auch  zur 
Reduktion  von  Sulfiden  verwenden  lassen,  z.  B. 
für  Molybdanglanz : 

Mo  8»  +  8i  =  Mo  + 8iSi. 
Wieweit  nun  diese  Reaktionen  praktisch  nach 
obigen  Formeln  verlaufen,  sollten  die  angestellten 
Versuche  erweisen.    Zunächst  mußte  ein  Weg 

A  ■--  Kohlenelektrodea. 
B  ■  Bad  tob  CaO  +  KUOu 

C  = 


n  *=  Cbro  mite  Fe  t  oder  Mif- 
^  DcalMtetn». 

Abbild.  1.  VeraucliHofen. 


gefunden  werden,  die  Reaktion  einzuleiten.  Da« 
geschieht  am  besten  unter  Zuhilfenahme  des 
elektrischen  Ofens.  Die  Versuche  wurden  in 
der  Weise  ausgeführt,  daß  das  Gemisch  von 
Silizium  bezw.  Ferrosilizium  und  dem  Oxyd  in 
ein  Bad  hocherhitzter  indifferenter  Schlacke  (bei 
1300  bis  1500°)  eingetragen  wurde;  die  Reaktion 
findet  sofort  statt  und  ist  in  wenigen  Minuten 
beendet.  Das  reduzierte  Metall  tritt  zunächst 
in  Form  kleinster  Kügelchcn  nuf,  die  sich  ver- 
einigen und  bei  leichter  schmelzenden  Metallen 
und  Legierungen  sich  am  Boden  des  Ofens  als 
Regulus  sammeln. 

Der  Ofen,  in  welchem  die  Versuche  vorge- 
nommen wurden,  war  ein  kleiner  Laboratoriums- 
ofen Heroultscher  Art  mit  zwei  vertikalen  Elek- 
troden (Abbild.  1 1,  der  für  vorliegenden  Zweck 
in  der  Regel  mit  Wechselstrom  von  etwa 
100  Amp.  und  30  bis  35  Volt  betrieben  wurde. 
Zunächst  wurde  ein  Lichtbogen  hergestellt, 
ein  Gemisch  von  gebranntem  Kalk  und  Tonerde 
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(meist  150  AluO» -f  100  CaO  inler  100  -f  100» 
eingeschmolzen,  dann  die  Elektroden  soweit  wie 
möglich  auseinandergezogen  und  in  das  leicht- 
flüssige, überhitzte  Bad  (das  Gemisch  beginnt 
bei  1250  bis  1300°  zu  schmelzen)  da«  Re- 
aktionsgemisch eingetragen.  Die  Schlacken- 
menge war  stets  so  bemessen,  daß  die  bei  der 
Verbrennung  des  Siliziums  entstehende  Kiesel- 
saure reichlich  von  den  Hasen  gebunden  wurde. 
Als  Reduktionsmittel  wurde  ein  Silizium  des 
Handels,  d.  h.  ein  hochprozentiges  Fcrrosilizium 
mit  91,65  °lo  Si,  verwendet,  welches  allerdings 
noch  1,03  °,'o  Kohlenstoß*  enthielt.  Mit  einem  sol- 
chen Material  sind  natürlich  keine  kohlenstofffreien 
Metalle  zu  erzielen,  die  Versuche  sollten  aber  ab- 
sichtlich mit  eim  m  technischen  Produkt  ausge- 
führt werden.  Es  gibt  jedoch  auch  noch  bessere 
Ferrosiliziumsorten  im  Handel  mit  5)5  bis 
96  "/o  Si  und  nur  0,3  bis  0.6%  C.  Bei  der 
Reaktion  entsteht  Metall  und  Kieselsaure,  letz- 
tere wird  von  dem  geschmolzenen  Kalk-Tonerdc- 
Gcmiseh  aufgenommen,  wodurch  der  Schmelz- 
punkt der  Schlacke  auf  1400  bis  1450  °  steigt.* 
Das  Bad  ist  aber  an  und  für  sich  schon  heißer 
und  seine  Temperatur  wird  noch  weiter  durch 
die  Verbrennungswärme  des  Siliziums  erhöht,  es 
laufen  darin  nicht  nur  Chrom  und  Ferrochrom, 
sondern  auch  schwerer  schmelzbare  Metalle  zu- 
sammen. 

Bei  den  ersten  Versuchen  wurde  ein  armer 
Chromeisenstein  reduziert  (  mit  8 1  ", » <  Y.  1 8  " !>>  Fe  l. 
die  Reduktion  geschah  in  einem  aus  Chromziegeln 
hergestellten  Ofen.  Zuerst  wurden  etwa  2 f>0  g  Kalk- 
Tonerde  eingeschmolzen  und  dann,  als  die  Schmelzt; 
ruhig  floß,  etwa  700  g  des  berechneten  Gemisches 
von  Chromeisenstein  und  Silizium  eingetragen. 
Nach  zehn  Minuten  war  der  Versuch  beendet. 
Unter  der  erkalteten  Schlacke  fand  sich  nachher 
ein  gut  zusammengeflossener  Regulus  von  Ferro- 
chrom  im  Gewichte  von  1 4o  g.  welcher  bei  der 
Analyse  38,05  °/o  Chrom,  8,0!»  <»0  Silizium  und 
1,56  °/o  Kohlenstoff  ergab.  Das  Resultat  ist 
sehr  merkwürdig.  Dali  der  Kohlenstoff  etwas 
hoher  als  erwartet  ausgefallen  ist.  ist  vielleicht 
so  zu  erklären,  daß  beim  Eintragen  des  Materiales 
dieses  bezw.  entstehendes  Metall  mit  den  heißen 
Kohlenelcktroden  in  Berührung  gekommen  ist 
und  dabei  Kohlenstoff  aufgenommen  hat.  Aut- 
f.'lllig  ist  dagegen  der  Siliziurngehalt.  Das  Ver- 
hältnis der  Basen  zur  gebildeten  Kieselsäure 
war  in  diesem  Falle  i  unter  Berücksichtigung 
der  Verunreinigungen  des  Erzes»  so.  daß  der 
Basenüberschuß  nur  unerheblich  war.  aber  auch 
bei  größeren  Basenzuschlflgen  tritt  immer  etwas 
Silizium  (etwa  2  °;o>  in  das  Metall  oder  die  Le- 
gierung. Diese  Siliziuiiianfnahmc  ist  die  schwach.' 
Seite  des  Verfahrens.    Auf  den  <  'hromgehalt.  und 

•  Vergl.  Doudooarit:  „<orii|tt.  rend."  1!K)7, 
144,  S.  104";  „Metallurgie-  ll»(»7,  4.  S.  st«,,  und 
Kicke:  .8tal.l  und  Kiaon"  11»0S  Nr.  1  S.  1«. 
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sein  Verhältnis  zum  Eisen  komme  ich  weiter 
unten  noch  zu  sprechen. 

Chromeisenstein  laßt  sich  im  elektrischen  Ofen 
leicht  schmelzen,  die  geschmolzene  Masse  wird 
zwar  nicht  so  flüssig,  wie  das  -  Kalk-Tone  nk- 
Geinisch,  immerhin  wurde  geschmolzener  Chrom- 
eisenstein ebenfalls  als  Reaktionsbad  benutzt 
nnd  hierein  das  Gemisch  von  Chromeisenstein 
und  Silizium  eingetragen.  Es  resultierte  wieder 
eine  leichtflüssige  Legierung,  die  unter  der  Chrom- 
eisensteindecke als  Regulus  erstarrte.  Die  Ana- 
lyse ergab  43.16  °/0  Chrom.  2.53  «u  Silizium 
und  0.H7  °/o  Kohlenstoff. 

Beim  nächsten  Versuch  wurde  die  erstarrte 
Schlacke  des  vorigen  Versuchs  wieder  ein- 
geschmolzen und  in  diesen  Schmelzfluß  das  Ge- 
misch, bestehend  aus  Chromeisenstein  und  Si- 
lizium, eingetragen  Die  Ausbeute  war  fast  die 
gleiche  wie  anfangs.  Der  Regulus  hatte  35,55  °/o 
Chrom,  3.7 1%  Silizium  und  1,46%  Kohlenstoff. 

Hinsichtlich  der  Schwankung  des  Chrom- 
gehaltes  im  Ferrochrom  ist  darauf  hinzuweisen, 
daß  hierbei  vielleicht  die  Versuchsdauer  von 
Einfluß  war.  Es  hat  sich  nUmlich  auch  hier 
wieder  feststellen  lassen,  was  früher  schon  bei 
Raffinationsversuchen  von  Ferrochrom  im  hie- 
sigen Institute  beobachtet  wurde,  daß  nämlich 
(  hrom  und  Eiseno.xyde  aufeinander  einwirken : 

2  Cr      3  IVO      Cr.O,  +  3  Fe 

d.  h.  Fe  tritt  in  die  Legierung  ein  und  Cr  ver- 
schlackt. Wenn  die  Verbrennungswärme  von  Chrom 
bekannt  wäre,  würde  sich  jedenfalls  eine  Bestäti- 
gung dieser  Beobachtung  ergeben.  Die  erhaltenen 
Ferrochromlegieruugen  waren,  wie  alle  kohlen- 
stotTarmen  Ferrochromsorten,  außerordentlich  zäh 
und  ließen  sich  kaum  zerkleinern.  Im  Handel 
unterscheidet  man  Ferrochromsorten  (Basis  60  °o 
Cr)  mit  Kohlenstoffgehalten  von  4  Ina  10°.'o* 
als  gewöhnliche,  und  ferner  raffinierte  mit  0,4 
bis  1.5  (bezw.  0,3  bis  0,7)  und  1,5  bis  2.5 
(bezw.  1  bis  1,9  »  ";o  Kohlenstoft'.  Das  vorliegende 
Verfahren  liefert  also  direkt  Produkte  mit  so 
geringem  Kohlenstoffgehalte,  wie  ihn  nur  raffinierte 
Sorten  aufweisen.  Ob  und  wieweit  der  stets 
vorhandene  Siliziumgehalt  bei  der  Verwendung 
hinderlich  sein  wird,  steht  noch  dahin. 

Nun  wurden  Versuche  mit  reinem  Chromoxyd 
vorgenommen.  Auf  250  g  Kalk-Tonerde-Schlacke 
kamen  etwa  400  g  Gemisch.  Der  erhaltene 
gut  zusammengeflossene  Regulus  wog  152  g. 
er  war  sehr  hart,  ritzte  Glas,  war  aber  außer- 
ordentlich spröde.  Die  Aualyse  ergab  einen 
Gehalt  von  7,42  "o  Eisen»  l,06°,o  Kohlenstoff 
und  h,6  c'/o  Silizium.  Da  der  Siliziumgehalt  auf- 
fällig hoch  war.  wurde  der  Versuch  wiederholt, 
aber  mit  größerer  Sehlackenmenge.   Der  Erfolg 

'   Vergl.    Neu  mann:    »ElektrometaUur^i«.'  dt'» 
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war  fast  derselbe:  5,72%  Eisen,  1,62  °u  Kohlen- 
stoff. 6,9  %  Silizium.  Chrommctall  besitzt  also 
eine  besondere  Neigung  zur  Siliziumaufnahme. 
Schon  Mo i ss an  fand,  daß  Silizium  infolge  seiner 
Dampftension  in  festem  Zustande  in  das  Chrom 
eindringt.  Wahrend  man  aber  bei  der  Reduktion 
von  Chromoxyd  mit  Kohle  im  elektrischen  Ofen 
stets  ein  stark  karbidhaltiges  Produkt  (mit  8 
bis  12  »o  Kohlenstoff)  erhalt,  welches  weiter 
raffiniert  werden  muß,  ist  bei  der  Silizium- 
reduktion der  Kohlenstoff  leicht  auf  1  °/o  und 
weniger  zu  bringen. 

Ein  weiterer  Versuch  betraf  die  Reduktion 
von  Titanoxyd;  es  wurde  als  Ausgangsmaterial 
ein  Rutil  in  Pulverform  verwendet: 

TiO,  -t-8i  =  8iO,  4-Ti. 

Die  Reaktion  verlief  aber  offenbar  nicht  ganz 
nach  der  Gleichung.  In  der  Schlacke  eingeschlossen 
fanden  sich  größere  Stücke  eines  grauweißen, 
fintierst  brüchigen  Metalles,  welches  sich  sehr 
schlecht  von  Schlacke  befreien  ließ.  Das  Produkt 
enthielt  2,99  "u  Eisen  und  20,37  °,«  Silizium. 
Das  Resultat  ist  sehr  überraschend.  Wahrend 
die  Reduktion  mit  Kohle  nach  Moissan*  blaues 
Titanmonoxyd,  Stickstofftitan,  Titankarbid  und 
nur  wenig  oder  kein  Titan  gibt,  was  auch 
Huppertz**  bestätigt,  fand  sich  hier  kein  Stick- 
stofftitan, und  Karbid  nur  in  verschwindender 
Menge.  Nach  Moissans  Angabe  soll  sich  aus  dem 
Titan  durch  rasche  und  hohe  Erhitzung  mit  Titan- 
saure alles  Silizium  vertreiben  lassen.  Das  von 
Rossi  im  elektrischen  Ofen  durch  Reduktion 
mit  Kohle  erzielte  Ferrotitan  hatte  7,5  bis  8,5  »o 
Kohlenstoff,  nach  Huppertz  6  bis  15  o/o  Kohlen- 
stoff. Beide  hatten  deshalb  eine  Reduktion  mit 
Aluminium  im  elektrischen  Ofen  versucht,  der 
Kohlenstoffgehalt  ging  dabei  zwar  herunter 
(Rossi  0,43  bis  0,75  °/o>,  dafür  traten  aber  5,94 
und  9,96  o>  Aluminium  ein;  ahnliche  Resultate 
fand  Huppertz.  Die  „kaum  überwindbare 
Affinität  zu  Stickstoff  und  Kohlenstoff*  wird  also 
mit  der  Siliziumreduktion  leicht  überwunden, 
außerdem  genügt  dabei  ein  verhältnismäßig  ge- 
ringer Stromaufwand. 

Andere  Versuche  betrafen  die.  Herstellung 
von  Wolfram  bezw.  Ferrowolfram.  Verwendet 
wurde  dasselbe  Silizium.  Mit  Wolframsaure  ist 
die  Gleichung  die  folgende:  2  Wo03  +  3  Si 
=  2  Wo  -4-  2  SiO,.  Mit  Wolframsflure  und  Basen- 
Überschuß  ging  die  Reduktion  glatt  vonstatten, 
das  Wolfram  fand  sich  in  Kugeln  in  der  Schmelze 
verteilt.  Das  Metall  war  spröde  und  enthielt 
4.97  0/0  Eisen,  0,93 °/o  Kohlenstoff  und  2,26% 
Silizium.  Reines  Wolfram  hat  nach  v.  Warten- 
berg*** einen  Schmelzpunkt  von  2800",  es  ist 

•  »Dor  elektrische  Ofen«  8.  242. 
«Metallorgie«  1904  8.  868  u.  f. 
„Berichte  der  Deutschen  Chemischen  Oeseil- 
•ck-afl-  1"J07  8.  3287. 


aber  wohl  anzunehmen,  daß  der  Eisen-  und 
Siliziumgehalt  denselben  heruntergedrückt  haben. 
Um  die  Metallkörner  herum  zeigten  sich  die 
bekannten  blauen  Anlauffarben  des  Wolframs. 
Derselbe  Versuch  wurde  mit  einem  natürlichen 
75proz.  Wolfrainit  (FeO  .  Wo03)  wiederholt.  Die 
Reduktion  ging  ganz  glatt.  Bei  dem  Zerschlagen 
der  Schlacke  zeigte  sich  jedoch,  daß  diesmal 
die  Hitze  offenbar  nicht  ausgereicht  hatte,  um 
das  Metall  zu  Kugeln  zu  vereinigen ;  das  Wolf- 
ram durchzog  die  Schlacke  in  dünnen  Adern, 
es  war  sehr  spröde  und  enthielt  nur  0,84  °n 
Eisen,  0,62  °/o  Kohlenstoff  und  0,996  »o  Silizium; 
es  war  also  ein  97,5  proz.  Wolfram.  Merkwürdig 
ist  hierbei  die  Verschlackung  des  Eisens.  Durch 
Reduktion  mit  Kohle  im  elektrischen  Ofen  erhielt 
Moissan  Rohwolfram  mit  0,64  bis  6,33  °/o 
Kohlenstoff,  welches  durch  Umschmelzen  mit 
Wolframsäuro  ganz  vom  Kohlenstoff  befreit 
werden  konnte.  Rossi  reduzierte  Wolframit 
mit  Aluminium  und  erhielt  ein  Ferrowolfram  mit 
21,5  °/o  Eisen,  1,61  °/o  Silizium.  0.9  °/o  Kohlen- 
stoff. Girod  bringt  Wolframlegierungen  mit 
0.35  bis  2,97  »o  Kohlenstoff  in  den  Handel. 

Endlich  wurden  noch  mehrere  Versuche  mit 
Molybdän  ausgeführt.  Mir  stand  ein  aus- 
gezeichnet reiner  Molybdänglanz  von  Glenn  .Tnnes, 
Neu-Südwales,*  zur  Verfügung.  Derselbe  wurde 
abgeröstet  und  das  weiße  Oxyd  mit  der  ent- 
sprechenden Menge  Silizium  verschmolzen.  Das 
Metall  war  aber  unter  der  Schlacke  infolge 
seiner  Schwerschmelzbarkeit  (Schmelzpunkt  des 
reinen  Molybdäns  über  2100°**)  nicht  recht 
zusammengeflossen,  es  war  sehr  spröde  und  enthielt 
6,41  o/o  Eisen,  0,64  °/0  Kohlenstoff  und  3,24% 
Silizium.  Nach  Moissan  nimmt  Molybdän  leicht 
Kohlenstoff  auf  (3  bis  5,50  °i>  i,  welcher  aber 
durch  Erhitzen  mit  Oxyd  entfernt  werden  kann. 
Girods  Ferromolybdfln  enthalt  2,27  und  3,27% 
Kohlenstoff.  Nun  wurde  versucht,  den  Molybdflu- 
glanz  direkt  zu  reduzieren,  wobei  nach  der 
Gleichung  Mo S,  -f  Si  =  Mo  -f  SIS,  direkt  Metall 
entstehen  müßte.  Der  Verlauf  war  aber  nicht 
ganz  so,  es  entwickelte  sich  ein  weißer  stin- 
kender Rauch,  und  es  entstand  eine  graue,  stark 
nach  Schwefelwasserstoff  riechende  Schlacke, 
unter  welcher  sich  ein  blasiger  Klumpen  eines 
grauen  Metalles  befand.  Die  Analyse  ergab 
2.87%  Eisen,  2,06  °/o  Silizium,  daneben  aber 
13,89  o/o  Schwefel.  Es  hatte  keinen  Zweck, 
diesen  Weg  weiter  zu  verfolgen .  nachdem 
Guichard***  und  nachher  Lehmerf  gezeigt 
haben,  daß  man  bei  der  Reduktion  mit  Kohle 
in  Gegenwart  von  Kalk  ein  fast  schwefelfreies 
Rohmolybdän  erhalten  kann  (Lehm er:  0,<>4 
bis  0,10  °o  Schwefel,  1,70  bis  6,2  7  °/o  Kohleu- 

•  Vertrotcr:  II.  I. ob  mann  &  <"»..  Bremen. 

Tain  mann:  „Ontralbl."  lltOT,  II,  I7H0. 
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Stoff,  1,51  bis  2,95  °/o  Silizium).  Mulhinann 
&  Mai*  haben  sogar  Molybdanglanz  nach  der 
Formel  8  MoS,  -f  4  CaO  =  3  Mo  -f  4  CaS 
-f-  2  SOj  reduzieren  könn  n ,  wobei  das  Metall 
frei  von  Schwefel  (und  wohl  auch  Kohlenstoff)  war. 

Zum  Schlüsse  wurde  noch  Molybdansäure  mit 
Siliziumkarbid,  an  Stelle  von  Silizium,  reduziert, 
was  auch  gelang.  In  der  Schlacke  fand  sieb  das 
Metall  in  der  Form  von  Kugeln,  welche  0,42  °/o 
Eisen,  1,36  °/0  Silizium  und  3.42  °/0  Kohlenstoff  ent- 
hielten. Dasselbe  Resultat  würde  auch  durch  direkte 
Reduktion  mit  Kohle  zu  erhalten  gewesen  sein. 

Die  Versuche  haben  also  ergeben,  daß  sich 
Silizium  sehr  gut  als  Reduktionsmittel  für 
Metalloxyde,  selbst  für  schwer  schmelzbare 
Metalle,  verwenden  laßt.    Benutzt  man  als  Re- 


*  .Lieb.  Annaleu"  1907,  Bd.  355,  8.  6»  bis  136. 


duktionsmlttel  ein  kohlenstoffarmes  Silizium  oder 
Ferrosilizium,  so  erhalt  man  in  einfacher  Weise 
kohlenstoffarme  Metalle  oder  Ferrolegie- 
rungen. Bei  dieser  Reduktion  tritt  jedoch  stets 
eine  kleine  Menge  (etwa  2  %)  Silizium  mit  in  die 
Legierung  ein.  Dieser  Siliziumgehalt  dürfte  in 
vielen  Fallen  die  Verwendbarkeit  so  hergestellter 
Ferrolegierungen  in  der  Stahlindustrie  kaum 
beeinflussen,  da  auch  andere  bisher  verwendete 
Ferrolegierungen  gewisse  Siliziumgehalte  auf- 
weisen. Die  Siliziumreduktion  wird  demnach 
auch  in  der  Technik  zur  Herstellung  gewisser 
Ferrolegierungen  von  Vorteil  sein  und  deren 
Herstellungskosten  verbilligen. 

Die  direkte  Reduktion  von  Sulfiden  ver- 
lauft nicht  nach  der  Formel.  Die  Reduktion 
mit  Siliziumkarbid  hat  keinen  Vorteil  vor  der 
Reduktion  mit  Kohle  im  elektrischen  Ofen. 


Neues  in  österreichischen  Eisenhüttenwerken. 

Von  Dr  -Tng.  Tb.  Naske  in  Olmütz. 
(Schluß  Ton  Seite  331.) 


d)  Die  Waffenfabrik.  Im  Jahre  1886 
—  ein  Jahr  nach  Erbauung  der  Gußstahlhütte 
und  der  zugehörigen  Appretur  —  begann  der  da- 
malige Besitzer  und  Gründer  der  Firma  E.  Skoda. 
Emil  Ritter  von  Skoda,  in  richtiger  Erkenntnis 
der  ausgezeichneten  Eigenschaften  des  Stahl- 
gusses und  der  bereits  in  anderen  Staaten  mit 
diesem  Material  unternommenen  Versuche  mit 
der  probeweisen  Herstellung  von  Panzermaterial. 
Die  Beschießungsversucbe  mit  diesem  Material 
ergaben  so  glanzende  Resultate,  daß  es  schon 
im  Jahre  1888  möglich  war,  die  erste  Panzer- 
lafette für  einen  15  cm-Mörser  zu  liefern.  Dieser 
ersten  Lieferung,  welche  die  vollste  Zufrieden- 
heit der  Osterreichischen  Heeresverwaltung  fand, 
folgte  unmittelbar  der  Auftrag  auf  eine  große 
Anzahl  derartiger  und  ähnlicher  Panzerobjekte, 
welche  der  Stahlhütte  im  Verein  mit  Lieferungen 
für  die  Privatindustrie  zu  einem  glanzenden 
Aufschwünge  verhalfen.  Gleichzeitig  mit  den 
Panzermaterialversuchen  wurde  das  Eigentums- 
recht der  Mitrailleuse  System  Erzherzog 
Karl  Salvator  und  Oberst  Ritter  von  Bormus 
erworben,  welche  Waffe  im  Jahre  1893  in  die 
Festungsauarüstung  der  k.  u.  k.  österreichisch-un- 
garischen Artillerie  und  die  ArmierungS.  M.  Kriegs- 
schiffe eingestellt  wurde. 

Nun  war  der  erste  Schritt  zur  Erzeugung 
von  Waffen  getan,  und  nach  Herstellung  der 
ersten  Kanone,  welche  ein  Katiber  von  <  cm 
hatte,  erfolgten  im  Jahre  188!)  auch  auf  diesem 
Gebiete  Bestellungen  der  Heeresverwaltung  und 
Kriegsmarine.  Im  Jahre  1890  wurde  für  die 
Anfertigung  von  Waffen,  welche  bis  dahin  in 
der  Stahlhütte  bezw.  der  Maschinenfabrik  her- 


gestellt worden  waren,  eine  eigene  Werkstatte 
in  der  alten  Fabrikanlage  errichtet.  1896  er- 
folgte die  Inbetriebsetzung  der  neuen  Waffen 
fabrik,  welche  seither  durch  mehrfache  Anbauten 
bedeutend  vergrößert  wurde.  Im  Jahre  1897 
wurde  die  erste  15  cm  L/40  Marinekanone  ge- 
liefert, und  1901  der  neue  Schießplatz  in  Bole- 
wetz  bei  Pilsen  eröffnet.  Diese  Erfolge  machten 
die  österreichische  Heeresverwaltung  und  Kriegs- 
marine beim  Bezug  von  Geschützmaterial  voll- 
standig  unabhängig  vom  Auslände,  so  daß  die 
Bestückungen  des  Schlachtschiffes  .Babenberg", 
der  drei  Schlachtschiffe  der  Erzherzog  Karl- 
Klasse  und  der  neueren  Kreuzer  und  Torpedo- 
fahrzeuge ausschließlich  aus  der  Waffenfabrik 
der  Skoda-  Werke  hervorgingen.  Auch  dieschweren 
Festungsgeschütze,  deren  Bau  jetzt  die  öster- 
reichische Heeresverwaltung  in  Angriff  nimmt, 
werden  in  der  Waffenfabrik  hergestellt. 

Die  Waffenfabrik  ist  jetzt  für  die  Anferti- 
gung von  Lafetten  und  Geschützen  aller  Systeme 
bis  zu  den  größten  Kalibern  (14  Zoll)  ein- 
gerichtet. Die  Kanonenrohre  werden  in  Mantel- 
ringkonstruktion ausgeführt.  Auf  besonderen  Auf- 
trag hin  wurden  auch  Drahtkanonen  angefertigt. 

Wiewohl  die  meisten  Geschütze  den  Vor- 
schriften der  österreichischen  Heeresverwaltung 
und  der  k.  u.  k.  Kriegsmarine  entsprechend  mit 
Keilverschluß  für  Hülsenliderung  eingerichtet 
sind,  wurden  auch  Geschütze  mit  Schraubenver- 
schluß, z.  B.  die  24  cm-Mörser,  welche  Hülsen- 
liderung  besitzen,  ausgeführt.  Für  die  Erzeugung 
von  Schraubenverschlüssen  mit  plastischer  Lide- 
rung besitzt  die  Fabrik  eigene  Konstruktionen 
und  Einrichtungen. 
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Um  der  Forderung  zu  genügen,  daß  jedes 
Reserverohr  sowohl  das  rechte  als  auch  das 
linke  Rohr  eines  DoppelgeschQtzturmes  ersetzen 
könne,  sind  die  Augen  zur  Befestigung  der 
Bremskolbenstangen  am  Schlußring  der  Rohre 
in  doppelter  Ausführung  vorhanden,  so  daß 
durch  eine  Verdrehung  des  Rohres  um  180° 
z.  B.  aus  einem  Rechtsrohr  ein  Linksrohr  gemacht 
werden  kann.  Die  Verschlüsse  sind  gleichfalls 
diesem  Zweck  entsprechend  eingerichtet.  Auch 
Konstruktionen  und  Ausführungen  mit  halbauto- 
matischen Verschlüssen,  sowie  selbsttätige  Ver- 
schlüsse sind  in  verschiedenen  Modellen  vor- 
handen.   Ferner  besitzt  die  Waffenfabrik  eigene 


In  den  Preßanlagen  und  Werkstatten  werden 
alle  Gattungen  Geschosse  samt  Zündern  und 
Zündmitteln  hergestellt.  Die  vorhandenen  YVerk- 
statteneinrichtungen  genügen  jeder  Massenfabri- 
kation, so  daß  die  Waffenfabrik  imstande  ist, 
die  jetzt  in  Arbeit  befindlichen  1 200  Feldlafetten 
innerhalb  des  vorgeschriebenen  Zeitraumes  von 
1  ljt  Jahren  zu  liefern. 

Die  vornehmlich  in  Betracht  kommenden 
Materialien  sind:  .Schmiedestahl,  Stahlguß,  Bronzen 
und  Walzware.  Für  Rohre,  Verschlüsse  und 
deren  Bestandteile  wird  ausschließlich  Chrom- 
nickelstahl verwendet.  Wahrend  für  die  Rohre 
selbst  keine  größere  Festigkeit  als  70  kg/qmm 


Konstruktionen  und  Ausführungen  von  modernen 
Feld-,  Gebirgs-  und  Belagerungsgeschützen  (vergl. 
Ahbild.  9  und  10).  Unter  diesen  ist  ein  Ge- 
birgsgeschütz  zu  erwähnen,  das  6IJ  j  kg  schwere 
Geschosse  mit  einer  Mündungsgeschwindigkeit 
von  SSO  m  verfeuert. 

Ein  weiteres  Erzeugnis  sind  Panzerstücke,  wie 
Hauhitzkuppeln,  Mörserkuppeln  in  bombensicherer 
und  feldgescbützsicherer  Ausführung,  Beohach- 
tungs-,  Scheinwerfer-  und  Entfernungsmesser- 
Stande  in  gleicher  Ausführung,  ferner  Kasematt- 
schilde, Mitrailleusenpanzerkoffer,  Vorpanzer  und 
dcrgl.  Für  den  Betrieb  schwerer  Schiffstürme 
kamen  hydraulische  und  elektrische  maschinelle 
Einrichtungen  zur  Ausführung.  Die  österreichi- 
sche Beeresverwaltung  und  Kriegsmarine  ver- 
wendet ausschließlich  Elektrizität  für  den  Betrieb 
von  Geschütztürmen. 


als  wünschenswert  bezeichnet  wird  und  das 
Hauptgewicht  auf  eine  große  Dehnung  (15  bis 
20  u/o)  gelegt  wird,  erreichen  Verschlüsse  und 
deren  Bestandteile  entsprechend  der  erwünschten 
größeren  Harte  weit  höhere  Festigkeitswerte. 
Die  verschiedenen  Qualitäten  werden  durch  Ver- 
güten des  Materials  gewonnen.  Das  Rohmaterial 
genügt  allen  Anforderungen,  welche  in  bezug 
auf  Festigkeit,  Widerstandsfähigkeit  gegen  Aus- 
brennungen und  gegen  Rohrkrepierer!  an  ein 
Geschütz  gestellt  werden  können.  So  wurden 
aus  einem  24  cm-Möraer  und  aus  mehreren  Feld- 
und  Marinegeschützrohren  je  üher  1000  Schuß 
abgegeben,  ohne  daß  das  Rohr  gebrauchsunfflhig 
geworden  wäre.  In  Feldgeschütz-  und  Feld- 
hauhitzrohren  wurden  Brisanzgranaten  gesprengt  , 
wodurch  die  Rohre  wohl  örtliche  Ausbauchungen, 
aber  keine  Risse  erhielten.    Die  Rohre  leisten 
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im  Mittel  275  kg/m  für  1  kg  Rohrgewicht.  Bei 
dem  bereits  erwilhuten  Gebirgsgeschütz  mit 
großer  Leistung  ( Kohrgewicht  1  OS»  kg,  Mün- 
dungsenergie  47,"  mt)  steigt  dieser  Wert  bis 
auf  433  kg/m  für  1  kg  Hohrgewicht. 

Aller  Stahlguß  fdr  Lafettenbestand- 
teile hat  einen  Nickelzusatz.  Von  diesem  Ma- 
terial wird  eine  Bruchfestigkeit  von  mindestens 
t>0  kg  qmm  bei  einer  geringsten  Dehnung  von 
I  8  "o  gefordert. 

Das  Panzermaterial  wird  in  drei  Quali- 
täten geliefert:  ohne  Nickelzusatz  die  Teile, 
welche  nicht  dem  direkten  Feuer  ausgesetzt  sind : 
mit  Nickelzusatz  Material  für  schwere  Panzer, 
wenn  das  Objekt  aus  großkalibrigen  Geschützen 
beschossen  werden  kann ;  mit  Nickel-  und  Chrom- 


Die  Erprobung  der  Geschützrohre  durch 
Schießen  erfolgt  auf  dem  etwa  6  km  außerhalb 
der  Stadt  gelegenen  Schießplätze. 

Die  Anlage  der  Werkstätten  der 
WatVenfabrik  ist  so  getroffen,  daß  die  zu  be- 
arbeitenden Stücke  mit  Vermeidung  aller  über- 
flüssigen Transportwege  die  Werkstatte  durch- 
laufen. Die  Transport-  und  Hebevorrichtungen 
sind  ausschließlich  elektrische  Deckenlaufkrane 
bis  zu  80  t  Tragfähigkeit  mit  einer  Fahr- 
geschwindigkeit bis  zu  120  m  i.  d.  Minute. 

Die  Werkstätten  sind  in  drei  großen  Ge- 
bäudekomplexen untergebracht,  von  denen  der 
erste  die  Schmieden.  Dampfhammer,  hydrau- 
lischen Pressen  und  die  Vorgütungsanlajren 
<2ti20  qm>,  der  zweite  sämtliche  Werkstätten 


.\  -  — 


I 


Abbildung  10.  QMehtttM. 


zusatz  die  Teile  für  leichte  Panzerungen,  welche 
von  kleinkalibrigen  Geschützen  getroffen  werden 
können.  Bronzen  kommen  je  nach  dem  Zweck 
der  Verwendung  in  weicher  und  harter  Ausfüh- 
rung zur  Anwendung.  Das  Walzmaterial  hat 
in  bezug  auf  seine  Qualität  den  Vorschriften  der 
Kriegsmarine  für  den  Bau  von  Kriegsschiffen  zu 
genügen,  während  für  das  Material  der  Geschosse 
die  jeweiligen  l'cbernahmebedingungen  gelten. 

Die  von  der  Waffenfabrik  zu  verarbeitenden 
Stoffe  werden  vor  ihrem  Eintritt  in  die  Waffen- 
fabrik durch  Revisoren  überprüft,  bei  entsprechen- 
der Beschaffenheit  übernommen,  während  der 
Verarbeitung  kontrolliert  und  vor  l'ebergabe  des 
vollendeten  Stückes  von  der  Ucbernahmekom- 
mission  nochmals  überprüft  und  als  zur  Feber- 
gabe  geeignet  angemeldet.  Die  Ueberprüfung 
geschieht  auf  einer  Zerreißmaschine  und  Kugel- 
druckmaschine sowie  im  chemischen  Laboratorium : 
außerdem  stehen  Mikroskope  und  andere  Apparate 
zur  I'ntersiichurig  zur  Verfügung. 


zur  Bearbeitung  der  Rohre,  Lafetten,  Geschosse. 
Panzerungen  usw.  und  die  Werkstättenbureaus 
(22622  um),  der  dritte  das  große  Magazin 
für  Rohstoffe  und  Halbfabrikate  (676  qm)  ent- 
hält. Diese  Gcbäudekomplexe  stellen  demnach 
zusammen  einen  Uberbauten  Fbirhenraum  von 
25  s  1  7  <|m  dar. 

Sämtliche  Anlagen  der  Waffenfabrik  sind 
elektrisch  betrieben,  den  hierfür  erforderlichen 
Strom  liefert  die  elektrische  Zentrale  der  Skoda- 
Werke,  ausgenommen  sind  die  Anlagen  am  Schieß- 
platz, für  die  dortselbst  eine  eigene  elektrische 
Zentrale  vorhanden  ist. 

Die  Schmiede  der  Waffenfabrik  ist  eine 
große.  10,4  m  hohe  Halle,  die  durch  ein  Eisen- 
konstruktionsdach Uberdeckt  ist.  Längs  dieser 
Halle  laufen  zwei  elektrisch  betriebene  Lauf- 
kranen von  3  und  6  t  Tragkraft.  In  der 
Schmiede  sind  untergebracht:  25  Schmiedefeuer, 
ein  großer  und  ein  kleiner  Glühofen  für  ver- 
schiedenartige Schmiedestürke  und  ein  Glühofen 
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für  Bleche,  drei  Dampfhammer  mit  .'100  kg  und 
drei  Dampfhammer  mit  500  kg  Bärgewicht. 
Außerdem  sind  noch  drei  große  Schmiedepressen, 
eine  für  750  t,  eine  für  500  t  und  eine  für 
150  t  aufgestellt.  Den  Dampf  für  die  Dampf- 
hammer liefert  ein  über  dem  großen  Glühofen 
angeordneter  Kessel,  der  durch  die  Abgase  des 
Glühofens  geheizt  wird.  Zum  Betrieb  der  Schmiede- 
pressen dient  ein  in  der  Ecke  der  Schmiede  auf- 
gestellter großer  Akkumulator  von  200  Alm. 
Druck.  Die  Speisung  dieses  Akkumulators  be- 
sorgt eine  im  nebengelegenen  Vorgütungsraume 
untergebrachte  elektrisch  angetriebene  Pumpe. 
Die  hydraulischen  Pressen  arbeiten  derart,  dali 
nur  während  der  eigentlichen  Preßarbeit  du.s 
Druckwasser  des  Akkumulators  verwendet  wird 
wahrend  für  den  Leergang  der  Pressen  das 
einem  in  der  Schmiede  hochgelegenen  Reservoir 
entnommene  Wasser  dient. 

An  der  Stirnseite  der  Schmiede  befindet  sich 
der  Lagerplatz  für  die  einzelnen  Rohston'sortcn. 
Die  Abzuggase  der  Schiniedefeuer  werden  durch 
einen  gemeinsamen  Exhnustor  abgesaugt,  so  daß 
in  der  Werkstätte  selbst  keinerlei  Rauch  die 
Lufi  verunreinigt.  In  dieser  Werkstatte  werden 
hergestellt:  Rohrteile  und  sonstige  Schmiede- 
stücke und  ferner  auch  sämtliche  durch  das 
Preß  verfahren  herstellbaren  Stücke.  Letztens 
Verfahren  ist  ganz  besonders  ausgebildet  und  es 
werden  bei  einer  größeren  Anzahl  gleicher  Aus- 
führungen fast  sämtliche  Schmiedeteile  durch  das 
Preßverfahren  erzeugt. 

Von  der  Schmiede  gelangt  man  in  einen  Preß- 
raum, in  welchem  ein  großer  Glühofen  für 
Bleche  sowie  ein  Glühofen  für  sonstige  Bestand- 
teile aufgestellt  ist.  Ferner  befindet  sich  in 
diesem  Räume  eine  große  Schmiedepresse  von 
800  t  Druck  sowie  eine  kleinere  Schmiedepresse 
von  50  t  Druck  und  eine  vollständige  Preß- 
anlage zur  Erzeugung  von  Geschoßkbrpern  jeden 
Kalibers.  Diese  sowie  die  erwähnte  Schmiede- 
presse wird  hydraulisch  durch  einen  im  Ver- 
gütungsraume  angebrachten  großen  Akkumulator 
von  300  Atm.  Druck  betrieben.  Zum  Speisen 
der  Akkumulatoren  mit  Druckwasser  dient  eine 
Dauipfpumpenanlage.  In  diesem  Räume  werden 
sämtliche  Geschoßhülsen  und  sonstige  groß« 
Preßstücke  erzeugt. 

Von  dem  Preßraume  gelangt  man  seitwärts 
in  das  Vergütung« gebttude.  Dieses  birgt 
einen  1 5  m  im  Boden  vertieften,  großeu  <  >fcn, 
in  welchem  die  zum  Vergüten  bestimmten 
Kanonenrohrteile  angewärmt  werden.  Die  so  an- 
gewärmten Stücke  werden  durch  einen  an  der 
Decke  befindlichen  großen  raschlaufenden  elek- 
trisch und  hydraulisch  betriebenen  Drehkran  aus 
dem  Ofen  hochgehoben  und  in  einem  der  beiden 
großen  Oelbassins  versenkt,  um  das  Stück  ent- 
sprechend der  Vergütung  rasch  abzukühlen.  Von 
den  Oelbassins  ist  das  eine  15  m  tief  bei  4  m 


Durchmesser  und  faßt  I8N0  hl  Gel,  das  zweite 
H  m  tief  und  faßt  177  hl  Gel. 

Da  das  Vergüten  der  Holire  nicht  in  ununter- 
brochener Reihenfolge  vorgenommen  wird,  so  ist 
zur  Ausnutzung  des  hydraulischen  Drehkranes 
in  einem  Räume  seitwärts  eine  große  hydrau- 
lische Nietmaschine  für  das  Nieten  von  Kesseln 
untergebracht. 

In  dem  Vergütungsraum  befindet  sich  noch 
ein  großer  Ofen  zum  Erhitzeu  der  verschiedenen 
Panzerobjekte.  welche  gleichfalls  in  dem  großen 
Oelbnssin  vergütet  werden,  außerdem  eine  hydrau- 
lische Presse  zum  Autpressen  der  Rohrmäntel 
mittleren  und  kleineren  Kalibers  auf  die  Seelen- 
rohre bezw.  auf  die  unteren  Mantellagen  der 
Kanonenrohre.  Neben  dieser  steht  der  bereits 
erwähnte  große  Akkumulator  von  300  Atm. 
Druck,  welcher  diese  Presse  sowie  diejenige  im 
Preßraume  und  das  Hubwerk  des  Drehkranes 
mit  Druckwasser  versorgt. 

In  dem  Vergütungsraume  werden  sämtliche 
Rohrteile  und  Panzerstücke  vorgewärmt  und  ver- 
gütet. Zum  Vergüten  und  Harten  der  kleineren 
Stücke,  vor  allem  der  Verschlußbestandteile,  be- 
findet sich  in  dem  Erdgeschoß  des  am  Vergütungs- 
gebäude angegliederten  Wasserturmes  ein  elek- 
trischer Härteofen  samt  zugehörigem  Bade. 

Von  diesem  Gebäiidekoruplcx  gelangt  man, 
das  Magazin  durchschreitend,  in  welchem  sich 
die  vorrätigen  RohstolVe,  die  Halb-  und  Ganz- 
fabrikate befinden,  in  die  eigentliche  große  Werk- 
stätte der  WatVcnfabrik.  Dieselbe  besteht  aus 
1 3  Längshallen  und  einer  Querhalle.  Die  Liings- 
hallen  sind  entsprechend  ihrer  Bestimmung  ver- 
schieden hoch  gebaut.  Entlang  jeder  Halle  laufen 
elektrisch  betriebene  Laufkrane,  ebenso  entlang 
der  IM.I»  m  hohen  Querhalle,  die  zur  Montierung 
der  SchitVstürme  bis  zu  den  größten  Anlagen 
dient.  Die  einzelnen  Hallen  sind  voneinander 
durch  eiserne  bezw.  Mauerpfeiler  getrennt,  welche 
die  eiserne  Dachkonstruktion  und  Kranbahnen 
tragen.  Der  alle  Hallen  umfassende  Werkstätten- 
raum hat  eine  Länge  von  153  m  und  eine  Breite 
von  14*2,5  m. 

An  der  Südseite  des  Raumes  sind  die  Bureaus 
für  die  Ueberuabtuekommissionen,  die  Kanzlei- 
räume  des  Betriebschefs  und  die  Werkstatten- 
bureaus  sowie  das  Revisionsbureau  untergebracht, 
ferner  noch  die  große,  mehrere  Räume  umfassende 
Werkzeugstube  und  anschließend  daran  die  Tisch- 
lerei der  Walfenfabrik.  An  der  Nordseite  ist 
an  die  Waffetifabrikswerkstätte  ein  Oelmagazin 
sowie  ein  Kaum  für  die  SandstrahlgebUiseaulage 
angebaut. 

Die  Halle  I  dieser  Werkstätte  dient  als  Mon- 
tierungsraum  für  Feld-  und  (iebirgsgeschiitze. 
Die  beiden  dort  untergebrachten  Laufkranen 
sind  für  je  lü  t  Traglast  gebaut.  In  der 
Halle  11,  in  welcher  sich  zwei  Laufkranen 
mit  30  t  Tragfähigkeit   befinden,  sind  ver«-hie- 
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cicne  Werkzeugmaschinen  aufgestellt,  und  zwar 
größtenteils  Maschinen  für  Blechbearbeitung. 
Die  Halle  III,  in  der  ebenfalls  zwei  30  t-Kranen 
laufen,  enthalt  Werkzeugmaschinen  zur  Be- 
arbeitung von  Lafettenbestandteilen;  unter  diesen 
sind  namentlich  zwei  Horizontal  -  Drehbänke 
zu  erwähnen,  welche  zum  Abdrehen  großer  Stücke 
bis  zu  10  m  und  6  m  Durchmesser  bestimmt  sind. 
Auf  ihnen  werden  die  Kugelbahnen  und  Unter- 
satze usw.  für  die  einzelnen  Turmanlagen  be- 
arbeitet. Die  Halle  IV  mit  einem  30  t-  und 
einem  10  t-Laufkran  dient  als  Montierungshalle 
für  Geschütze  kleineren  und  mittleren  Kalibers. 


von  Lafetten-  und  Kanonenbestandteilen  sowie  zur 
Appretierung  der  Geschosse.  Die  Halle  IV  mit 
einem  30  t-  und  einem  40  t-Laufkran,  die 
Halle  X  mit  einem  15  t-  und  die  Halle  XI  mit 
einem  25  t-  und  einem  40  t-Laufkran  enthalten 
Drehbänke,  Bohrbanke  und  Zugbanke  zur  Be- 
arbeitung der  Rohre  bezw.  der  Rohlinge  hierfür 
(siehe  Abbildung  11)  sowie  mehrere  Dreh-  und 
Stoßbänke  für  die  Bearbeitung  von  Lafetten- 
teilen. 

Hervorzuheben  sind  unter  diesen  Maschinen 
die  Bohr-  und  Drehbänke  für  die  Bearbeitung  der 
langen  Rohre  his  zu  den  größten  Kalibern  (14  Zoll  i 


Abbildung  II.    Werkutatthalle »IX. 


Den  südlichen  Teil  der  Hallen  I,  II  und  III 
nimmt  ein  großes  Werkslättenmagazin  für  fertige 
Bestandteile  ein.  In  der  Halle  V  mit  zwei  3  t- 
Kranen  sind  die  zur  Erzeugung  der  Maschinen- 
gewehre erforderlichen  Maschinen  untergebracht, 
ferner  die  Montieruug  der  Verschlüsse  für  Ge- 
schütze, das  Bureau  für  die  Werkmeister  und 
das  Konstruktionsbureau  für  Werkzeugmaschinen 
und  Spezialvorrichtungen.  Am  Ende  der  Halle 
befindet  sich  das  Schaltbrett  für  die  ganze  elek- 
trische Anlage  der  Werkstatte.  In  der  Halle  VI 
ist  eine  Reihe  kleiner  Dreh-,  Bohr-  und  Fräs- 
maschinen aufgestellt,  welche  zur  Herstellung  der 
Verschlußbestandteilo  sowie  sonstiger  kleiner, 
genau  auszuführender  Geschützbestandteile  dienen. 
Die  Halle  VII  mit  zwei  3  t-Kranen  und  die 
Halle  VIII  mit  zwei  6  t-Kranen  enthalten  Dreh-, 
Bohrbänke  und  Fräsmaschinen  zur  Bearbeitung 


und  RohrlttngHn  sowie  die  Mantel-Bohrbänke  für 
die  Bearbeitung  der  Mäntel  der  großen  Rohre. 
Unter  dem  Flur  der  Halle  IX  befindet  sich  die 
hydraulische  Presse  zum  Aufpressen  der  Rohr- 
mäntel für  die  schwersten  Geschütze  für  300  Atra. 
mit  einem  Preßdruck  von  2  500  000  kg.  In  der 
Halle  XII  mit  zwei  12  t-Laufkranen  sind  Stoß- 
und  Hobelmaschinen,  Horizontal-Bohrmaschinen, 
Zugmaschinen  sowie  Drehbänke  für  die  Herstel- 
lung von  Lafettenhestandtcilen  und  für  die  Be- 
arbeitung von  Rohren  untergebracht. 

Die  Halle  XIII  ist  in  zwei  Teile  getrennt; 
der  eine  enthalt  automatische  Maschinen  zur 
Anfertigung  von  Zündern  und  kleinen  Geschossen, 
ferner  Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Zahn- 
rädern, wie  Stirnräder,  Kegelräder  und  Schnecken- 
räder, außerdem  eine  große  Anzahl  Schleif- 
maschinen und  Spezialmaschinen  zur  Herstellung 
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der  verschiedensten  Fräser.  Bohrer  und  anderer 
Werkzeuge. 

In  dem  zweiten  Teile  der  Halle  XIII  ist 
eine  Schmiedeanlage  für  Werkzeuge  und  kleinere 
Schmiedeteile  untergebracht;  der  übrige  Raum 
dient  als  Magazin  für  Bleche  und  alle  Sorten 
von  Walzmaterial.  Der  Antrieb  der  größeren 
Arbeitsmaschinen  erfolgt  direkt  durch  elektrische 
Motoren,  der  der  kleinerenMaschinen  mittels  Riemen 
gruppenweise  von  den  längs  den  Standern  zwischen 
den  Hallen  laufenden  Transmissionssträngen ; 
jeder  dieser  Transmissionastränge  hat  zu  seinem 
Antrieb  einen  eigenen  Elektromotor.    Für  den 


Neben  den  vorerwähnten  Schachten  sind  in 
der  Montierungshalle  verschiedene  Werkzeug- 
maschinen und  eine  eigene  Preßluftanlage  unter- 
gebracht, welche  die  pneumatischen  Maschinen 
und  Werkzeuge  speist.  Die  Montierungshalle 
wird  von  einem  80  t-  und  einem  30  t-Kran 
beherrscht. 

Sämtliche  Geschoßkörper  sowie  sonstige  Be- 
standteile werden  in  einem  besonderen  Räume 
mittels  Sandstrahlgebläse  geputzt. 

In  der  Tischlerei  der  Waffenfabrik  sind  die 
wichtigsten  Holzbearbeitungsmaschinen  aufge- 
stellt, welche  zur  Fertigstellung  der  Holzbestand- 


Abbildung  12.    24  cm -Doppelturm  und  19  cm -Turm  in  der  Montagehalle. 


Fall,  daß  durch  irgend  einen  Zwischenfall  der  elek- 
trische Antrieb  teilweise  oder  ganz  versagen 
sollte,  ist  an  dem  Knde  der  Halle  XII  und  im 
Räume  Nr.  XIII  je  eine  Heserve-Dampfmaschino 
aufgestellt. 

In  der  großen  Querhalle,  der  Montierungs- 
halle für  GeschütztUrme.  befinden  sich  zwei 
10  m  tiefe  Schachte  von  7  m  Durchmosser  für 
die  Montage  der  großen  Schiffstürme  von  28 
und  30,5  cm  Kaliber  aufwärts,  ferner  zwei  9  m 
tiefe  Schachte  von  5  m  Durchmesser  für  die 
Montage  der  Türme  von  20  bis  2H  cm  und  zwei 
«  m  tiefe  Schachte  für  die  Montage  der  Türme 
big  zu  20  cm  Kaliber  (Abb.  12).  Für  die  Er- 
probung und  Inbetriebsetzung  der  Turmanlagen 
nach  der  Montierung  dient  eine  eigene  Schalt- 
preßanlage, welche  an  der  Stirnwand  der  Mon- 
tierungshalle angebracht  ist. 


teile  an  Geschützen  usw.  dienen:  außerdem  werden 
dort  noch  sämtliche  Kisten  und  Verschlage  für 
die  einzelnen  Geschiitzbestandteilc  sowie  für  die 
Verpackung  angefertigt. 

Insgesamt  beschäftigt  die  Waffen fahrik  gegen- 
wärtig 110  Beamte  und  1500  Arbeiter. 

Von  dem  zur  Waffenfabrik  gehörigen  26  ha 
großen  Schießplatz  samt  Munitions-Laboratorium 
in  Bolewetz  sind  etwa  3700  ijm  Fläche  überbaut. 
Es  befinden  sich  dortselbst:  der  eigentliche 
Schießplatz,  1  Laborierhütte,  das  Verwaltungs- 
gebäude, 2  Laborier  werkstatten,  4  Munitions- 
depots, 2  Geschütz-  und  Materialdepots,  das 
Gebäude  für  die  elektrische  Kraftanlage  und 
Werkstätte,  forner  1  Stallgebäude  und  l  Arbeiter- 
gebäude. 

Der  eigentliche  Schießplatz  ist  ein  an  drei 
Seiten  von  einem  hohen  Erdwall,  an  der  vierten 


s 
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Seite  von  einem  natürlichen  Bergabhang  umgebener 
Run  in.  in  welchem  zwei  Schießfelder,  ein  kurzes 
und  ein  langes,  vorhanden  sind.  Für  die  Auf- 
stellung der  Geschütze  ist  auf  jedem  Schicßfolde 
ein  eiserner  in  einem  Fundament  gut  verankerter 
Bettungsrost  angeordnet,  auf  welchen  die  zur 
Erprobung  gelangenden  Geschütze  anmontiert" 
werden.  Für  die  Montage  dieser  Geschütze 
sind  ein  elektrisch  betriebener  HO  t-liockkran 
und  zwei  Bockkrane  für  je  10  t  Trnglast,  und 
Handantrieb  vorhanden. 

Geschossen  wird  in  je  einen  am  Ende  eines 
jeden  Schießfeldes  in  der  natürlichen  Böschung 
eingemauerten  und  mit  Panzerplatten  abgedeckten 
Tunnel,  der  mehrere  Meter  starke  Betonmauern 
besitzt  und  innen  mit  Sand  gefüllt  ist,  iu  welchem 
sich  die  Geschosse  fangen.  Geeignete  bomben- 
sichere Unterstünde  iu  den  Böschungen  des 
Schießplatzes  gestatten  die  Beobachtung  der 
Geschütze  beim  Schuß.  Der  Schießplatz  dient 
zur  Erprobung  der  Kohre.  Verschlüsse  und 
Lafcttieruugen  beim  Schuß,  zum  Ueberpriifen  der 
ballistischen  Leistungen  der  Geschütze  und  der 
Vorrichtungen  der  Lafettiernngen  usw.  Das 
Schießen  auf  große  Distanzen  wird  entweder 
auf  dem  Schießplatze  der  Heeresverwaltung  in 
Felixdorf  bei  Wien  oder  mit  den  Geschützen 
großen  Kalibers  auf  dem  Schießplätze  bei  Pola 
durchgeführt.  Beim  EingAng  zu  den  Schieß- 
feldern ist  eine  Laborierhütte  aufgestellt,  in 
welcher  die  zu  den  Schießversuchen  erforderliche 
Munition  vorbereitet  wird. 

Das  Gebäude  für  die  elektrische  Kraftanlage 
enthalt  eine  komplette  Gaskraftanlage,  bestehend 
aus  einem  65  pferdigen  Sauggasmotor,  welcher 
zwei  Dynamos  von  110  und  UM)  Volt  Spannung 
treibt,  die  den  Strom  für  die   elektrische  Be- 


leuchtung   des  Schießplatzes  sowie  sämtlicher 
Gebilude  und  für  den  Antrieb  des  elektrischen 
Kranes  sowie  der  Werkstattenmaschinen  liefern. 
*  * 

Aus  diesen  wenigen  Beispielen,  welche  die 
einer  Veröffentlichung  zugänglich  gemachten 
Neuerungen  der  größten  österreichischen  eisen- 
erzeugenden Unternehmungen  betreffen,  ist  zu 
entnehmen,  daß  in  den  letzten  Jahren  in  Oester- 
reich auf  dem  Gebiete  der  Eisenhüttentechnik 
viel  gearbeitet  und  geleistet  wurde.  Wenn 
einerseits  die  Hochkonjunktur  der  letzten  Zeit, 
welche  auch  in  Oesterreich  eine  nennenswerte 
Steigerung  der  Eisenproduktion  zur  Folge  hatte, 
den  Unternehmungsgeist  befruchtete  und  zu  ganz 
bedeutenden  Kapitalanlagen  Veranlassung  gab,  so 
muß  anderseits  anerkannt  werden  und  dieser 
Umstand  ist  für  die  österreichischen  Verhält- 
nisse von  grundlegender  Bedeutung  -  .  daß  der 
Fortschritt  und  der  technische  Ausbau  des  öster- 
reichischen Eisenhüttengewerbes  in  hervorragen- 
dem Maße  den  verhältnismäßig  jungen  tech- 
nischen und  kaufmannischen  Kräften  zu  ver- 
danken ist.  welchen  in  letzter  Zeit  die  Leitung 
der  größten  österreichischen  Eisenhuttenunter- 
nehmungen anvertraut  wurde,  und  die  mit  nach- 
drücklicher Initiative  die  Anforderungen  der 
Neuzeit  verstanden  und  gefördert  haben.  Ebenso 
wie  der  technische  und  wirtschaftliche  Fortschritt 
im  Eisenhüttenwesen  die  Qualität  der  Techniker 
und  Kaufleute  charakterisiert,  zeugen  die  gün- 
stigen Erfolge  bei  der  Anwendung  neuer  moderner 
Hilfsmittel  der  Eisenhüttentechnik  davon,  daß 
Oesterreich  einen  bodenständigen  und  fachgeübten 
Stamm  von  Eisenhüttenarbeitern  aufweist,  der 
am  Ausbau  einer  für  das  Land  sehr  bedeuten- 
den Erwerbsquelle  seinen  reichen  Anteil  hat. 


Gedanken  über  den  französisch-kanadischen  Handelsvertrag 
und  die  Handelsbeziehungen  Deutschlands  zu  Kanada. 

(Mit  besonderer  Berücksichtigung  der  Eisenindustrie.) 

Von  Dr.  Tr  esc  Ii  er  in  Düsseldorf. 


Inreignis  folgt  auf  Ereignis  in  der  Zollpolitik 
der  selbständigen  britischen  Kolonien.  Nach- 
dem vor  einigen  Jahren  Südafrika  und  Neuseeland 
den  Spuren  Kanadas  folgend  die  Bahnen  der  Diffe- 
rentialzollpolilik  zugunsten  britischer  Waren 
eingeschlagen  haben,  sind  beide  jüngst  zu  einem 
Ausbau  und  einer  Ausdehnung  des  Vorzugszoll- 
systerns  übergegangen;  Kanada  hat  vor  Jahres- 
frist ein  neues  Zollgesetz  mit  dein  neuen  drei- 
teiligen Tarife  geschaffen  und  mit  diesem  das 
von  ihm  inaugurierte  I'referentialsvstem  In  festigt: 
nun  ist  auf  der  Basis  dieses  Tarifes  das  fran- 
zösisch -  kanadische  Handelsabkommen  erneuert 


und  ganz  erheblich  ausgedehnt  worden,  der 
deutsch  -  kanadische  Zollkrieg  aber  ist  in  einen 
latenten  Zustand  geraten,  aus  dem  er  scheinbar 
so  bald  nicht  herauskommen  kann.  Die  Aus- 
siebten wenigstens  sind  heute  offenbar  geringer  als 
vordem.  Wahrend  am  Ende  des  Jahres  1906 
der  Fiuanzminister  der  Dominion  of  Canada, 
Kielding,  seit  .Jahren  der  Leiter  der  kanadischen 
Handelspolitik,  der  Vater  der  kanadisch- briti- 
schen Zollbevorzugung  nicht  minder  als  des 
deutsch -kanadischen  Zollkonfliktes  und  demnach 
ein  kompetenter  Beurteiler,  seine  Ueberzeugung 
dabin  aussprach,  daß  die 
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Deutschland  in  weniger  als  Jahresfrist  wieder 
auf  freundschaftlicher  Grundlage  geregelt  sein 
würden,  während  man  damals  sowohl  diesseits 
wie  jenseits  des  Ozeans  hie  und  da  Mitteilungen 
über  schwebende  Friedensverhandlungen  fand,  ist 
es  seit  einigen  Mouaten  wieder  ganz  still  davon 
geworden:  die  jüngste  Thronrede  zur  Eröffnung 
des  kanadischen  Parlaments  schweigt  sich  gänz- 
lich hierüber  aus:  die  dem  Deutschen  Reichstage 
vorgelegte  Begründung  zum  Gesetzentwürfe  be- 
treffend die  Handelsbeziehungen  zum  britischen 
Reiche  hat  kein  Wort  für  den  Zollkonflikt  übrig, 
sondern  sie  stellt  nur  auf  Grund  eines  aus  den 
Statistiken  von  aller  Herren  Ländern  zusammen- 
getragenen Materials  fest,  daß  „sich  der  Handels- 
verkehr zwischen  dem  Deutschen  Reiche  und 
dem  britischen  Geaamtreiche  in  den  letzten 
beiden  .fahren  im  allgemeinen  in  einer  für  beide 
Teile  befriedigenden  Weise  entwickelt  hat". 

Die  Reichsregiemng  hat  Glück  mit  dieser 
Begründung  gehabt.  Die  Blockkrisis  hielt  das 
Interesse  der  Parlamentarier  an  andere  Dinge 
als  die  Handelsbeziehungen  zum  britischen  Reiche 
gefesselt,  so  daß  der  Gesetzentwurf  in  wenigen 
Minuten  zwei  Lesungen  und  später  auch  die 
dritte  debattelos  passierte.  Wäre  es  zu  einer 
Besprechung  gekommen,  so  wäre  zwar  das  Er- 
gebnis nicht  anders  geworden,  die  Regierung 
aber  hätte  erleben  können,  daß  ihre  Begründung 
arg  zerpflückt  worden  wäre.  Ein  Material  ans 
den  verschiedensten  durchaus  heterogenen  Sta- 
ttstiken zusammengetragen  ist  untauglich  zu 
irgend  welchem  Schlüsse.  Sodann:  zur  Be- 
urteilung dessen,  wie  sich  unsere  Handelsbe- 
ziehungen zum  britischen  Reiche  gestaltet  haben, 
sind  nicht  die  absoluten  Handelsziffern  zweckdien- 
lich, sondern  die  Anteils  Ziffern  unseres  Absatzes 
an  der  Gesamteinfuhr  nicht  des  Gesamt  reiches, 
sondern,  da  die  verschiedenen  Kolonien  nun  ein- 
mal ganz  verschiedene  Handelspolitik  treiben, 
selbständige  Wirtschaftsgeblote  sind,  der  ein- 
zelnen Reichsteile.  Wäre  man  so  ver- 
fahren, würde  man  ein  solches  von  Optimismus 
durchsetztes  Urteil,  wie  jene  Begründung  tat, 
schwerlich  haben  fallen  können. 

Kurzum:  der  Reichstag  hat  die  verbündeten 
Regierungen  ermächtigt,  den  Angehörigen  und 
Erzeugnissen  Großbritanniens  und  Irlands  und 
denen  der  britischen  Kolonien  und  auswärtigen 
Besitzungen  bis  zum  31.  Dezember  1909  die 
Meistbegünstigung  einzuräumen,  und  wie  früher 
hat  der  Bundesrat  von  dieser  Ermächtigung,  aus- 
genommen Kanada  gegenüber,  Gebrauch  gemacht. 
Der  Zollkrieg  mit  Kanada,  über  den  sich  zu 
äußern  der  Reichstag  auch  die  Gelegenheit  hat 
vorübergehen  lassen,  ist  verlängert. 

Zu  gleicher  Zeit  —  wie  nett  sich  das  trifft! 
haben  Frankreich  und  Kanada  ihren  seit  zwölf 
Jahren  bestehenden  Handelsvertrag  durch  einen 
neuen  ersetzt,    der   sich  auf  eine  bedeutend 


größere  Zahl  von  Waren  als  sein  Vorgänger 
erstreckt. 

Als  Hr.  Fielding  seinen  neuen  dreiteiligen 
Zolltarif  im  Parlament  einbrachte,  empfahl  er 
den  sogenannten  Mittel-,  besser  Zwiseltentarif 
mit  den  Worten:  „ Alles,  was  wir  durch  die 
Annahme  dieses  Mitteltarifes  tun,  ist,  daß  wir 
ihn  den  fremden  Staaten  vorhalten  und  sagen: 
Das  ist.  was  ihr.  wenn  ihr  wollt,  erlangen  könnt, 
sofern  ihr  mit  Kanada  in  Unterhandlungen  ein- 
tretet; ihr  könnt  den  ganzen  Mitteltarif  für  die 
Meistbegünstigung,  ihr  könnt  ihn  teilweise  für 
Zollziigestflndnissc  erhalten.  Ihr  könnt  ihn  von 
Fall  zu  Fall  auf  beiderseits  gesetzgeberischem 
Wege  erlangen  oder  auch  auf  diplomatischem 
Wege  durch  Vertrag.  Wir  lassen  also  diesen 
Mitteltarif  nicht  ohne  weiteres  in  Kraft  treten, 
sondern  wir  legen  ihn  der  Welt  vor  als  Aus- 
druck der  Bedingungen,  auf  Grund  deren  wir 
mit  anderen  Staaten  in  Verhandlungen  einzutreten 
willens  sind,  und  um  ihnen  einen  Reiz  zu  geben, 
uns  bessere  Zollbedingtingen  einzuräumen  und 
einen  größeren  Teil  kanadischer  Erzeugnisse  von 
uns  zu  beziehen.* 

Hr.  Fielding  hat  nicht  gut  Wort  gehalten 
-  das  scheint  überhaupt  nicht  seine  starke 
Seite  zu  sein.  Denn  obzwar  den  Franzosen 
für  ihre  beschränkten  Meist begünstigungszuge- 
ständnissc  auch  nur  für  eine  beschränkte  Zahl 
von  Tarifpositionen  die  Sätze  des  Zwischen- 
tarifes  eingeräumt  worden  sind,  gehen  die  Kon- 
zessionen Kanadas  doch  in  einer  Anzahl  von 
Fällen  über  den  Zwischentarif  hinaus:  einige 
Gemüse-  und  Fischkonserven,  Weine,  Bücher. 
Olivenöl  französischen  Ursprungs  werden  nicht 
nach  den  Sätzen  des  Zwischen-,  sondern  nach 
denen  des  britischen  Vorzugstarifes  verzollt. 
Die  Vertragssätze  auf  Seidenwaren  und  ver- 
schiedene kleinere,  für  Frankreichs  Export  aber 
wichtige  Erzeugnisse  der  Textilindustrie  sind 
niedriger  als  die  Sätze  des  Zwischentarifes,  er- 
reichen aber  die  des  Vorzugstarifes  nicht  ganz; 
für  nicht  trockene  medizinische  und  pharma- 
zeutische Präparate  und  Schaumweine  aber  sind 
sie  sogar  niedriger  als  diese.  Im  übrigen  wird 
der  Zwischentarif  in  98  Positionen  auf  Frank- 
reichs Erzeugnisse  angewandt,  während  Frank- 
reich im  früheren  Vertrage  nur  für  Weine. 
Seifen  und  einige  Früchte  Vergünstigungen  ge- 
noß. Der  ohnehin  benachteiligte  deutsche  Ab- 
satz wird  infolgedessen  weiter  erschwert. 

Am  schlechtesten  fährt  dabei  die  deutsche 
Textil-,  Nahrungsmittel-,  Holz-,  Leder-  und 
chemische  Industrie.  Die  Eisenindustrie  kommt 
zwar  einigermaßen  glimpflich  weg:  denn  nur 
auf  wenige  Eisenwarenpositioneu  beziehen  sich 
die  Vertragsbestimmungen,  doch  ist  sie  immer- 
hin au  dem  Vertrage  interessiert,  schon  weil 
sie  auch  indirekt  in  Mitleidenschaft  gezogen 
wird.    Wenn  z.  B.  die  meisten  Konserven  fran- 
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zösischen  Ursprungs  zu  den  Sätzen  des  Zwischen* 
tarifes  oder  noch  günstigeren  zugelassen  werden, 
so  wird  davon  nicht  nur  die  deutsche  Nahrungs- 
mittelindustrie, sondern  auch  die  deutsche  Blech- 
fabrikation betroffen;  an  elektrischen  Haschinen 


und  Apparaten  ist  die  Eisenindustrie  hervor- 
ragend interessiert  usw.  Direkt  wird  die  Eisen- 
industrie vom  Vertrage  in  folgenden  Waren  be- 
rührt, deren  Zollsatze  bei  der  Einfuhr  in  Kanada 
dabei  angegeben  sind: 


j  Kr.  de« 
k*B*4i- 
•ChCB 

Zoll- 
tarife« 

419  | 

420 
426 

I 

488 

454  : 

519 


Bezeichnung  der  Waren 


Zollalts*  ftr 


Nadeln  aus  jedem  Material  and  Ton  jeder  Art,  sowie 
Stecknadeln  aas  Draht  von  beliebigem  Metalle  her- 
gestellt, n.  a.  t  

Schnallen  aas  Eisen,  8tahl,  Messing  oder  Kupfer  aller 
Art,  n.  a.  t.  (keine  Juwelierwaren)  

Messer  and  Gabeln  und  alle  anderen  Meeserachmiede- 
waren  aas  8tahl,  plattiert  oder  nicht,  u.a.».  ... 

liOkomotiTen  and  Motorwagen  für  Eisenbahnen  und 
Straßenbahnen,  n.  a.  v  

Fabrikate,  Artikel  oder  Waren  aas  Eisen  oder  Stahl, 
oder  in  denen  die  Bestandteile  ans  Eisen  oder  Stahl 
den  Hauptwert  ausmachen,  n.  a  v  

Möbel  aus  Eisen  usw.;  Schirme,  Türen  und  Fenster  aus 
Drahtgewebe,  Sprungfedern  (and  verschiedene*  andere) 


brldMh- 
War-n 
(Vonuf.. 
Urlf) 

franiötlache 
W«ren 

(ZwUebto- 

tAfi  ff 

W-ron  Ul 

Nlektt-r- 

(Oentrml- 
t-rif) 

Wtrtl 
(Zsarblao- 

Urlf) 

Tora  Werl* 
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80  •/- 
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20  , 
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30  „ 

40  . 

20  , 

27'/»  . 

3°  - 

*<*  . 

22'/.  . 

30  , 

35  , 

46' ,  . 

20  „ 

27'/«- 
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40  „ 

20  . 

27'/,  „ 
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Unter  den  Waren  kanadischen  Ursprungs 
aber,  denen  Frankreich  als  Gegenleistung  die  Zoll- 
satze seines  Mindesttarifes  eingeräumt  hat.  ist 
die  Eisenindustrie  in  hohem  Grade  vertreten. 
Wahrend  früher  nur  kanadische  Fleischkonserven, 
einige  Erzeugnisse  der  Fischerei,  Früchte,  Holz 
und  einige  Holzwaren,  gewöhnliches  Maschinen- 
papier, Haute,  Stiefel  und  Schuhe  in  Frankreich 
nach  dem  Mindesttarife  verzollt  wurden,  werden 
dessen  Satze  jetzt  auf  mindestens  120  bis  130 
Positionen  angewandt,  nämlich  außer  auf  die 
genannten  Artikel  auf  lebende  Tiere  und  ver- 
schiedene landwirtschaftliche  Produkte,  Leder- 
und  Pelzwaren,  Kohle  und  Zement,  manche  Er- 
zeugnisse der  chemischen  Industrie,  ganz  be- 
sonders aber  solche  der  Eisenindustrie:  rohes 
Guß-  und  Schmicdei8en,  Halbzeug,  Bleche, 
Schienen,  Draht,  Drahtgewebe,  Drahtstifte,  Eisen- 
röhren, Werkzeuge,  Werkzeug-  und  Arbelts- 
maschinen, elektrische  Maschinen,  Lokomotiven 
und  Tender,  Sprungfedern,  unbearbeitete  Eisen- 
waren usw.,  für  all  das  ist  Kanada  jetzt  der 
Mindesttarif  eingeräumt  worden. 

Das  französisch-kanadische  Handelsabkommen, 
ein  Ausfluß  ehemaliger  politischer  Zusammen- 
gehörigkeit und  noch  bestehender  Kassever- 
wandtschaft und  Zuneigung,  hat  sich  also  jetzt 
zu  einem  Tarifverträge  ausgewachsen,  der  sich 
zwar  an  Umfang  mit  den  mitteleuropäischen  noch 
nicht  messen  kann,  aber  doch  im  Vergleich  zu 
seinein  Vorgänger  recht  umfangreich  ist,  und 
mit  dem  wohl  beide  Teile  zufrieden  zu  sein 
Anlaß  haben.    Frankreich  hat  durch  ihn  er- 


reicht, daß  für  seine  wichtigsten  Exportartikel 
der  Unterschied  zwischen  den  Zollsätzen  auf 
britische  Waren  und  die  seinigen  nach  Möglich- 
keit verringert,  für  einige  überhaupt  beseitigt 
worden  ist.  Für  das  Deutsche  Reich  bedeutet 
der  Vertrag  eine  neue  Schädigung,  zugleich  aber 
die  Aufforderung,  bald  dasselbe  wie  Frankreich 
zu  erreichen.  Daß  es  mit  unseren  Handels- 
beziehungen zu  Kanada  nicht  so  weitergehen 
kann,  wie  sie  jetzt  sind,  ist  schon  einmal  in 
dieser  Zeitschrift*  dargelegt  worden.  Die  völlige 
Gleichstellung  mit  England  je  wieder  zu  er- 
langen, ist  ganzlich  ausgeschlossen;  darüber 
wollen  wir  uns  doch  keinen  Jllusionen  hingeben. 
Also  nehmen  wir,  was  wir  bekommen  können ! 
Unser  Absatz  in  Kanada  hat  so  sehr  unter  den 
Zuschlagszöllen  gelitten,  daß  unbedingt  etwas 
geschehen  muß,  um  den  leidigen  Zollkrieg  zu 
beendigen.  Daß  es  Hrn.  Fiolding  nicht  ganz 
ernst  war,  als  er  den  Zwischentarif  als  die 
äußerste  Grenze  der  Konzessionen  bezeichnete, 
hat  der  Vertrag  mit  Frankreich  bewiesen.  Aehn- 
liche  Konzessionen  Kanada  abzugewinnen  wie 
Frankreich,  sollte  uns  doch  eigentlich  nicht  allzu 
schwer  fallen.  Denn  was  uns  an  Rassever- 
wandtschaft und  damit  zusammenhangend  an 
Freundschaft  und  Sympathie  jenseit  des  Meeres 
fehlt,  das  ersetzt  doch  wohl  reichlich  das  größere 
Interesse,  das  Kanada  am  deutschen  Markte 
denn  am  französischen  hat. 

•  .Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  81  S.  1125:  .Bri- 
tisch-imperialistische Handelefragen". 
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Mischungen  für  Kerne  und  Kernbindemittel. • 

Vielfach  triff»  man  bei  Gicßereilcuten  ilio  irrige 
Ansicht,  daÖ  eine  einzig«  Sandmiachung  für  sämtliche 
Arten   von  Kernen,   wie  sie   im  Gießereibetrieb  go- 
lirauclit  werden,  genüge.    Tatsache  jedoch   int,  daß 
eine  Gießerei    um   so  bessere  Ergebnisse  erzielt,  je 
genauer   sie    die  einzelnen  Kerne  unterscheidet  und 
demgemäß  besondere  Arten    bezw.  Sorten  von  Kern- 
Banden  und  von  Bindemitteln  anwendet.    Von  einem 
Kern  muß  verlangt  werden,  daß  er  einesteils  porös 
ist,  ilauiit  die  beim  (lieben  entstehenden  Gase  rasch 
abziehen  können,  weiterhin  muß  er  genügend  Festig- 
keit besitzen,    um    den  spülenden  Einwirkungen  de« 
flüssigen  Eisen*  widerstehen  zu  können.    Die  Zusam- 
mensetzung dagegen  soll  derart  sein,    daß  der  Kern 
na.  Ii  dem  Gießen  lirflehig  gebrannt  ist  und  sich  durch 
.las  Sehwinden    des   den  Kern    umgebenden  .Metalk 
zusammendrücken  läßt,   dadurch   da«  Entstehen  von 
Spannungen  im  Gußstück  verhindernd.    Besonders  ist 
hierauf  in  iler  Bronze-  und  Aluminiumgießorei  Büek- 
!>icbt  zu  nehmen.    Auch  ist  erforderlich,  daß  »ich  die 
Kernmasse  beim  Putzen  leicht  von  der  Gußware  ablöst, 
»ährend  nicht  selten  von  Wichtigkeit  erscheint,  daß 
die  Oberfläche  des  Gußstücks  an  den  Kernstellen  glatt 
ist  und  ein  deutliches,   genaue»  Abbild    des  Modell« 
darstellt.    Manche  Kerumiscliungen  haben  den  Nach- 
ted, daß  sie  beim  Warmwerden  schädliche  oder  die 
Former  belästigende  (iase  entwickeln.  Solche  Bestand- 
teile sind  natürlich   nach  Möglichkeit  zu  vermeiden. 
Eiu  anderer  zu  beachtender  Punkt  betrifft  die  Her- 
stellungskosten für  die  Kerumiscliungen,  die  nicht  zu 
hoch  werden  dürfen. 

Bei  sämtlichen  weiter  unten  angeführten  Kern- 
misehungen  bildet  scharfkörniger  Sand  den  Haupt- 
bestandteil, die  verschiedenen  Zusätze  werden  als 
Kindemittel  bezeichnet.  Von  den  Biudemitteln  sind 
z«ci  Arten,  die  natürlichen  und  die  künstlichen,  zu 
unters,  heideil.  Erstero  gehören  »treng  genommen 
»amtlich  zu  den  lebm-  oder  tonhaltigen  .Stoffen.  Fetter 
Sand  allein  brennt  jedoch  beim  Gießen  manchmal  so 
hart,  dab  er  sich  nur  schwer  beim  Putzen  entfernen 
läßt.  Für  kleine  Kerne  genügt  in  der  Kegel  scharf- 
körniger (iuarzsand  und  irgend  ein  gutes  Bindemittel, 
nährend  bei  Maschiuenkemen  die  Bindemittel  selbst 
schon  eine  bedeutende  Rolle  spielen.  Für  sehr  viele 
Kernsande  hat  sich  Mehl  als  Zusatz  bewährt,  dem 
bisweilen  geringe  Mengen  Leinöl  beigemischt  werden. 
Bei  «ehr  kleinen  Kernen,  die  auf  der  Maschine  an- 
gefertigt werden,  ist  ein  verhältnismäßig  größerer 
Zusatz  von  Oel  und  Mehl  erforderlich;  große  Feuchtig- 
keit dagegen  verursacht  leicht  ein  Verstopfen  der 
Kernröhren  oder  -kästen.  Je  stärker  die  Kerne  sind, 
de«to  weniger  Bindemittel  sind  erforderlich  und  einen 
desto  höheren  Wassergehalt  kann  die  Mischung  er- 
tragen. 

E»  haben  sich  zwar  verschiedene  .Normalmischungen 
eingebürgert,  doeh  haben,  da  die  Beschaffenheit  des  ver- 

•  Nach  einem  Aufsatz  von  G.  FI.  Wadaworth 
in  „The  Fouinlry-  1908,  Januar,  8.  248. 
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wendeten  Kernsandos  je  mit  dem  Arbeitsbezirk  zusam- 
menhängt, die  natürlichen  Bindemittel  dementsprechend 
eine  verschiedene  Einwirkung  und  sind  die  Mengen 
der  Zusatzmittel  auf  örtliche  Verhältnisse  begründet. 
Im  Folgenden  sind  eine  Anzahl  bewährter  Zusammen- 
aetzungen  aufgeführt: 

G  r  a  ii  e  i  s  e  n  g  u  ß :  Für  Kerne  von  10  bis  54  mm 
Stärke  :  48  Teile  Seesand  oder  sonstiger  scharfkörniger, 
tonfreier  Sand,  8  Teile  Mehl  und  1  Teil  abgekochte« 
Leinöl.  Für  Kerne  von  ;>7  bis  178  mm:  60  Teile 
desselben  Sandes,  12  Teile  fetten  Sand,  C  Teile  Mihi 
und  1  Teil  abgekochtes  Leinöl. 

Bronze-  und  AI  u  m  i  u  i  u  in  g  u  ß  :  32  Teile 
Seesand.  16  Teile  Formsand  für  Bronzeguß,  1  Teil 
abgekochtes  Leinöl.  Je  mehr  Wasser  die  Mischung 
ertragen  kann,  desto  härter  und  fester  wird  der  Kern 
nach  dem  Trocknen. 

S  t  a  h  1  f  o  r  tu  g  u  ß  :  Für  Kerne  von  13  bis  57  mm  : 
48  Teile  Seesand,  8  Teile  Mehl,  1  Teil  abgekochtes 
Leinöl.  Dies«  Mischung  kann  ohne  vorheriges  Mahlen 
gebraucht  werden.  Oder:  48  Teile  Seesand,  6  Teile 
Mehl,  1  Teil  abgekochtes  Leinöl.  Das  Ganze  muß 
fein  gemahlen  werden.  Für  Kerne  von  63  mm 
an  aufwärts:  72  Teile  Seesand.  12  Teile  Schamotte- 
mehl.  ö  Teil«  Mehl,  1  Teil  Leinöl.  Das  Ganze  ist 
gut  von  Hand  zu  mischen.  Der  Zusatz  von  Sehamottc- 
mehl  kann  je  nach  der  gewünschten  Härte  des  Kernes 
gesteigert  oder  verringert  werden.  Oder:  48  Teile 
Seesand,  12  Teile  Mehl,  I  Teil  Leinöl. 

Auf  welche  Stoffe  man  oft  kommt,  dafür  sei  nur 
ein  Beispiel  angeführt.  Vor  einigen  Jahren  wurden 
in  einer  amerikanischen  Gießerei  Versuche  mit  einem 
Gemenge  aus  dem  schwarzen,  lehmlinltigeii  Boden 
eines  sumpfigen  Selleriegartens  und  sc  harfkörnigem 
Sand  angestellt.  Man  fand,  daß  die  Mischung  nach 
dem  Trocknen  und  Mahlen,  nach  tüchtigem  .Mischen 
und  bei  maschinenmäßiger  Herstellung  einen  Kern 
ergab,  der  von  dem  Werkstück  leicht  zu  entfernen 
war  und  der  ein  ausnehmend  glattes  Loch  hinterließ. 
Die  organischen  Stoffe  in  der  Mischung  schwanden 
beim  Trocknen  und  machten  dadurch  den  Kern  durch- 
lässig; beim  Gießen  brannten  sie  aus  und  verursachten 
ein  leichte»  Zerfallen  des  Kernes. 

Zur  Vervollständigung  einer  Abhandlung  über 
Kernmischuiigcn  muß  noch  auf  das  Trocknen  der 
Kerne  eingegangen  werden.  Hierbei  linden  zwei  Vor- 
gänge statt.  Einmal  wird  das  als  zeitweiliges  Itinde- 
mittel  dienende  Wasser  in  Dampfform  ausgetrieben 
und  anderseits  gelangt  das  eigentliche  Bindemittel  bei 
erhöhter  Temperatur  erst  zur  richtigen  Wirkung.  Die 
natürlichen  oder  tonhaltigen  Bindemittel  trocknen  nur 
bei  der  Temperatur  der  Trockenöfen,  während  die 
künstlichen,  wie  Leinöl  und  andere  PHuuzenöle.  Harz, 
Pech  u.  a.  einerseits  infolge  der  Erwärmung  dünn- 
flüssiger werden  und  daher  rasch  sich  über  die  Sand- 
körper  ausbreiten,  anderseits  jedoch  teilweise  ver- 
brennen und  chemische  Veränderungen  erleiden,  wo- 
durch sie  bei  der  Abkühlung  des  Kernes  Test  werden. 
Mit  dem  Mehl  z.  B.  geht  eine  ähnliche  Veränderung 
wie  beim  Hrotbucken  vor.  C.  G. 
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«Für  die  unter  dlewr  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt 

Wassergekühlter  Hochofenbodenstein. 

DtwHnft  Nr.r,0  .Jahrgang  1W7  dieser Zeitschrift 
vom  IL  Dezember  v.  ,Js.  brachte  auf  S.  IH14  eine 
dankenswerte  Anregung  des  Hrn.  Prof.  Osann 
betr.   zweckmiilliger  Konstruktion    des  Boden- 
XI,. 


Steines  der  Hochofen.  Mit  Spannung  sah  ich 
ovent.  Aoutterungon  aus  Fachkreisen  entgegen, 
da  es  sich  tun  einen  sehr  heiklen  Punkt  bei  der 
Konstruktion  von  Hochöfen  handelt  und  es  <los- 
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halb  sicher  ein  jeder  mit  Freuden  begrüßt  haben 
würde,  Anregungen  oder  Weisungen  zu  erhalten, 
die  er  sich  zunutze  machon  könnte. 

Wie  jedoch  zu  erwarten  war,  hat  man  sich 
in  Fachkreisen  einer  ziemlichen  Zurückhaltung 
befleißigt,  woraus  Hr.  Prof.  Osann  selber  schon 
den  Schluß  ziehen  dürfte,  daß  man  seine  An- 
sichten nicht  teilt  und  seine  Vorschläge  in  dieser 
Beziehung  als  wenig  aussichtsreich  beurteilt. 
Erst  das  lotzte  Heft  dieser  Zeitschrift  vom  5.  Fe- 
bruar braohte  auf  S.  200  einige  kurze  Aous- 
sorungcn  der  IUI.  Buck  und  Dr.-Ing.  h.  c.  Fritz 
W.  LUrmann,  die  moino  obige  Auffassung  be- 
stätigen und  mich  zugleich  veranlassen,  zu  dor 
angeschnittenen  Frage  noch  einiges  zu  bemerken. 

So  vielo  Hochofonleuto  existioron,  so  viele 
verschiedene  Ansichten  gibt  es  wohl  u.  a.  auch 
Uber  einen  zwockmäßigon  Schutz  des  Boden- 
steines vor  DurchbrUchen.  Dor  eine  hat  mit 
diosom,  der  andore  mit  jenem  Prinzip  mehr  oder 
weniger  gute  Erfahrungen  gemacht,  keiner  ist 
aber  jedenfalls  von  den  unangenehmen  und  ge- 
fahrvollen Durchbrüchen  verschont  geblieben. 

In  der  ersten  Betriebsperiode  des  Hochofens 
handelt  os  sich  wohl  lediglich  um  reino  Fugen- 
durebbrüche,  welcher  man  moistons  durch  ge- 
oignoto  Wassorboriesolung  unschwer  Herr  wird. 
Das  in  der  l-'uge  erstarrte  Eison  bildet  weiter  den 
besten  Schutz  gegen  DurchbrUche.  Später,  wenn 
chemische  und  pli  vsikalisehu  Einflüsse  von  Schlacke 
und  Eison  don  Bodenstein  zu  zerstören  beginnen, 
handelt  es  sich  um  die  ernsteren  Durchbriicbo, 
welche  auf  diese  Einwirkungen  zurückzuführen 
sind,  was  ja  bekannt  ist.  Jedenfalls  spielen  aber 
die  jeweiligen  Verhältnisse  hierbei  eine  große 
Rolle,  woshalb  es  vorkommen  dürfte,  daß  dio  Er- 
fahrungen bei  ein  und  derselben  Konstruktion 
und  die  daraus  gezogenen  Schlüsse  oft  sehr  vor- 
schieden sein  können.  Jone  mehr  oder  woniger 
intensiven  Einwirkungen  hängen  z.  B.  ab  von 
der  Art  des  zu  erblusenden  Eisens  und  von  der 
Beschaffenheit  der  Schlacke,  ferner  von  der  Kon- 
struktion des  Bodoiisteines  selbst  wie  von  dor 
Bauausführung  und  von  der  chemischen  und 
physikalischen  Beschaffenheit  des  feuerfesten  Ma- 
terials. Woiter,  ob  der  Ofen  durch  öftere  Ab- 
slicbo  regelmäßig  entlastet  wird  oder  größere 
Mengen  Eisen  längere  Zeit  hindurch  hallen  muß 
u.  a.  in.  -  Unter  Berücksichtigung  dieser  Um- 
stände liegl  os  nahe,  sich  eher  zu  einem  stärkeren 
als  einem  schwächer  konstruierton  Bodenstein 
zu  entschließen  auch  bei  Anwendung  dor  rafli- 

Mitteilungen  aus  dem 

Nickelbestimmung  im  Stahl. 

In  letzt or  Zeit  ist  von  verschiedenen  Seiton 
auf  eine  schnell  auszuführende  Titration  des 
Nickels  hingewiesen  w"orden.  Sie  bestellt  darin, 
daß  man  dio  Nickollösung  mit  .lodkalium  und 


niertesten  KUhlungsmothodo,  denn  in  dieser  Be- 
ziehung wird  wohl  ein  jeder  Hrn.  Dr.-Ing.  b.  c. 
LUrmann  entschieden  beipflichten,  daß  nämlich 
«lie  bestmögliche  Kühlung  längst  nicht  so  intensiv 
auf  feuerfestes  Mauerwerk  wirkt  als  man  oft  an- 
zunehmen geneigt  ist,  und  daß  eine  solche  jeden- 
falls nicht  imstande  ist,  einen  Durchbruch  im 
Bodenstein  auf  die  Dauer  aufzuhalten,  dor  die 
Zone  einer  KUhlwirkung  von  20  bis  HO  cm  Mauer- 
stärke erreicht  bat.  Die  Umpanzerung  des  Boden- 
steines durch  starke  üufiplatten  mit  eingegossenen 
Wasserröhren  halte  auch  ich  wegen  der  Explo- 
sionsgefahr für  bedonklich.  denn  zweifellos  ist 
das  Explosionsmoment  gegeben,  sobald  das  flüssige 
Eison  einen  geschlossenen  Raum,  welcher  Wasser 
enthält,  berührt,  während  eine  Berührung  mit 
herabrieselndom  Wasser  eine  Explosionserschei- 
nung nicht  zur  Folge  haben  kann.  Außerdem 
ist  es  unzweckmäßig,  größere  Armaturen  an 
Hochöfen,  welche  während  der  ganzen  Betriebs- 
dauer desselben  einer  Auswechselung  kaum 
unterworfen  werden  können,  mit  eingegosseneu 
Wassorröhron  zu  versehen,  da  dio  Gefahr  einer 
Verstopfung  letzterer  früher  oder  später  zu  be- 
fürchten ist  und  sie  somit  ihron  Zweck  verfehlen. 
Findet  jedoch  durch  einen  derartigen  Panzer  ein 
Durchbruch  statt,  so  bietet  die  meist  nur  relativ 
kloino  durchgeschmolzene  Oeffnung  einen  zu  ge- 
ringen Angriffspunkt  um  dio  defekte  Stelle  des 
Mauerwerks  dahinter  gründlich  und  nachhaltig 
zu  stopfen,  während  man  bei  freistehendem  Ge- 
mäuer  dio  betr.  Stelle  in  geeigneter  Weise  frei- 
legen und  gründlich  reparieren  kann,  zumal  sich 
das  stark  angegriffene  feuerfeste  Gemäuer  meistens 
auf  einen  wesentlich  größeren  Teil  erstreckt,  als  die 
Durehbruehsöffnung  zuerst  zeigt.  —  Ucbrigens 
ist  mir  erinnerlich,  daß  auf  einem  mir  bekannten 
Werke  die  Zwischenräume  zwischen  den  Trägern, 
auf  welchen  der  mit  einem  Blechpanzer  ver- 
sohene  freistehende  Bodenstein  ruhte,  absichtlich 
mit  feuerfestem  Gemäuer  ausgefüllt  wurden,  um  bei 
Durchbrüchen  ein  Ab-  odor  Durchschmolzen  dieser 
Träger  zu  verhindern.  Ein  Beispiel  dafür,  daß 
man  einer  KUhlwirkung  dor  Luft  au  dieser  Stelle 
kein  großes  Vertrauen  entgegenbringt. 

Endlich,  von  einem  anderen  Gesichtspunkte  be- 
trachtet, gibt,  wie  Hr.  Prof.  Osann  auch  erwähnt,  ein 
starker  Bodenstein  mehr  Gelegenheit  zur  Entste- 
hung einorsogonannton  Sau,  jedoch  bildet  diesewobl 
meistens  den  besteu  Schutz  gegen  DurchbrUche. 
Burbachor  Hütte  b.  Saarbrücken. 
Fobrunr  PJ08.  W.  Hot*e. 

Eisenhüttenlaboratorium. 

etwas  Silberlösung  vorsetzt  und  unter  bestän- 
digem  Kühron  mit  Cyankalium  titriert,  bis  die 
durch  das  .lodsilbor  hervorgerufene  Trübung  ge- 
rade verschwindet  : 
Xj  (XOi}i  +  1  Kl  N  =  Ni(CK*)-2  KCN  +  2  KNO« 
AgXO,  +  2  KUX  =  AgUN  •  KUX  +  KX'O». 
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George  T.  Doughe  rt y*  fällt  das  Eisen 
durch  Ammoniak  boi  Gegenwart  von  Chlorammon, 
wobei  unter  gewissen  Bedingungen  keine  Spur 
Nickel  in  deu  Eisenniederschlag  übergeht.  Da» 
Verfahren  ist  an  Schnelligkeit  dein  Aetherver- 
fahren  weit  überlegen.  Man  löst  1  g  Stahl  in 
15  ccm  Salpotorsüuro  ( 1^2),  kocht  auf,  gießt  diese 
Lösung  in  270  ccm  einer  Ammonchloridlösung, 
welche  75  g  8alz  enthält,  und  setist  so  viel  Salz- 
säure zu,  daß  die  Lösung  oben  klar  wird.  Hierzu 
gibt  man  vorsichtig  so  viel  Ammoniak,  daß  die 
Lösung  so  dunkel  wird,  daß  man  nic  ht  mehr 
hindurchgehen  kann.  Diese  genaue  Neutrali- 
sation ist  wesentlich  für  das  Resultat.  Man 
kühlt  schnell  ab,  füllt  in  einen  500  ccm-Kolben, 
setzt  50  ccm  Ammoniak  (0,0)  zu,  schüttelt  und 
füllt  auf.  250  ccm  des  Filtrates  (=0,5  g  Suit- 
stanz) werden  annähernd  neutralisiert,  so  daß 
nur  wenig  Ammoniak  im  l'oberschuß  ist,  hierzu 
5  ccm  Silhernitrat  (0,10  g  in  200  ccm  HjO)  und 
5  ccm  einer  2proz.  Jodkaliumlösung  gegeben  und 
mit  (yankaliumlösung  (2-1  g  im  Liter,  1  com 
=  0.0025  g  Ni»  titriert,  bis  dio  Trübung  ver- 
schwindet. Dio  (yankaliumlösung  stellt  man 
gegen  eine  Nickellösung  ein,  die  2,004  g  Nickel 
als  Nitrat  im  Liter  enthält.  Kupfer  muß  vorher 
durch  Schwefelwasserstoff  ausgefällt  werden. 

C  M.  .lohn  son  ••  verfährt  bei  chrom-  und 
manganhalt  igem  Stahl  zur  Nickelbestimmung 
etwas  anders.  Man  löst  1  g  Stahlspäne  in  20  com 
Salzsäure  1.1:1),  setzt  nachher  noch  10  ccm  Sal- 
petersäure zu,  dampft  auf  etwa  15  ccm  ein  und 
vorsetzt  mit  einem  Gemisch  aus  8  ccm  kon- 
zentrierter Schwefelsäure  und  24  ccm  Wasser. 
Dioso  Lösung  führt  man  dann  in  ein  Becherglas 
über,  welches  12  g  gepulverte  Zitronensäure  ent- 
hält. Sobald  die  Säure  gelöst  ist.  wird  die  Lö- 
sung schwach  ammoniakalisch  (mit  NIL  1  — | —  1 )  ge- 
macht, schnell  gekühlt,  hierzu  2  ccm  20prozen- 
tifjor  .lodkaliumlösung  und  aus  einer  Bürette  so 
viel  eingestellte  Silberlösung  tropfen  gelassen,  Iiis 
eine  bleibende  Trübung  entsteht.  Dann  titriert 
man  mit  Cyunkalium,  bis  dio  Trübung  ebon 
verschwindet.  Dio  l  yankaliumlösung  enthält 
4,4NW  g  KCN  im  Liter  und  5  g  KOH.  1  ccm 
=  0.001014  g  Ni.  Die  Silborlösung  enthält  2.025  g 
AgNOj  in  500  ccm.  Zur  Einstellung  löst  man 
1  £  reine  Stahlspäne  und  setzt  0,2  bis  0,25  g. 
Nickelammonsvilfat  zu,  notiert  die  zufrogohenon 
ccm  AgNOj  und  KCN,  setzt  10  ccm  KCN  im 
Coberschuß  zu  und  titriert  mit  AgNO«  bis  zur 
Trübung.  Mangan,  Chrom,  Wolfram,  Vanadin 
Molybdän  beeinträchtigen  die  Titration  nicht, 
nur  muß  man  bei  Gegenwart  von  Chrom  24  g 
Zitronensäure  verwenden.  Kupfer  veranlaßt  zu 
niedrige  Resultate. 


•  „Chemical  News*  1007,  95,  S.  201. 

**  ».Journal  of  tho  American  Chemical  So- 
ciety» 1*07  Bd.  29  S.  1201. 


Zur  Analyse  des  Handels-Siliziums  und 
der  Siliziumverbindungen. 

Zur  Umgehung  der  üblichen  Natriumsnpor- 
oxydmethode  sind  von  verschiedenen  Seiten  Vor- 
schläge gemacht  worden.  Bliss  Albro  und  Pott  er* 
bringou  die  gewogeno  zerkleinerte  Probe  in  eine 
etwa  75  ccm  fassende  Platinschale,  übergießen  mit 
30  ccm  konzentrierter  reiner  Flußsräure ;  und 
setzen  hierzu  tropfenweise  10  ccm  konz.  Salpeter- 
säure; sobald  die  Reaktion  beendigt  ist,  vor- 
dünnt man  und  filtriert  durch  ein  gewogenes  ge- 
härtetes Filter.  Die  Gewichtszunahme  dos  letz- 
teren ergibt  den  Gehalt  an  Kohle  und  Silizium- 
karbid. Das  Fi  1  trat  verdampft  man  in  der  Platin- 
sohale  zur  Trockne,  behandelt  mit  wonig  Schwefel- 
säure, verdampft,  setzt  Schwefelsäure  und  etwas 
Salzsäure  zu,  kocht  auf,  verdünnt,  raucht  dio 
Schwefelsäure  ab,  vordünnt,  versetzt  die  Lösung 
mit  Ammonchlorid  und  Ammoniak,  kocht  und 
filtriert.  Der  Filterinhalt  besteht  aus  Eisen-  und 
Aluminiumhydroxyd,  im  Filtrat  ist  Kalzium  und 
Magnesium;  Silizium  wird  aus  der  Differenz  be- 
rechnet. Der  Fehler  der  Methode  beträgt  0,-i  bis 
0,4  >  gegenüber  der  umständlicheren  Methode. 

Will  i  am  R  oy  Mot  t**  schlägt  einen  andern 
Weg  ein,  er  will  das  freie  Silizium  mit  Metall- 
(luorideu  umsetzen,  also  z.  B.  Silborfluorid. 
Si  +  4  Ag  Fl«  =  4  Ag  +  SiFh. 
Das  fein  gebeutelt  e  Material  kommt  in  eine  Platin- 
schale,  wird  mit  Silberfluoridlösung  und  Flußsäure 
Übergossen  und  eine  Stunde  bis  einen  Tag  der 
Elektrolyse  unterworfen.  Für  1  Atom  Si  scheiden 
sich  4  Atome  Silber  aus.  Kieselsäure,  Metall- 
oxyde, Kohle,  Karboruud  usw.  stören  die  Um- 
setzung nicht. 

Einen  andern  Weg,  der  ebenfalls  gestattet, 
Kioselsäure  und  Silizium  getrennt  zu  bestimmen, 
schlägt  Fr.  Limmer  oin:*"  er  verflüchtigt  das 
Silizium  als  Siliziumchlorid  im  Chlorstrome,  wobei 
Kieselsäure  nicht  angegriffen  wird.  Man  bringt 
0,25  bis  0,50  g  des  feinst  zorklcinorton  Matorials 
in  ein  Porzellanschiffclien  und  leitet  in  einem 
schwerschmelzburen  Rohre  1  bis  "5  Stundon  einen 
langsamen  Chlorstrom  Uber  die  Substanz.  Das 
Chlor  muß  sauorstofffrei  und  trocken  sein.  Man 
verdrängt  erst  die  Luft  mit  Chlor,  heizt  dann  an 
und  läßt  im  Rohr  erkalten;  es  tritt  ein  langsames 
Verglimmen  der  Substanz  ein,  clor  Rückstand 
wird  weiß,  oder  wenigstens  grau.  Silizium-, 
Eisen-  und  Aluminiumchlorid  gehen  fort,  Kiesel- 
säure, Karborundum,  Magnesium  und  Kalzium- 
chlorid bleiben  im  Schilfchen.  Limmer  be- 
stimmt dann  die  Kieselsäure  im  Rückstände  und 


•  Vortrag  a.  d.  Vers.  d.  amer.  F.lect rochem. 
Soc.  New  York,  17.  10.  1007. 

Vortrag  a.  d.  Vers.  d.  amer.  Elect reichem. 
Soc  New  York,  17.  10.  1007. 

„Chomikor-Ztg.-  I'.KIH  Nr.  4  S.  42. 


r 
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macht  einen  Aufschluß  der  ursprunglichen  Sub- 
stanz mit  Sodu-Eottasohe,  um  das  Ciosamt-Silizium 
zu  erhalten;  die  Differenz  ergibt  den  Gehalt  an 
Siliziurmnetall.  In  dorn  Aufschluß  bestimmt  man 
auch  Eisen  und  Aluminium.  (Wo  bleibt  der 
Kohlenstoff  ?   Anm.  des  Ref.) 

Schnellkocheinsatz. 

Der  nachstehend  abgebildet«  Apparat,  der 
auf  jodom  Dreifuß  anzubringen  ist,  besteht  aus 
drei  Teilen :  einem  äußeren  Hing,  einer  Ringeinluge, 
welche  mit  zwölf  im  Kreiso  laufendon  länglichen 
Schlitzen  versehen  ist,  und  einem  mittleren  Ein- 
satz, der  ebenfalls  mit 
Schlitzen  versehen  ist. 
Alle  drei  Toilo  lassen  sich 
auseinandernehmen.  Will 
man  den  Apparat  zum 
Aufschließen  von  Sub- 
stanzen im  Tiegel  vor- 
wendon,  so  entfernt  man 
das  MittolstUrk  und  logt 
das  gebräuchliche  Drabt- 
dreieck  auf  den  Ring. 
Nachstehende  Tabelle 
zeigt  die  Zeit,  die  erforderlich  ist,  um  ein  Eiter 
Wasser  mit  dem  gleichen  Brenner  bei  stets 
gleicher  Gaszufuhr  in  der  Sprit  zflasche  zum 
Kochen  zu  bringen: 

mit  Selmellkocheinsatz  ....    0,13  Minuten 

,    Kisondrahtnotz  8,1S  „ 

„  mit  Asbest    '.J,—  „ 

„    Asbestgeilechtnotz  ....  17,20 

Es  ist  dies  ohne  weiteres  vorständlich,  wenn 
mnn  bodenkt,  daß  fast  sämtliche  Hitze  des  Brenners 
von  dem  Eisen  absorbiert  und  von  dem  guten 
Leiter  an  das  Siedegefiiß  abgegeben  wird.  Hier- 
bei wird  natürlich  viel  (las  gespart.  Anderseits 
sind  die  Ausgaben  für  Drahtnetze,  die  sehr  schnell 
durchbrennen  und  dann  nicht  mohr  verwendbar 
sind,  s<>  hohe,  daß  demgegenüber  der  Preis  dos 
viel  rationeller  arbeitenden  Schnollkocheinsatzes, 
dessen  Mittelstück  ausgetauscht  werden  kann, 
fast  ganz  verschwindet. 


läßt  den  mittleren  Einsatz  mit  großer 
Bunsenflamme  rotglühend  werden  und  bringt  die 
Flüssigkeit  zum  Kochen.  Alsdann  reguliert  man 
die  Elamme  auf  5  bis  6  cm  Höhe,  wobei  man 
genügend  Hitze  zum  Weiterkochen  erhält.  Sollte 
das  Mittelstück  nach  monatelangem  Gebrauch 
durchgebrannt  sein,  so  ist  es  durch  ein  neues 
zu  ersetzen.  Die  größte  Wirkung  wird  erzielt, 
wenn  der  Gasbrennor  l'/t  bis  2  cm  von  «lern  zy- 
lindrischen Mittelst  Uck  des  Sehnellkocheinsatzes 
entfornt  ist.  Der  unter  Musterschutz  stehende 
Scbnollkocheinsatz  sowie  die  Reserveteile  werden 
von  der  Eirma  Ströhlein  &  Co.  in  Düsseldorf  in 
den  Handel  gebracht.* 

Nickelbestimmung  in  Gegenwart  beliebiger 
Mengen  von  Kobalt,  Eisen  und  Mangan. 

Die  von  E.  Eozzi-Escot  vorgeschlagene 
Methode  soll  eine  vollständige  Tronnung  des 
Nickels  von  Kobalt  gestatten.**  Zur  Nickel- 
bestimmung in  Eisen  verfährt  man  wie  folgt :*•• 
Man  behandelt  das  Minoral,  bis  alle  Metalle  in 
Lösung  gegangen  sind,  fällt  die  Erdalkalien  mit 
Atnmonsulfat  aus,  filtriert  und  konzentriert  das 
Filtrat.  Hierzu  setzt  man  einen  großen  Eeber- 
schuß  gesättigter  Ammonmolybdatlösung,  sodann 
Aminonchlorid  und  erhitzt  oinigo  Minuten  auf 
SO  bis  *J0°,  und  kühlt  dann  unter  Umrühren,  am 
besten  mit  Eis,  ab.  Der  Niederschlug  enthält 
alles  Nickel  als  Niekolammonmolvbdat,  und  fast 
alles  Eisen:  in  Lösung  ist  alles  Mangan  und  Ko- 
balt und  nur  noch  Spuron  von  Eisen.  Man  lil- 
triort,  wäscht  mit  gesättigter  Amnionchlorid- 
biMing,  bringt  Filter  samt  Inhalt  in  ein  Bocher- 
glas,  setzt  Wasser  zu,  kocht,  gibt  Ammnn<-hlorid, 
dann  Ammoniak  zu  und  liltriort.  Alles  Eisen 
fällt  aus.  während  Nickol  in  Lösung  bleibt,  wel- 
ches dann  kolorimetrisch  oder  nach  der  Fällung 
mit  Alkuli  und  Lösen  in  Schwefolsäure  usw. 
durch  Elektrolvso  bestimmt  wird. 


*  Von  derselben  Firma  wird  auch  der  in  „Suhl 
und  F.isen'  1907  Nr.  47  S.  1701  besprochene,  gleich- 
falls unter  Musterschutz  stehende  neue  Uasentwick- 
lungsapnarat  nach  A.Kleine  geliefert. 

**  „Comptea  rendus-  1907  Ltd.  145  S.  435. 

1907  Bd.  145  8.  1334. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

27.  Februar  1907.  Kl.  7  a,  H  39293.  Hebetisch 
für  W  alzwerke.  Otto  Horn,  Friedrich  -  Wilhelms- 
Ilüttü,  Sieg. 

Kl.  10a,  K  35  571.  Doppelter  Koksofeuversebluß 
mit  gegen  das  Ofeninnere  vorgelegtem  Feuerschirm 
für  schr&gliegende  Ofenkammern ;  Zu»,  z.  I'ot.  INH934. 
Heinrich  Koppers,  Kssen,  Kühr. 

*  I>ie  Anmeldungen  Hegen  von  dem  angegebenen  Tage 
101  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur  Hinsicht 
und  Fiiisprurhserbebung  im  Patentamt.'  zu  Berlin  aus. 


Kl.  18a.  8t  12407.  Bogichtungsanlagc  für  Hochöfen 
mitt.-l«  Schragaufzugcs.  Fabrik  für  Dampfkessel-  uud 
Fäsenkonstruktioncn,  Heinr.  Stähler,  Niederjeutz,  Lothr. 

Kl.  21b,  F  22  255.  Verfahren  zur  Verminderung 
der  durch  die  Streufelder  verursachten  Selhstinduktion*- 
spannungen  an  elektrischen  Transformatoröfen,  (»tto 
Krick,  Saltsjöbaden,  Schweden.  (Priorität  der  Anmel- 
dung in  Schweden.) 

Kl.  21h,  K  22  716.  Verfahren  /um  betriebe  elek- 
trischer Induktionsöfen  für  metallurgische  Zwecke. 
RöchlingHche  Kisen-  und  Stahlwerke,  G.  in.  b.  IL,  und 
W.  Itodenhau.iiT,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Kl.  24  c,  Sch  27  755.  Rekuperator.  Ernst  Scbma- 
tolbi,  Berlin.  Hedemannstr.  12. 
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Kl.  Sl  c,  O  24  i*7 1 .  Vorfahren  zum  Erw Armen 
von  Gußformen  jeglicher  Art.  Adolf  Gerdcs,  Berlin, 
Wilhelmstr.  12. 

Kl.  3 1  c,  I'  20574.  Vorrichtung  zum  Abkühlen 
von  Gußstücken  durch  Eintauchen  der  von  einem 
senkrecht  unter  Regelung  der  Geschwindigkeit  und 
Tiefe  des  Eintauchens  senkbaren  Kähmen  getragenen 
Formen  in  einen  mit  einer  Küblflüssigkeit  gefüllten  Be- 
hälter.   Ernst  Pleuger,  Vohwinkel,  Khld. 

Kl.  31c,  W  25  748.  Verfahren,  Gießformen  für 
Badewannen  oder  andere  Hohlgcfäße  mit  zurückge- 
bogenen Rändern  paarweise  in  liegender  Stellung 
unter  Verwendung  eines  mehrteiligen  Modelles  her- 
zustellen.   Ludwig  August  Wilczek,  l'aris. 

Kl.  4Sb,  (1  24  085.  Verfahren  zur  gleichmäßigen 
Vcrbleiung  von  an  der  inneren  Oberfläche  mit  einem 
Ueberzug  (beispielsweise  von  Zinn  oder  Zink)  ver- 
sehenen Hohlkörpern.  Gießerei  und  Maschinenfabrik 
Oggersheim,  l'aul  Schütze  vV  Co  ,  Oggersheim   i.  l'f. 

2.  Marz  19--7.  Kl.  24  e,  V  6559.  Oaserzeuger 
mit  einem  oberhalb  und  seitlich  vom  Vergasungs- 
schachte  liegenden  Entgasungsrnum  für  den  frischen 
Brennstoff.     Bruno  Versen,  Dortmund,  Friedenstr.  13. 

Kl.  24  f,  N"  8759.  Feuerungsrost.  .1.  und  A.  Nic- 
lausse.  Paris. 

Kl.  24  b,  E  1 1  802.  Beschickungsvorrichtung  für 
Gaserzeuger  zur  Einführung  des  Brennstoffes  von  unten. 
Paul  Esch,  Duisburg,  Merkatorstr.  180. 

Kl.  24k,  D  18  239.  Feuerfeste  Tür  für  Oefen  mit 
hohen  Temperaturen.  Richard  Dietrich,  Düsseldorf, 
(iraf  Adolfpl.  5. 

Kl.  24k,  K  34  0IH.  Verschiebbare,  als  Abstreifer 
für  die  Brennstoffrückstände  dienende  Feuerbrücke 
für  Wanderroste.    Franz  Kröpelin,  Düren,  Rhld. 

Kl.  24 1,  B  42  9!t!>.  Regelungsvorrichtuug  für 
Kohlenstaubfeuerungen  an  Drehrohröfen.  Bruno  Bren- 
del, Rostock,  Margaretenstr.  I  a. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

2.  März  1907.  KL  10a,  Nr.  .130  490.  Koksofen- 
türrahmen  mit  zwischen  den  Längsseiten  ungeordnetem 
Distaiizstcg.  Emil  Krause,  Bochum,  Westfälisch«- 
straße  27. 

Kl.  24  e,  Nr.  330  508.  Sauggasgencrator  mit  Druck- 
wasserventilator.   A.  Kanzler,  Konstanz. 

Kl.  24  f,  Nr.  330  270.  Rostsystem  für  Feuerungen, 
bestehend  aus  mit  Zahnen  versehenen  Roststäbon. 
Henri  Weidenfeld,  Aachen,  Bcumontstr.  07. 

Kl.  31  c,  Nr.  330370.  Einrichtung  zur  Herstellung  von 
Formplatten  für  Gußzwecke.  Bernhard  Lange,  Iserlohn 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  49«,  Nr.  186  287,  vom  13.  März  1900.  Her- 
mann Boye  in   Berlin.    Hinrichtung  :ur  Abgabe 

zur  Erzielung  sofortiger 
Unterbrechung  der  Bär- 
bewegung bei  FederMm- 
mern  mit  beschleunigter 
Auf-  und  Abwärtsbewegung 
des  Uammerbäres. 

Die  Schläge  des  Hämmer- 
bares können  durch  eine 
Klinke  o,  die  losgelassen 
den  Bär  untergreift,  unter- 
brochen werden.  Die  Ab- 
messungen der  Feder  b  sind 
dabei  so  gewählt,  daß  sie 
«•ine  Zusammenpressung  um  den  vollen  Hub  der  Kurbel- 
scheibe c  gestattet,  so  «lall  diese  ständig  umlaufen  kann. 

Kl.  ISe,  Nr.  1*7  842,  vom  30.  Oktober  1903 
Robert  Abbott  Hadfield  in  Sheffield,  Engl. 
Verfahrt*  zur  Herstellung  von  Eisenbahn-  und 
Straßenbahnschienen. 

Die  Schienen  werden  aus  Manganstahl  gegossen 
und  zwar  unter  Vermeidung  aller  weiteren  Form- 


gebungsarbeiten.  Dann  werden  sie  einer  für  Mangan- 
stahl  an  sich  bekannten  Nachbehandlung  durch  zu- 
nächst langsames,  dann  schnelles  Erhitzen  bis  auf  etwa 
950°  0.  mit  darauf  folgendem  Ablöachon  unterworfen. 

Der  Herstellungspreis  der  Schienen  soll  durch 
das  Fehlen  der  Fassonwalzen  sich  billiger  stellen. 
Außerdem  soll  ihre  große  Härte  und  Zähigkeit  eine 
lange  Benutzungszeit  ermöglichen. 

Kl.  7a,  Nr.  187 »H1>,  vom  I.  Juli  1905.  Ben- 
rather Maschinenfabrik  Akt. -Ges.  in  Ben- 
rath b.  Düsseldorf.  Kantrorrichtung  für  Wulm- 
werke,  bei  welcher  die  Blöcke  durch  Winkelstücke  ge- 
wendet werden,  die  zwischen  je  zwei  Rollen  des  Walz- 
tisches in  senkrechten,  quer  zur 
Längsachse  des  Tisthes  liegenden 
Ebenen  drehbar  sind. 

Zwischen  zwei  benachbarten 
Rollen  a  des  auf  und  nieder 
schwingenden  Wnlztisches  b  sind 
Winkelstücke  c  mittels  Führungs- 
rollen d  in  kurvenförmigen  Leit- 
bahnen e  gelagert.  Sie  werden 
durch  Lenker  f,  die  mit  den  winklig 
zueinander  auf  der  Schwingwelle 
g  befestigten  Armen  h  verbunden 
sind,  gedreht.  Da  dem  jeweilig 
aufwärts  gehenden  Lenker  infolge 
der  Stellung  dor  Arme  h  zueinan- 
der eine  größere  Anfangsgeschwin- 
digkeit als  dem  gerade  nieder- 
gehenden Lenker  erteilt  wird,  so 
hebt  sich  der  innere  Scheitel- 
punkt der  Winkelstücke  c  bei  der  Verdrehung  über 
die  Rollenoberkante;  der  Block  wird  vom  Rollgang  « 
abgehoben  und  ohne  wesentliche  seitliche  Verschie- 
bung gekantet.  Die  Schwinghewegung  der  Welle  g 
wird  anter  Einschaltung  eines  Zuhngetriehes  von  dem 
auf  und  nieder  gehenden  Walztisch  b  hergeleitet. 

KL  8t  c,  Nr.  1HÖ732,  vom  20.  Oktober  1900. 
Thyssen  &  Co  m  p.  in  Mülheim,  Ruhr.  Diät/ramm- 
tafel  zur  Veberwachung  und  Steueruni/  zweier  qe~ 
trennt  gesteuerter  Preßkolben  bei  zur  Erzeugung  ron 
dichten  Blöcken  in  konischer  Form  dienenden  Pressen. 

Bei  Fressen  mit  zwei  getrennt  gesteuerten  I'reß- 
kolhen  zum  Verdic  hten  von  flüssigem  Stnhl  in  koni- 
schen Formen  ist  es 
üblich,  den  unteren 

grölleren  Kolben 
mich  einer  auf  Zeit 
bezogenen  Wegekur- 
ve, deren  günstigste 
Form  durch  Versuche 
bestimmt  ist.  zu  steu- 
ern. Auch  hut  man 
bereits  den  in  jedem 
Augenblick  auf  den 

unteren  Kolben  aus- 
geübten Druck  zur 
Beaufsichtigung  des 

Preß Yorgan  gel 
selbsttätig  in  einem 
Diagramm  aufzeich- 
nen lassen.  Gemäß 
der  Erfindung  sind 
die  zur  Beobachtung 

de«  oberen  kleineren 

Prelikolbens  dienen- 
den Diagramme  mit  denen  des  unteren  Kolbens  auf 
einem  Kurvenblatt  vereinigt.  A  und  B  sind  die  Wege- 
diagramme des  oberen  und  des  unteren  Kolbens,  C 
und  D  die  entsprechenden  Druekdiagrnmme.  Sämt- 
liche Größen  sind  als  Ordinateu  /u  einer  Zcituhszissc 
aufgetragen.  Die  Vereinigung  der  Diagramme  auf 
einem  Blatt  soll  die  Steuerung  der  Presse  erleichtern. 
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Kl.  12»,  Nr.  187  7*9,  vom  25.  September  1904. 
Emil  B  •  r  t  h  e  1  m  e  Ü  in  .Veuli  a.  Rh.  Vorrichtung 
zum  Heinigen  von  Staubluft  oder  Oasen  noch  Art  der 
Desintegratoren  mit  Wassereinspritzung. 

Eine  oder  mehrere 
Stabreihen  sind  durch 
eng  aneinander  gestellte 
Flügel    nach    Art  der 

SchleudergebltUe  er- 
setzt. Sie  bewirken  ein 
gutes  Anaaugen  des  Ga- 
ue« schon  bei  geringen 
l'mlaufgeschwindigkei- 
ten,  während  die  Schlag- 
Stäbe  eine  gute  Reini- 
gung erzielen.     In  der 
die  Flügel,  b  die  sich  gleich- 
die  feststehenden  Schlagstifte. 
Das  zu  reinigende  <ias  wird  zentral  angesaugt. 

Kl.  10a,  Nr.  188060,  vom  II.  April  190«.  C. 
Biscantcr  und  A.  Hope  in  Herne  i.  \V.  Liegen- 
der Hegenerativofen  mit  senkrechten  Hetzsilgen. 


Zeichnung  bedeuten  a 
falls  drehenden  und 


Hohlkanäle  d  und  aus  dienen  durch  die  Kanäle  e  in 
die  für  beide  Ofenhälften  getrennten  Abhitzekanäle  f 
lind  g  strömen,  die  den  HcitSluffkanal  h  umgelten. 
Aus  den  beiden  Kanälen  f  und  g  gelangt  die  Abhitze 
in  den  einen  der  beiden  Regeneratoren  •  und  k  und 
von  da  in  den  Schornstein. 

Die  Frischluft  passiert  zunächst  einen  der  beiden 
Regeneratoren  •'  und  k  und  tritt  dann  in  den  Heiß- 
luftkanal h  ein,  den  sie  im  O.'g  nstrom  zur  Abhitze 
durchströmt,  und  verteilt  sich  von  hier  durch  senk- 
rechte Kanäle  /  auf  die  oberen  Luftkanäle  m. 


Kl.  40a,  Nr.  188020, 
Maschinen  bau  - Anstalt 


Hie  in  den  Zügen  a  hochsteigenden  Vorbrennungs- 
gose  ziehen  durch  die  oberen  Samrnelkanälc  b  zu  den 
beiden  Ofenstirnseiten,  wo  sie  in  zwei  Zügen  c  in  die 


vom  20.  Februar  190«. 
Humboldt  in  Kalk 
b.  Köln.  Mechanischer 
Höstofen  mit  röhrenför- 
migen Höstkanälen. 

Die  einzelnen  mulden- 
förmigen Kanäle  a  einer 
jeden  Etage,  durch  wel- 
che das  Röstgot  nach- 
einander mittele  Rührer 
b  in  der  Längsrichtung 
befördert  wird,  sind  zu  einer  einxigen  Herdsohle  ver- 
einigt.   Die  Rüstgaae  können  mithin  die  ganze  Herd- 
fläche beatreichen. 

Kl.  24  f,  Nr.  188058, 
vom  31.  August  1906. 
Wenzel  W a s k o  in  Wien. 
Hoststab ,  bestehend  nus 
auf  eine  Schiene  gereihten 
Platten. 

Der  Rostatah  besteht  aas 
auf  eine  8chiena  a  ge- 
schobenen Platten  b  mit 
AbstandHächen  c  und  Aus- 
sparungen d  und  e,  durch 
welche  Luft  zu  der  Schiene 
a  zweck«  Kühlung  gelan- 
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Belgiens  Kohlengewinnung  Im  Jahre  190?. 

Nach  den  .Annales  des  Mines  de  Helgiipie**  hat  sich 
die  belgische  Steinkohlcnfönlerung  während  des  Jahres 
1907  im  Vergleiche  zum  Vorjahre  folgendermaßen 
gestaltet: 

He.megau    17 105 119       16  6!>4  9Bo 

Lüttich   5  823  310         6  014  I4n 

Namur   8»«  070  B60  740 


Insgesamt    23  824  4'I9 


23  :.«'.>  860 


Somit  ist  für  das  letzte  Jahr  eine  Steigerung  um 

254  63!»  t  oder  wenig  mehr  als  i  <»0*u  verzeichnen. 

Frankreichs  Kohlengewinnung  Int  Jahre  1907. 

Dem  .Journal  Offieiel***  entnehmen  wir,  da»  nach 
vorläufigen  Feststellungen  in  Frankreich  während 
des  abgelaufenen  Jahre»,  verglichen  mit  den  endgül- 
tigen Ziffern  für  1!»06,  gefördert  Wurden: 

1'jot  IM 

- 

Steinkohle  und  Ajithrazit    36  168  38!»    3:t  457  84o 

darunter  im  Kohlenbecken 

Nord  et  l'as-de-Calai*  23  731  7*1  21149  302 
Loire   3  774  62''      3  866  016 

Braunkohle   761  861         738  545 

♦  .Tome-  XII,  B«m  Ii vr..  S.  B»2;  „Tome»  XIII, 
1«  ,livr.,  8.  385. 

*•  l!»08,  1.  März.  S.  1550. 


Die  Förderung  von  Steinkohle  und  Anthrazit  hat 
also  im  letzten  Jahre  um  2  710  549  t  oder  8  °/o.  die 
Braunkohlengewinuung  uxn  28  316  t  oder  3  «'0  zuge- 
nommen. 

1  ngarns  Bergwerks»  and  Hflttenerzeugnls.se 
Im  Jahre  190«.  ■ 

Menge  und  Wert  der  hauptsächlichsten  Erzeug- 
nisse des  ungarischen  Berghaue«  und  Hüttenbetriebes 
stellten  sich  im  Jahre  11)06,  verglichen  mit  den  Er- 
gebnissen des  vorhergehenden  Jahres,  wie  folgt: 


190« 


19115 


llrjrmtatld 

!  •  ' 

Wen 

Id  Kronrn 

l 

<lol<l   .    .  . 

•  i  v* 

IS  455  *3S 

3,S« 

SIltMT.     .  . 

i:i,«4 

l  4S* 

15,9* 

Kupfrr    .  . 

.   '  «9.1» 

14*  592 

73.11 

Blrl     .    .  . 

»  i. «•.,:»•> 

SC*  S4KI 

«S54.S* 

EitcakfM  . 

Iii. ist, tu 

»21  ■]• 

10«  747,911 

Ilounxrln  . 

IOH94.6U 

1 1  *  9«4 

IIIO*«,4.'> 

BMafcaMa  . 

.  ,  i  \nc  ommo 

10  79«  53« 

914  055,00 

Braamkekla . 

.     >.  .W7  1*4,70 

45  73*  Ml* 

S0I5  «.«,10 

llrlki-IU  .  . 

«r.«.H. 

* 

144  «".17,10 

Kok.  .    .  . 

7«  ;»•.»:•.*.. 

*  IM  291 

«*  302.70 

Hornofrn- 

Hohri.rn 

un  M7,no 

10  777  9SS 

403  7194" 

«lirürret. 

Hiili<'l.«n 

1  7  164.011 

ION  1»! 

17  502,7» 

Wert 
in  Kronrn 

1*111«  477 

1  IM  17* 
1 1 1 

745  S»K 
IM  645 
97  411 
9  314  90* 
3*  «i*  O05 
*  164  «07 
lt 


30  5*6  23* 


•    .Oesterreicbisrhe    Zeitschrift   für  Berg- 
Hüttenwesen-    1908   Nr.  9  8.  106.         Vergl.  .Stahl 
und  Eisen-  1907  Nr.  10  S.  354. 
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Frankreichs  Flu-  und  Ausfuhr  Im  Jnhre  11M17. * 


Einruhr  Im  .fnbrr 


Au« fuhr  Im  Jahrr 


Steinkohle 
Koks .  .  . 


t»07 
t 

14  868  990 
2  175  750 
1  999  293 


ISO«»» 

t 

|  14  308  223 
2  257  858 
2  015  062 


1907 
I 

1  1Ü5  400 
l«9  850 

2  147  265 


ISO«»* 
I 


1  373  110 
178  252 
I  758  !IÖ3 


Gießerei-  und  Frisehoreirohcisen  

Ferromangan,  Fcrrosilizium  usw.,  Fcrroaluminium 


27  603  ! 
8  504  ! 


34  410 
11  116 


248  370 
8  155 


139  253 
7  776 


Zonammen 


36  107 


45  526 


256  525 


147  029 


Pndd«lluppcn  mit  vier  und  mehr  "/»Schlacke  .... 

Rohblöcke,  Knüppel  und  Stab<fluß)cisen  

Stab<scb.wei6)ei«on  

Sc  hienen  j  *w  S«*™««"''» 

{  au»  Hoßeisen  

Winkel-  und  ^-Einon  

Achten  und  Radreifen  aus  Schweiß-  und  Flußeisen 
Schmiedestücke  au«  Schweiß-  und  Flußeigen  .  .  . 

Bandciucn  (Schweiß-  und  Flußeisen)  

ß.  „.  .  /  aus  Schwoißeisen  

B,rche  {  au«  Flußeinen  

Eisenblech,  ver/.innt,  verbleit,  verkupfert  oder  verzinkt 
Draht  aus  .Schweiß-  und  Flußeisen,  roh  und  ver- 
zinnt, verkupfert  oder  verzinkt  

Werkzeugstall.  


Zusammen 


314 
3  893 
11  197 

736 
278 

1  393 
3  051 

2  120 

3  985 
2  666 

14  934 

4  221 

2  826 

51  614 


J 


Roheisen,  Fluß-  und  Scbweißeifteu  insgesamt  . 


87  721 


378 
3  041 
10  702 
15 
322 
135 
75H 

2  413 

1  436 

3  720 

2  050 
14812 

3  691 

2  229 

45  702 
91  228 


884 
179  917 
32  733 
4  743 
64  808 
976 
1  835 

1  386 

2  924 
2  826 
6  794 
I  606 

6  174 
446 

307  052 
563  577 


1  294 
133  626 
23  291 

9  909 
53  916 

6  314 

1  813 

5 

2  621 

2  702 
8  300 
I  228 

3  47Ü 
495 


243  996 
391  025 


Köhren   

Feil-  und  Gluhspune  .  .  . 

BrocueiMcu  

Schrott   . 

Walz-  und  Puddclscblacke 


5  491 

3  267 

3  548 

2  378 

446 

6fi4 

14  182 

6  328 

724 

1  538 

9  458 

10  860 

19  044 

♦••33  913 

104  368 

»8  829 

1 11  029 

165  834 

232  485 

176  9*0 

eingeführt  Im  Jahre 

wieder  »u>g«rnhrt  Im  Jubr« 

Im  V«Trd«long«»f  rkebr  wgrdrn  : 


Frisc  herciroheisen 
Gießereiroheisen 

Schweilieisen  aus 


Blecbo 
Stahl  . 


(  Hol/.kohlcnrohciscri 
\  Kokeroheisen   .  .  . 


Zusammen 


1907 

I 

69  888 
66  071 
1  454 
9  373 
8  135 
3  044 

147  965 


ms«» 
t 


1907 
t 


190« 
I 


56  656 

57  611 

42  520 

65  220 

67  622 

57  830 

2  188 

1  206 

2  085 

12  308 

10  760 

8  051 

4  3«9 

0  714 

5  517 

4  688 

2  091 

4  121 

145  449 

136  004 

120  124 

Die  Gesamteinfuhr  Frankreich«  an  Roheisen,  Schweiß-  und  Flußeisen  (unter  Ausschluß  von  Röhren, 
Feil-  und  Glübspünen,  Brucheiscn,  Schrott,  Walz-  und  Puddelschlnckrn)  betrug  somit  im  letzten  Jahre  235  686  t, 
H.  h.  2991  t  oder  ungefähr  1,26  7«  weniger  als  im  Jahre  1906.  Dagegen  nahm  die  Ausfuhr  mit  699  581  t 
um  188  432  t  oder  36,86  °©  gegenüber  den»  Ergebnisse  des  Vorjahres  zu. 

•  Nach  dem  .Bulletin  du  Omite  des  Forgea  de  France«  Xr.  2744  (18.  Februar  1908).  —  Vergl.  .Stahl 
ond  Eisen-  1907  Nr.  12  8.  423. 

••  Die  Zahlen  sind  zum  Teil  nachträglich  berichtigt. 

•••  Die  Zahl  haben  wir  nach  den  vorigjflhrigen  Angaben  eingesetzt :  in  der  diesjährigen  Aufstellung 
fehlt  sie  ganzlich. 

Aus  Fachvereinen. 

Verein  deutscher  Maschinenbau-Anstalten. 

Die  am  6.  Marz  in  Berlin  stattgehabte  und  zahl- 
reich besuchte  Hauptversammlung  wurde  von 
Banrat  Dr.-Ing.  A.  von  Rieppel  in  Stellvertretung 
de«  Vorsitzenden,  Geheimrats  11.  Lueg,  der  durch 
TodosfaU  in  der  Familie  behindert  war,  mit  einer 
Begrüßung  der  Gaste  eröffnet.  Dann  wurde  im  Namen 
de«  Hrn.  Lueg  die  folgende  Ansprache  gehalten : 

„Unsere  Maschinenfabriken  haben  im  verflossenen 
Jahre  bei  weitem  nicht  die  guten  Ertragnisse  gebracht, 


deren  Kohlenbergbau  und  Eisenindustrie  sich  zu  er- 
freuen hatten,  anderseits  ist  der  Rückgang  bei  uns, 
wenngleich  er  auch  unverkennbar  ist,  nicht  so  schroff 
eingetreten,  wie  dies  bei  vielen  Fabrikaten  der  Eisen- 
hütten zum  Schluß  des  alten  und  zu  Beginn  dieses 
Jahres  der  Fall  gewesen  ist.  Es  hat  sich  wiederum 
die  alte  Erfahrung  bestfitigt,  daß  in  der  Wellen- 
bewegung dos  geschäftlichen  Lebens  der  Maschinenbau 
sowohl  bei  der  Aufwftrtsbewegung  wie  beim  Rückgang 
den  sogenannten  schweren  Industrien  nachfolgt.  Wenn 
man  die  Hodibewegung  der  letzteren  im  Jahre  1907 
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mit  den  Jahren  guter  Konjunktur  1890  und  1900  ver- 
gleicht, ho  fällt  auf,  daß  diesmal  die  Preise  bei  weitem 
nicht  »o  hoch  gestiegen  waren  wie  früher.  Man  folgert, 
vielleicht  nicht  mit  Unrecht,  daraus,  daß  auch  der 
Rückgang  nicht  so  anhaltend  und  stark  sein  wird. 

Immerbin  ist  zu  beachten,  daß  die  Preise  der 
Rohstoffe,  namentlich  für  Kohle  und  Kisen,  in  den 
letzten  25  Jahren  eine  andauernd  steigende  Tendenz 
zeigen. 

Das  ständige  Anwachsen  der  Löhne  und  der  durch 
die  soziale  Gesetzgebung  bedingten  Aufwendungen 
bilden  eine  hinreichende  Erklärung  hierfür.  Wir  haben 
damit  zu  rechnen,  daß  eine  nennenswerte  Reduktion 
dieser  Preise  nicht  zu  erwarten  ist,  und  utigesichts 
der  Ursachen  zu  den  Preissteigerungen  scheint  eine 
abfällige  Kritik  namentlich  des  Kohlensyndikates  nicht 
berechtigt.  Ks  ist  bedauerlich,  daß  selbst  ein«'  Han- 
delskammer des  Industriebezirkes  sich  zu  einem  schar- 
fen Tadel  der  Politik  des  Kohlensyndikates  bewogen 
gefühlt  und  dabei  ganz  übersohen  hat,  daß  sio  damit 
nur  den  Gegnern  der  Industrie  in  die  Hände  arbeitet. 

Wenn  unserseits  dem  Kohlenbergbau  und  dor 
Eisenhüttenindustrie  gewiß  gern  ein  angemessener 
Gewinn  vergönnt  wird,  gehören  sie  doch  zu  unseren 
besten  Abnehmern,  so  muß  aber  anderseits  der  Ma- 
schinenbau erwarten,  daß  auch  ihm  die  Möglichkeit 
dos  Wettbewerbes  erhalten  wird.  Es  ist  deshalb  wohl 
kein  unbilliges  Verlangen,  wenn  wir  auf  Wiederein- 
führung der  Ausfuhrvergütungen  für  Kohle  und  Eisen 
rechnen.  Die  Rohstoffverbände  haben  meines  Kr- 
achtens  ein  außerordentliches  Interesse  daran,  den 
Maschinenfabriken  die  Konkurrenz  auf  dem  Welt- 
märkte zu  sichern ;  hat  doch  unsere  Ausfuhr  an  Ma- 
schinen im  vorigen  Jahre  ein  Gewicht  von  1fs  Milliarde 
Tonnen  erreicht. 

Werden  aber  auch  die  Arbeitsbedingungen  im 
Maschinenbau  durch  die  Höhe  der  Rohstolfpreise,  der 
Löhne  und  der  allgemeinen  Kosten  außerordentlich 
erschwert,  so  erscheinen  die  Aussichten  für  die  nächste 
Zukunft  doch  nicht  ungünstig.  Bei  dem  knappen  Ver- 
dienst, mit  dem  auch  die  Werke  dor  schweren  Indu- 
strie zu  rechnen  haben,  müssen  sio  fortwährend  darauf 
bedacht  sein,  die  besten  und  rationellsten  Einrichtungen 
zu  schaffen.  In  zahlreichen  industriellen  Unternehmun- 
gen ist  deshalb  noch  ein  starker  laufender  Bedarf  an 
Maschinen  vorhanden,  dessen  Befriedigung  bisher  nnr 
zurückgestellt  wurde,  weil  die  Geldknappheit  und  der 
hoho  Reichsbank-Diskont  der  Erteilung  von  Aufträgen 
hindernd  im  Wege  standen.  Bei  solchen  Aussichton 
sollten  sich  die  Maschinenfabriken  doch  hüten,  sich 
zu  Schleuderangeboten  verleiten  zu  lassen,  wie  es 
leider  vielfach  zu  beobachten  ist. 

Die  Bedeutung  des  deutschen  Maschinenbaues 
wird  in  vielen  Kreisen  noch  unterschätzt.  Sein  Umfang 
und  die  Rolle,  die  er  im  gewerblichen  Leben  spielt, 
ist  nicht  genügend  bekannt.  Während  beim  Kohlen- 
bergbau, in  der  Eisenindustrie,  in  der  Textilbraue.he, 
im  Brauerei-  und  Zuckergewerbe  man  nicht  nur  über 
die  Erzeugnisse  und  ihren  Wert,  sondern  auch  über 
die  Erzeugungsinittel  genaue  Angaben  sammelt  und 
danach  einen  Maßstab  über  die  Aenderung  der  Lage 
in  den  einzelnen  Industriezweigen  gewinnt,  gebricht 
es  uns  im  Maschinenbau  noch  an  den  notwendigsten 
statistischen  Nachweisungen.  Freilich  bietet  solche 
.Statistik  größere  Schwierigkeiten  als  in  anderen  Ge- 
werbezweigen, zumal  schon  die  Grenze,  wo  der  Ma- 
schinenbau anfängt  und  aufhört,  schwer  festzulegen 
ist  und  außerdem  der  Maschinenbau  vielfach  als  Neben- 
betrieb anderen  Betrieben  angegliedert  ist.  Das  Fehlen 
einer  Masehinonstatistik  ist  aber  auch  auf  die  Teil- 
nahmlosigkeit  zurückzuführen,  die  noch  immer  eine 
erhebliche  Anzahl  Maschinenfabriken  gegenüber  un- 
seren Organisationuhestrehungcn  zeigt.  Wenngleich 
unser  Verein  sich  rühmen  kann,  schon  beute  die  Blüte 
der  deutschen  Maschinenindustrie  in  sich  vereinigt  zu 


sehen,  sind  doch  noch  eine  ganze  Anzahl  Fabriken 
vorhanden,  die  sich  schwer  entschließen  können,  dorn 
Verbände  sich  anzugliedern,  der  sich  die  Vertretung 
ihrer  Interessen  zur  Hauptaufgabe  gemacht  hat.  Wenn 
auch  die  Erfolge,  die  unser  Verband  bisher  erreicht 
hat,  uns  noch  lange  nicht  befriedigen  und  weit  zurück- 
stehen hinter  dem,  was  wir  erstreben,  so  ist  doeb 
nicht  zu  verkennen,  daß  wir  durch  unser  Zusammen- 
halten schon  eine  ganze  Strecke  vorwärts  gekommen 
sind.  Ich  brauche  nur  an  die  Frage  der  Liefcrung»- 
bedingungen  zu  erinnern,  die  dank  der  Tätigkeit  un- 
seres Vereines  sowie  der  Spe/ialvereine  doch  fast 
überall  jetzt  Eingang  gefunden  haben.  Leider  i»t  das 
Solidaritätsgefühl  unter  den  Maschinenfabriken  noch 
nicht  hinreichend  stark,  denn  bei  einem  Nachlassen 
der  Konjunktur  sind  einerseits  die  Maschinenlieferanten 
zu  leicht  gewillt,  wiederum  Zugeständnisse  zu  machen, 
während  anderseits  die  Verbraucher  gern  die  Ge- 
legenheit bonutzen,  um  unangemessene  Forderungen  zu 
stellen,  gegen  dio  sich  der  Einzelne  nicht  wehren  kann. 
So  macht  sich  neuerdings  wieder  das  Unwesen  den 
Verlangens  von  Gegenbestellnngen  bemerkbar. 

Hiergegen  können  nur  feste  Normen  helfen,  die  al* 
Grundlage  für  Abschlußverträge  zwischen  Maschinen- 
lieferanten  und  Abnehmern  dienen  müßten.  Solch«? 
Bestimmungen  genereller  Art  sind  aber  nur  bei  einem 
starken  Zusammenhalten  der  Maschinenfabriken  zu 
erwirken. 

Dasselbe  gilt  für  die  Bezahlung  der  umfangreichen 
Kostenanschläge,  Projektzeichnungen  und  Angebote. 
In  bezug  hierauf  können  wir  dem  Ihnen  gewiß  be- 
kannten Schreiben  des  Vereines  deutscher  Ingenieure 
nur  zustimmen.  Tatsächlich  lassen  leider  unsere  Ma- 
schinenfabriken in  dieser  Hinsicht  noch  hiiutig  Miß- 
brauch mit  sich  treiben. 

Zu  unseren  wichtigsten  Aufgaben  gehört  es  nach 
wie  vor,  eine  Spezialisierung  unter  den  Maschinen- 
fabriken zu  erstreben.  Wir  dürfen  uns  die  Schwierig- 
keiten dabei  nic  ht  verhehlen.  Das  inländische  Ab- 
satzgebiet ist  bei  weitem  nicht  ausreichend,  um  die 
Produktion  aufzunehmen,  und  die  Schwankungen  hin- 
sichtlich der  Auftragsmengen  in  einzelnen  Masehincn- 
gattutigeu  sind  ganz  außerordentlich  groß,  belaufen 
sie  sich  doch  nach  den  bisherigen  Erfahrungen  je 
nach  der  herrschenden  Konjunktur  in  einem  Jahre 
auf  das  Drei-  bis  Vierfache  des  anderen  Jahres.  Ich 
brauche  nur  an  die  plötzliche  Einführung  der  Groß- 
gasinaschincn  zu  erinnern  und  an  das  baldige  Nach- 
lassender Bestellungen.  Fordern  solche  Schwankungen 
geradezu  zur  Bildung  von  Vereinigungen  heraus,  so 
erschweren  sie  anderseits  aus  den  obengenannten 
Gründen  diu  Spezialisierung  unendlich.  Wir  sind  un- 
ausgesetzt bemüht,  durch  Bildung  und  Ausbau  von 
Sondervereinigungen  dem  Ziel  näher  zu  kommen,  und 
sollten  uns  durch  Mißerfolge  in  unseren  Bestrebungen 
nicht  irre  machen  lassen. 

Weiter  sind  wir  bestrebt,  die  SclbetkoBtciibcrcch- 
niingeu  bei  den  Maschinenfabriken  zu  verbessern,  und 
ich  hoffe,  daß  die  Arbeiten  unserer  Kommission  auf 
diesem  Gebiete  Gutes  leisten  werden.  Wie  ich  schon 
früher  immer  betont  habe,  bildet  meines  Erachten* 
eine  sorgfältige  Kalkulation  der  Selbstkosten  die 
Grundlage  für  jede  geordnete  Maschinenfabrik,  wie 
überhaupt  für  jedes  gut  geleitete  Geschäft.  Es  sollte 
darauf  hin  gearbeitet  werden,  daß  die  zu  erzielenden 
Verkaufspreise  in  einem  gesunden  und  richtigen  Ver- 
hältnis zu  den  wirklichen  Selbstkosten  stehen.  Ich 
halte  das  für  viel  wertvoller,  als  wenn  man,  wie  öfter 
geschieht,  mit  einem  großen  Umschlage  zu  briüieren 
sucht,  der  gar  nicht  in  dem  richtigen  Verhältnis  zu 
dem  Gewirinresultate  steht.  Würde  man  bei  der  Uehur- 
uahme  von  Aufträgen  nie  aus  den  Augen  lassen,  daß 
ein  angemessenes  Verhältnis  zwischen  Selbstkosten 
und  Gewinn  bestehen  muß,  so  würde  das  nicht  bloß 
den  an  den  F'abriken  Beteiligten  angenehm  sein,  son- 
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dern  es  würde  auch  für  dir  Allgemeinheit  von  Nutzen 
»ein,  da  die  ohne  entsprechende  Vorteile  hergestellten 
Fahrikationsmcngcn  anderen  Werken,  die  vielleicht 
schlecht  beschäftigt  sind,  entzogen  werden. 

Außerordentlich  wichtig  erseheint  es  mir,  daßnnser 
Verband,  wie  auch  alle  anderen  industriellen  Verbände, 
einen  Widerstand  bietet  gegen  die  fortdauernden  Be- 
strebungen, die  von  den  Kreisen  der  Arbeiter  oder 
vielmehr  von  den  Arbeiterorganisationen  ausgehen 
und  auf  die  Herabsetzung  der  Arbeitszeit  gerichtet  Bind. 

Wenn  dio  Maschinenfabriken  die  hohen  und  oft 
recht  drückenden  Belastungen  der  sozialen  Gesetz- 
gebung in»  Interesse  ilirer  Arbeiter  gern  getragen 
haben  und  anch  weiter  tragen  werden,  wenn  nie  ihren 
Arbeitern  auch  mit  Freuden  die  höchstmöglichen 
Löhne  zahlen,  so  dürfen  Nie  gerade  auch  mit  Rück- 
sicht auf  ihre  Arbeiter  und  deren  dauernde  und  loh- 
nende Beschäftigung  nie  aus  den  Augen  verlieren, 
daß  sie  auf  dem  Weltmarkt«!  konkurrenzfähig  bleiben 
müssen.  Die  zehnstündige  Arbeitszeit  ist,  wenigstens 
in  den  Maschinenfabriken,  bisher  von  den  Arbeitern 
nicht  als  eine  Last  empfunden  worden,  die  etwa  ihre 
körperliche  Leistungsfähigkeit  überschritte.  Der  beste 
Beweis  dafür  ist,  daß  vielfach  die  Arbeiter  sich  dazu 
drängen,  Ueberarbeiten  zu  machen  und  häutig  sogar 
ihre  Arbeitsstellen  wechseln,  um  sie  mit  einer  solchen 
zu  vertauschen,  wo  sie  die  Möglichkeit  haben,  l'ebcr- 
stunden  zu  machen.  Eine  Herabsetzung  der  Arbeits- 
zeit auf  neun  Stunden  würde  eine  große  Umwälzung 
hervorrufen  und  müßte  in  kurzem  zu  einer  weiteren 
Herabsetzung  auf  acht  Stunden  führen,  da  die  Werke 
auf  Ausnutzung  ihrer  Maschinen  bedacht  »ein  und 
vielfach  eine  dreimalige  Schicht  einführen  müßten. 
Dali  die  Arbeiter  in  der  bo  verkürzten  Arbeitszeit,  in 
der  sie  doch  den  gleichen  Lohn  wie  bisher  verdienen 
wollen,  das  gleiche  leisten,  wie  in  der  längeren  Ar- 
beitszeit, daß  sie  ferner  die  unverhältnismäßig  lange 
Ruhepause  zum  Vorteil  ihrer  wirtschaftlichen  Lage 
ausnutzen  würden,  darf,  wenigstens  für  die  große 
Mehrzahl,  füglich  bezweifelt  werden. 

Daß  aber  die  Leistungsfähigkeit  unserer  Fa- 
briken, wenn  siu  auf  der  Höhe  bleiben  und  bei  dem 
überaus  scharfen  Wettbewerb  auf  dem  Weltmärkte 
reüssieren  wallen,  nicht  um  da«  geringste  herabgesetzt 
werden  darf,  wird  jeder,  der  über  die  Exportver- 
hältuisso  urteilen  kann,  rückhaltlos  zugeben. 

Viele  Werke  kommen  mir  dadurch  voran  und 
werden  mit  Auslandslicforungen,  aber  auch  mit  Auf- 
trägen von  Schiffswerften  usw.  bedacht,  wenn  sie 
kurze  und  kürzeste  Lieferfristen  innehalten  können. 
Ihnen  die  Möglichkeit  der  Uoberarheit  nehmen,  würde 
vielfach  dazu  führen,  daß  die  Aufträge  nicht  ins  In- 
land kommen.  Wird  uns  in  dieser  Hinsicht  allzuviel 
Beschränkung  auferlegt,  ao  ist  die  unausbleibliche 
Folge,  daß  unsere  Fabriken  mehr  und  mehr  dazu 
übergehen  müssen,  nach  amerikanischem  Grundsatz 
zu  verfahren,  d.  h.  Arbeiter  und  Beamte  in  dem- 
selben Maße  zu  entlassen,  wie  die  Beschäftigung  nach- 
läßt und  wie  wir  dies  jetzt  in  erschreckendem  Maße 
in  Amerika  erlebt  haben. 

Sehr  zu  bedauern  ist  es,  daß  von  vielen  unserer 
staatlichen  Betriebe  ohne  Rücksicht  auf  die  Privat- 
indostrio  und  ohne  Verständigung  mit  derselben  die 
neunstündige  Arbeitszeit  eingeführt  ist.  Daß  da*  von 
den  Staatsbetrieben  gegebene  Beispiel  die  Unzufrieden- 
heit der  in  der  l'rivatindustrie  beschäftigten  Arbeiter 
hervorruft,  ist  nur  natürlich,  abor  ebenso  selbstver- 
ständlich ist,  daß  die  Privatbetriebe  in  solchen  Ein- 
richtungen nicht  folgen  können:  sie  müssen,  unter 
dem  Druck  der  Konkurrenz  stehend,  nicht  nur  eine 
Verzinsung  ihres  Anlagekapitals,  sondern  auch  die 
Erlangung  eines  Gewinnes  erstreben,  FaktoreD,  auf 
welche  die  staatlichen  Betriebe  wenig  Rücksicht  zu 
nehmen  brauchen.  Unsere  diesbezüglichen  Eingaben 
an  die  Behörden  sind  bisher  ohne  Erfolg  geblieben. 


Wie  sollen  die  weitergehenden  Forderungen  von  Ur- 
laubsbewilligungen  und  Pensionseinrichlungen,  auf  die 
man  hinarbeitet,  zugestanden  werden,  ohne  dio  Werke 
der  Privatindustrio  in  ihrer  Leistung«-  und  Konkurrenz- 
fähigkeit aufs  schwerste  zu  gefährden! 

Wenn  unsere  Arheiterverhältnisso  im  letzten  Jahre 
stetigo  gewesen  und  wenn  größere  Beunruhigungen 
nicht  vorgekommen  sind,  so  ist  zweifellos  der  Rück- 
gang der  Konjunktur  darauf  von  EinHuß  gewesen ; 
ebenso  haben  die  Arbeitgebervcrbäude  segensreich 
gewirkt,  indem  aie  ein  Bollwerk  gegen  maßlose  For- 
derungen bilden.  Hoffentlich  wird  das  in  Arbeitgeber- 
kreisen immer  mehr  erkannt  und  führt  zu  weiterer 
Förderung  dieser  Organisation. 

Was  die  jetzt  geplanten  Arbeitskammern  betrifft, 
so  worden  wir  im  .Zentralverband  Deutscher  Indu- 
strieller" demnächst  Gelegenheit  haben,  dazu  Stellung 
zu  nehmen.  Ich  unterlasse  daher  heute  eine  Kritik 
des  Entwurfes.  Ob  man  mit  den  Arbeitskammern 
aber  das  Ziel  erreichen  wird,  die  Arbeiter  zufrieden- 
zustellen, erscheint  mir  durchaus  nicht  sicher,  denn 
was  bei  Verhandlungen,  in  denen  dio  Parität  gewahrt 
ist,  herauskommt,  haben  wir  bei  den  Besprechungen 
über  das  Kiiappsehaftsstatut  gesehen. 

Ueber  das  LubrlingAwesen  unserer  Fabriken  wird 
auf  Veranlassung  des  Hrn.  Baurat  Dr.  von  Rieppcl 
von  einer  unserer  Kommissionen  besonders  beraten 
werden. 

Nicht  weniger  als  vier  internationale  Ausstellungs- 
projekte treten  augenblicklich  wiederum  an  unsere 
Industrie  heran,  und  mit  Hecht  hat  Professor  Direktor 
Budde  auf  der  jüngsten  Ausstellungskonferenz  in 
Düsseldorf  es  als  ein  Kennzeichen  für  den  Auastellungs- 
unfug  bezeichnet,  daß  in  einer  Konferenz  gleichzeitig 
vier  internationale  Auestellungsunternehmcn  zurSprache 
kommen.  Das  Ergebnis  der  Konferenz  war,  wie  Ihnen 
bekanut,  eine  fast  einstimmige  Ablehnung  der  Aus- 
stellungen, und  glaube  ich  auch  wiederholt  darauf 
hinweisen  zu  sollen,  daß  nicht  die  Beschickung  solcher 
internationaler  Ausstellungen  als  die  richtigen  Mittel 
zur  Hebung  unseres  Absatzes  anzusehen  sind,  sondern 
daß  wir  uns  viel  mehr  Erfolg  davon  versprochen  müssen, 
wenn  wir  ständige  Ingenieurvertretungon  im  Ausland 
unterhalten  und  wir  in  den  Fällen,  in  denen  hierzu  die 
Kraft  des  Einzelnen  nicht  ausreicht,  uns  zu  Gruppeu- 
vortretungen  zu  diesem  /wecke  zusammenschließen. 

Eh  hat  mich  gewundert,  daß  trotz  der  schroff  ab- 
lehnenden Stellung  der  Industrie  neuerdings  seitens 
deB  Reichsamtes  des  Innern  doch  wieder  Erhebungen 
über  eine  voraussichtliche  Beteiligung  au  der  Brüsseler 
Ausstellung  1910  angestellt  werden.  Wer  sich  der 
Erfolge  der  Lütticlier  Ausstellung,  vor  allem  aber 
des  jahrmarktmäßigen  Charakters  der  Brüsseler  Aus- 
stellung von  1SÜ7  erinnert,  wird  es  begreiflich  linden, 
daß  zu  erneuten  Beteiligungen  unsere  Industrie  gar 
keine  Neigung  hat. 

Ucbrigens  hat  Hr.  Professor  Budde  seine  An- 
sichten über  das  Ausidellungswescn  in  einem  sehr 
lesenswerten  Artikel  in  dein  Märzheft  der  „Deutschen 
Revue"  zusammengefaßt,  auf  den  ich  besonders  hin- 
weisen möchte.  Von  dem  Artikel,  der  als  Sonder- 
abdruck erschienen  ist,  habe  ich  eine  größere  Anzahl 
Exemplare  beschafft  und  zur  Verteilung  gebracht. 

Dank  der  allgemeinen  günstigen  Lage  des  Welt- 
marktes hat  unsere  Maachinenausfuhr  in  den  letzten 
Jahren  sich  ja  noch  weiter  gesteigert.  Aber  es  muß 
doch  immer  noch  als  verfrüht  bezeichnet  werden, 
hieraus  einen  Schluß  auf  die  Wirksamkeit  unserer 
Handelsvortr&ge  zu  ziehen. 

Zahlreiche  öffentliche  Vorgänge  möchte  ich  hier 
noch  gerne  erwähnen,  die  für  unsere  Fabriken  alle 
mehr  oder  weniger  von  Bedeutung  sind,  wenn  ich 
angesichts  der  knappen  uns  zur  Verfügung  stehenden 
Zeit  nicht  befürchten  müßte,  Ihre  Geduld  zu  lange 
zu  beanspruchen. 


* 
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Nor  eins  kann  ich  nicht  unterlassen  noch  hervor- 
zuheben, da«  iat  die  Ton  Hrn.  Professor  Hie  dl  er 
aufgerollte  Streitfrage  flber  die  Vorbildung  unserer 
technischen  Beamten.  Wir  «erden  nachher  flber 
diesen  Punkt  noch  einen  besonderen  Vortrag  des  Hrn. 
Direktor  Gerdau  hören.  Hier  möchte  ich  nur  Hrn. 
Abgeordneten  Dr.  lieumer  mündlich  den  Dank 
wiederholen,  den  wir  ihm  für  sein  energisches  Auf- 
treten gegenüber  den  ungerechtfertigten  Behauptungen 
des  Hrn.  Professor  Iii  edler  bereits  brieflich  ausge- 


sprochen haben.  Ich  darf  wohl  auf  Ihrer  aller  Zu- 
stimmung rechnen,  wenn  ich  Hrn.  Dr.  ßeumer,  den 
wir  das  Vergnügen  haben,  als  Gast  bei  ans  zu  sehen, 
die  Versicherung  gebe,  daß  er  unserer  Industrie  und 
besonders  auch  unserem  Verein  durch  seine  Dar- 
legungen im  Abgeordnetenbaase  einen  wertvollen 
Dienst  erwiesen  hat,  für  den  wir  ihm  die  wärmste 
Anerkennung  zollen." 

Daran  schlössen  sich  die  geschäftlichen  Verhand- 
lungen an.  (sebloo  folci.) 
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Leistungen  d>r  nordamerlkanlschen  Hochöfen 
1906/07.* 

Die  Hochofenindustrie  der  Vereinigten  Staaten 
steht  zurzeit  am  Abschluß  einer  Betriebsperiode,  welche 
Ergebnisse  gezeitigt  bat,  wie  man  ähnliche,  seitdem 
von  einer  Eisenindustrie  gesprochen  werden  kann, 
wohl  vergeblich  suchen  dürfte.  Wenn  in  dieser  Zeit- 
schrift auch  in  regelmäßiger  Wiederkehr  ausführliehe 
abgeschlossene  Berichte  über  die  Eisenindustrie  der 
Vereinigten  Staaten  in  den  einzelnen  Kalenderjahren 
veröffentlicht  worden  sind,**  so  mag  es  doch  an  dieser 
Stelle  nicht  unangebracht  erscheinen,  bei  einem  solchen 
Wendepunkt  einen  kurzen  zusammenhängenden  Rück- 
blick auf  die  Leistungen  und  die  Errungenschaften  im 
Hochofenbetrieb  während  der  vergangenen  Periode 
des  Aufschwunges  zu  werfen. 

Der  starke  Mangel  au  Bohemen  im  Jahre  1902, 
einer  Zeit,  wo  in  Deutschland  die  Industrie  schwer 
daniederlag,  führte  in  Amerika  zu  der  Planung  einer 
großen  Anzahl  neuer  Hochöfen.  Doch  mußten  zur 
Ueberbrückung  der  Zeitspanne,  bis  es  möglich  war, 
diese  Hochöfen  in  Betrieb  zu  bringen,  erhebliche 
Mengen  Roheisen  als  Aushilfe  zur  Deckung  des  Be- 
darfes eingeführt  werden.  Die  monatlichen  Einfuhr- 
Ziffern  für  November  und  Dezember  1902  wie  Januar 
1903  weisen  daher  Beträge  auf,  die  100  »00  t  über- 
schreiten; insgesamt  wurden  in  der  Zeit  von  Anfang 
Juli  1902  bis  Ende  Juni  1903  nahezu  1000000  t  Koh- 
eisen nach  den  Vereinigten  Staaten  eingeführt.  In 
demselben  Zeitraum  waren  19  019  600  t  Roheisen  im 
Lande  selbst  erblasen  worden,  so  daß  unter  Zurech- 
nung der  Einfuhr  insgesamt  19  989  800  t  zur  Ver- 
fügung standen.  Nachdem  nun  die  neu  erbauten 
Hochöfen  zum  Teil  in  Betrieb  gekommen  waren,  sah 
man  sich  im  dritten  Vierteljahre  1903  plötzlieh  einer 
l'ebennenge  Kuhcitieri  gegenüber,  und  es  erfolgte  ein 
Rückschlag,  dem  eine  Keine  bedeutender  rnternebmun- 
gen  zum  Opfer  fielen.  Doch  war  diese  l'eberproduk- 
tion  eine  rasch  vorübergehende  Erscheinung  und  konnte 
die  Mehrzahl  der  zwischenzeitlich  betriebsfertig  gewor- 
denen Hochöfen,  welche  im  Jahre  1902  geplant  waren, 
bereits  im  daran ffolgenden  Jahre  1904  und  die  letzten 
1905  angeblasen  werden;  in  letzterem  Jahre  war  die 
Erzeugung  an  Roheisen  schon  wieder  auf  23  359000  t 
gestiegen,  also  nahezu  5  000  000  t  mehr,  als  das  bisher 
beste  Kalenderjahr  1903  mit  18  297  000  t  aufgewiesen 
hatte.  Die  Aussicht  auf  eine  erneute  Periode  des 
Aufschwunges  und  der  Steigerung  der  Roheisenerzeu- 
gung zeitigte  naturgemäß  wieder  eine  lebhafte  Bau- 
tätigkeit. Cnter  Ausschluß  frisch  zugestellter  und 
solcher  Hochöfen,  die  an  .Stelle  von  ausgeblasenen 
traten,  sind  in  nachfolgender  Aufstellung  die  neu  er- 
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bauten  und  angeblasenen  Hochöfen  in  Halbjah 
abschnitten  zusammengefaßt : 

Anzahl  dirr  Cogrfihr.- 

nruerbauu-ii  l.rl»tuOff*- 
Bocböfcn  flblffkeit 

7  980  000  t 

3  490  000  t 


1905 


/  Erstes  Halbjahr 


Zweite« 


Zusammen 


tonn  f  Erstes  Halbjahr 
1906  *  Zweites 


1907 


Zusammen 
t  Erstes  Halbjahr  .  .  . 
|  Zweites  ■   .  . 


10 
6 
4 

1Ö~ 
10 

:> 


1  470000  t 
838  000  t 
4S7  000  t 

1  275  000  t 
1  361  000  t 
782  000  t 


Zusammen      15     2  143  000  t 


Wenn  hierbei  auch  zu  berücksichtigen  ist,  daß 
die  1905  in  Betrieb  genommenen  Oefen  dem  Entwarf 
nach  zumeist  aus  dem  Jahre  1902/03  stammten,  so 
hatten  doch  anderseits  mit  oiner  einzigen  Ausnahme 
schon  die  Oefen  von  1906  ihren  Ursprung  in  der 
Aufwärtsbewegung  des  Jahres  1905,  es  steigerte  sieh 
also  die  Leistungsfähigkeit  der  amerikanischen  Roh- 
eisenerzeugung innerhalb  nicht  ganz  drei  Jahre  allein 
durch  den  Neubau  von  35  Hochöfen  um  4  888000  t. 
Zu  einem  plötzlichen  Stillstand  kam  diese  rastlose 
Vergrßßeruugssucht  im  Oktober  vorigen  Jahres,  ao 
daß  Ende  1907  insgesamt  24  neue  Hochöfen  mit  einer 
Leistungsfähigkeit  von  3  536000  t,  wovon  12  Oefen 
mit  1849  000  t  der  United  States  Steel  Corporation 
zugehörten,  teils  unvollendet,  teils  betriebsfertig,  je- 
doch ohne  Aussicht  angeblasen  zu  werden,  dastanden. 
Einschließlich  dieser  nunmehrigen  Reserve  wären  die 
nordamerikanischen  Werke  imstande  gewesen,  im  Jahre 
1908  rund  32000000  t  Roheisen  zu  erblasen. 

Von  den  durch  die  Steel  Corporation  in  dem  Zeit- 
raum von  1905  bis  1907  erbauten  49  Oefen  sind  nur 
vier  —  in  den  Staaten  New  York,  Pennsylvanien  und 
Colorado  gelegen  —  nicht  auf  Erze  vom  Oberen  See 
angewiesen.  Ceberbaupt  ist  auffallend,  daß  von  den 
seit  1906  fertiggestellten  oder  geplanten  Hochöfen 
95  °/o  vollständig  und  die  übrigen  5  °/0  wenigstens 
teilweise  von  dem  Bezug  dieser  Eisenerz»  abhängig 
sind.  Die  Werke  des  Südens  hatten  sich  in  den 
letzten  Jahren  in  der  Hauptsache  auf  die  Vergröße- 
rung älterer  vorhandener  Hochöfen  beschränkt  und 
waren  mit  Neuanlagen  kaum  beschäftigt. 

Bemerkenswert  sind  auch  die  Fortschritte  in 
den  Höchstleistungen  einzelner  amerika- 
nischer Hochöfen  während  dieser  Periode,  ver- 
glichen mit  solchen  früherer  Jahre.  An  der 
Spitze  steht  die  D u >| u osne- Anlage  der  Carnegie 
Steel  Company,  wo  in  vier  Hochöfen  während 
des  Monats  März  1906  zusammen  81  882  t  oder 
in  einem  Ofen  im  Durchschnitt  täglich  660  t  Roh- 
eisen erblasen  wurden.  Ein  Ofen  dieser  Oruppe  brachte 
es  während  sieben  aufeinanderfolgender  Tage  auf  täg- 
lich 772  t  und  an  einem  Tage  auf  845  t.  Der  Rekord 
für  eine  einmalige  Tagesleistung  wurde  von  Ofen  Nr.  9 
der  Jllinois  Steel  Company,  der  am  16.  Mai  1905 
972  t   machto,  jedenfalls  auf  längere  Jahre  hinaus 
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aufgestellt.  Bei  uns  in  Deutschland  wurden  bekannt- 
lich Tor  einigen  Jahren  in  einem  Ofen  der  Gewerk- 
trhaft  Deutscher  Kaiser  in  -Bruckhausen  bei 
einem  Möllerausbringon  tou  39  o;'0  in  24  Stunden 
580  t  erblauen.  Neuer«  deutsche  Höchstleistungen 
festzustellen,  ist  infolge  mangelnder  1'nterlagen  nicht 
möglich.  Die  Oefen  de«  Eisen-  und  Stahlwerks 
Hofirli  in  Dortmund  machen  bei  39,8  °/»  Mölloraus- 
bringeu  im  Tag  etwa  319  t,  ihre  höchste  Tages- 
leistung betrug  403  t.  Die  größten  Oefon  im  Minette- 
bezirk  dürften  bei  29  Möllcrausbringen  und  Thomas- 
eiseu  in  regelmäßigem  Betrieb  auf  durchschnittlich 
200  t,  in  außerordentlichen  Killen  bin  zu  '240  t  Roh- 
eisen in  24  stündiger  Schicht  anzusetzen  «ein.  Nun 
muß  man  allerdinge  berücksichtigen,  daß  solche 
amerikanische  Tagesleistungen  eich  nur  dadurch  er- 
reichen ließen,  daß  man  den  Hochofen  sozusagen  als 
Kupolofen  verwendete  und  allen  8cbrott,  den  man  seit 
Wochen  auf  der  Hütte  angesammelt  hatte,  in  den 
Ofen  warf. 

Bekanntlich  ist  man  in  Amerika  bereits  seit 
einigen  Jahren  wieder  davon  abgekommen,  durch 
Vergrößerung  der  Hochöfen  die  Schmelzleistung  zu 
erhöhen,*  so  daß  zurzeit  für  normale  Hochöfen,  die 
aus  Erzen  vom  Oberen  See  niedrig  eiliziertes  Ruh- 
eisen für  Stablbcroitung  erblasen,  20  bis  27  m  Höhe 
bei  6,70  m  Kohlensackwcite,  und  für  solche,  die  auf 
Gießercieisen  bei  Verhüttung  derselben  Erze  gehen, 
24  m  Höhe  hei  »5,10  m  Weite  als  die  günstigsten 
Grundlagen  für  die  Profile  angesehen  werden. 

Im  Süden  der  Vereinigten  Staaten,  wo  mehr 
Stfickerzo  zur  Verfügung  stehen,  ist  die  l'ebereln- 
stimmung  in  den  Ofcnabmessungen  geringer,  ebenso 
wie  auch  die  sonstigen  Bedingungen  für  den  Hoch- 
ofenbetrieb dort  stark  schwanken,  und  können  etwa 
26  m  Höhe  und  5,80  in  Weite  als  Durchschnitt  an- 
gegeben werden. 

Her  ürund  für  die  nicht  zufriedenstellenden  Lei- 
stungen der  großen  Oefen  ist  angeblich  in  der  I'  11  f  äb  i  g- 
keit  des  Koks  zu  suchen,  dein  starken  Druck  der 
hohen  Keschirkuugüsiiilc  zu  widerstehen,  und  in  der 
Schwierigkeit,  eine  geeignete  Verteilung  des  Gebläse- 
windes zu  erzielen.  In  der  Theorie  mag  die  Höhe 
der  ReschickiingssAulc,  die  ein  Koksstück  zu  tragen  im- 
stande ist,  von  seiner  Druckfestigkeit  abhängig  gemacht 
werden,  die  praktischen  Ergebnisse  aber  lehren,  daß 
lange,  bevor  diese  (irenze  erreicht  ist,  der  Abrieb  des 
Kok»  so  stark  geworden  ist,  daß  der  Kok«  nur  noch 
eine  fest  geschichtete  Masse  in  dem  Ofen  bildet,  die 
Anlaß  zum  Hingen  und  anderen  Betriebsstörungen 
bietet.  Aus  diesem  Grunde  schlägt  .1.  J.  Porter  ein 
Prüfungsverfahren  für  Koks  in  rotierenden  Trommeln 
vor,  wie  es  manchmal  für  Prüfung  von  Wegebau- 
material angewendet  wird,  in  der  Erwartung,  daß 
dadurch  klarere  Angaben  über  die  physikalische  Taug- 
lichkeit einer  Kokssorte  an  den  Tag  gefördert  werden 
dürften. 

Hoch  ist  auch  die  früher  viel  gerühmte  Be- 
schaffenheit der  amerikanischen  Koks  selbst  in  den 
Ict/tPii  Jahren  eine  minderwertigere  geworden,  da  die 
besten  Kokskohlenvorkommen  abgebaut  sind.  Im  Jahre 
I  Hl»  7  benötigte  der  Ofen  Nr.  ü  der  J  1 1  i  11  o  i  s  S  t  n  e  1  ( •  o  in  - 
pany  nur  710  kg  Koks  für  die  Tonne  Roheisen,  den 
geringsten  Kokssatz,  der  je  verzeichnet  wurde.  Wäh- 
rend des  Jahrzehnts  1800  bis  11100  waren  M|0  bis 
8*0  kg  Koks  auf  die  Tonne  Roheisen  gewöhnlich  und 
für  die  Oefen,  die  Erze  vom  Oberen  See  verhütteten, 
gefordert,  wahrend  dieselben  Erze  heute  !>0o  bis 
MO  kif  brauchen,  wobei  allerdings  auch  der  Metall- 
gehalt der  Erze  um  durchschnittlich  5"/»  zurück- 
gegangen ist.  Ofen  Nr.  1  zu  Duquesnc  brauchte  neuer- 
dings während  7  Tage  im  Durchschnitt  855  kg  Koks 

'  Vorgl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  Nr.  9  S.  524, 
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f.  d.  t  Roheisen,  welche  Zahl  als  einigermaßen  auf- 
fallend vormerkt  wird.  Aehnlieh  liegen  die  Verhält- 
nisse in  anderen  Bezirken ;  so  werden  z.  B.  für  Ala- 
bama als  Durchschnitt  des  Jahres  1895  1430  kg  Koks 
für  1  t  Roheisen  und  für  die  Gegenwart  1490  bis 
1540  kg  angegeben.  Leider  ist  bei  »Amtlichen  Mit- 
teilungen nicht  angegeben,  /,um  Erblasen  welcher  Roh- 
eisensorte der  Koks  diente. 

Natürlich  war  bei  den  großen  Oefen  auch  die 
Frage  der  richtigen  Windverteilung  eine  entsprechend 
schwierigere,  was,  in  Verbindung  mit  der  nicht  immer 
erreichten  Möglichkeit,  durch  mechanische  Vorrich- 
tungen eine  gleichmäßige  Verteilung  der  Beschickung 
an  der  Gicht  in  den  zu  beobachtenden  Verhältnissen 
durchzuführen,  ein  ungleichmäßiges  Niedergehen  der 
(üchten  zur  Folge  hatte.  Dadurch  wiederum  wurde 
der  Anlaß  zu  einein  reberstürzen  der  Gichten  ge- 
geben, wodurch  das  Gestell  an  einzelnen  Stellen  ab- 
gekühlt wird  und  viel  Brennstoff  nebenher  erforderlich 
ist,  um  ein  bestimmtes  Eisen  zu  erblasen. 

Endlich  haben  die  Amerikaner  neuerdings  ofTen  be- 
kannt, daß  ihre  auf  Grund  Älterer  Erfahrungen  ver- 
wendeten Profile  bei  dem  zunehmenden  Prozentsatz 
an  Feinerz  nicht  mehr  zu  gebrauchen  sind  und  daß 
auf  diese  Fehler  vielfach  das  häutige  Hüngen  und  die 
leider  auch  verschiedene  Male  mit  Verlust  von  Menschen- 
leben   verknüpften  Explosionen  zurückzuführen  sind. 

C.  Geiger. 

l'eber  Eisenlegierungen  and  Metalle  für  die 
Stabil  ndaatrle» 

Im  Anschluß  an  meine  Ausführungen  nnter  obiger 
Ueberschrift  in  dieser  Zeitschrift*  gebe  ich  im  Nach- 
stehenden noch  einige  Mitteilungen  der  Firma  T  h. 
Goldschmidt  in  Kaien  und  der  Chem  lachen 
Fabrik  in  Fürth  wieder.  Die  erstgenannte  Firma 
schreibt  mir,  „daß  die  nach  meinem  Verfahren  her- 
gestellten Metalle  und  Legierungen  nicht  nur  «nahezu« 
sondern  gänzlich  kohlenstofffrei  sind;  ferner  rindet 
der  Zusatz  dieser  kohlefreien  Metalle  zum  Stahl  nicht 
in  feinvertciltem  Zustande,  sondern  in  Form  größerer 
Stücke  statt.  Dies  ist  bei  den  aluminogenctischcn 
Metallen  gerade  dadurch  möglich,  daß  dioeo  in  regu- 
linischem Zustande  gewonnen  werden  im  Gegensatz 
zu  den  durch  Reduktion  mit  Kohle  erhaltenen  Kcin- 
metnllen.  Verluste  durch  Oxydation  und  Verschlackung 
sind  durchaus  unbedeutend.  Die  Praxis  hat  sogar  ge- 
zeigt, daß  der  Abbrand  bei  den  reinen  koblefreien  Me- 
tallen ein  geringerer  ist,  als  bei  den  Ferrolegierungen. 
Den  mit  Kohle  reduzierten,  pul  verförm  igen  Rein- 
metallen  gegenüber  weisen  die  Goldschinidtschen 
kohlefreien,  regulinischen  Metalle  beim  Zusetzen  einen 
erheblichen  Vorteil  dadurch  auf,  daß  der  Verlust  ein 
bedeutend  geringerer  ist*. 

Die  Chemische  Fabrik  in  Fürth  schreibt:  „Seit 
der  erst  im  April  1906  erfolgten  Inbetriebnahme  un- 
serer Fabrik,  ist  unsere  Hauptspezialitat:  Herstellung. 
primAr  von  Ferromolybdän.  sekundär  von  Molvbdän- 
metall  auf  chemischem  Wego.  Ferromolybdän  wird 
in  praktischen  (junntitaten  bislang  auf  chemischem 
Wege  nur  von  uns.  auf  elektrischem  Wege  nur  von 
Girod  hergestellt. 

l'nser  Ferromolybdän  entfällt  stets: 

1.  mit  einem  garantiertem  Höchstgehalte  von  nur 
0,3°/»  Kohlenstoff; 

2.  in  gleichmäßig  höchst  erreichbarem  Reinheits- 
grade ; 

3.  genau  so  hochprozentig  an  Molybdän,  wie  je- 
weils verlangt  wird. 
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Dagegen  kann  daH  elektrisch  erzeugte  Ferro- 
molybdän nur  hergestellt  werden: 

1.  mit  zwim-lion  2  bis  4°/o  und  darüber  schwan- 
kendem Kohlenstoffgehalte.  ho  daß,  wenn  überhaupt 
eine  KohlenstofTgarantie,  eine  solche  keinesfalls  unter 
M  bis  4*/«  übernommen  wird; 

2.  ungleichmäßig  in  den  Ueiniengimgeii  daher 
iinglciehmiillig  im  Reinheitsgrade,  und 

3.  nur  ungleichmäßig  im  Molybdüngchaltc. 

Die  praktische  Folge  davon  ist.  daü  unser  Ferro- 
molybdän dem  französischen,  KOgar  in  Frankreich 
Reibst,  vorgezogen  wird  und  dali  die  Absatzmenge 
unseres  Ferromolybdän*  bereits  jene  von  Girod  über- 
flügelt bat.  I>ie«  alle»,  trotzdem  uneor  Ferromolybdän 
infolge  seiner  höheren  Reinigungskosten  im  Verkaufs- 
preise sich  etwas  höber  stellt  und  Frankreich  für  dieses 
Metall  5°;«  de«  Wortes  als  Kingangszoll  erhebt. 

Unsor  Ferromolybdän  hat  den  Verbrauch  von 
Molybdänmetall  auf  ein  Mindestmaß  herabgedrückt 
und  zwar,  wie  Sie  zutreffend  ausführten,*  weil  das 
pulverförmige  Metall  leichter  oxydiert,  Unser  Ferro- 
molybdän oxydiert  nicht  so  leicht,  weil  es  granitbart 
ist.  Unsere  garantierten  Durehschnittganalyscu  ergeben  : 

IVrrumoUHdan  Mul)bdäDmrIall 

Mo   80—86  !»f.-98 

0   0,1-0,3  0,1  -0,5 

8i   0.1-0,3  0.1-0.3 

P   almolnt  frei  absolut  frei 

8   frei  —0,05  frei  —0,05 

AI,  Ca  usw.    .  0,2—  0,4  0.2  -0,4 

....  Fe  Fe 
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Aus  den  von  mir  veröffentlichten  Analysen  geht 
hervor,  daß  die  < ioldHcbmidtschen  Metalle  keinen 
Kohlenstoff  enthalten.  Was  die  Verluste  durch  Ah- 
brand  und  Verschlackung  anbetrifft»  so  können  bei  dem 
verschiedenen  Verhalten  der  einzelnen  Metalle  in.  F. 
noch  allgemein  gültige  Angaben  nicht  gemacht  werden. 
Der  Ansicht  der  geuannten  Firma,  dali  die  Verluste 
bei  Verwendung  regulinischor  Metalle  geringer  sind, 
als  bei  Zusatz  in  Pulverform,  pflichte  ich  bei.  Ks 
sollte  mich  freuen,  wenn  meine  Ausführungen  Ver- 
anlassung dazu  geben  würden,  die  Krage  der  Verluste 
durch  Verschlackung,  Oxydation  und  Verflüchtigung 
durch  vergleichende  Versuche  mit: 

1.  Ferrolegierungen,  2.  rcgulinisclien  Goldschiuidt- 
»chen  Metallen,  3.  durch  Kohle  reduzierten  feinverteilten 
Metallen  nachzuprüfen  und  zu  klaren.  I>u  ich  bezüglich 
dieser  Frage  den  widersprechendsten  Ansichten  begegnet 
bin,  so  konnte  ich  keine  bestimmten  Angaben  machen. 
I>ie  Wichtigkeit  der  aluminogenetisrhen  Metalle  für 
die  Stahlindustrie  ist  von  mir  dos  öfteren  betont 
worden.  Ks  dürfte  von  den  Verhältnissen  abhängen, 
zu  entscheiden,  wann  Ferrolegierungen  und  wann  den 
Metallen,  pulverförmig  oder  regulinisch,  der  Vorzug 
zu  geben  ist.     Ingenieur  W.  Venator  in  Düsseldorf. 

Die  ersteil  Rollöfen. 

Vor  einiger  Zeit  habe  ich  auf  Ersuchen  eines  lle- 
kannten  darüber  nachgeforscht,  wo  und  wann  die 
ersten  Hollüfeii  gebaut  worden  sind.  Ich  bin  dabei 
/m  der  Ueber/eugung  gekommen,  dali  die  Vorläufer 
unserer  heutigen  Itollöfen,  wie  schon  nach  dem  Namen 
zu  Hchliclien,  zum  Erhitzen  von  Kugeln  gedient  haben 
müssen.  Meine  damalige  Vermutung  lindet  ihre  Be- 
stätigung in  einer  Notiz,  die  ich  der  „Ockonumisch- 
techtiologiseheii  Fncvklopitdie-  von  Dr.  Johann 
Georg  Krünitz,  iterlin  17*5,  X.  Teil  S.  6110,  ent- 
nehme.   Dieselbe  lautet  wörtlich: 

.Das   Drechseln  des   glühenden  Ei«en»,  wird, 
besonders  in  Strasburg,  bev  Gelegenheit,  den  Ka- 

*  a.  g.  Ü.  8.  257. 


nonenkugeln  ihren  gehörigen  (alihcr  zu  geben,  vor- 
züglich angewandt.  Man  bedient  sich  grob  ge- 
hackter, eiserner  Feilen,  womit  man  weiß  geglühte 
Kugeln,  so  zwischen  zwo  Drechseldocken  eingespannt 
werden,  und  welche  durch  ein  großes  Seilrad  in 
Bewegung  gesetzt  werden,  unvergleichlich  glatt  ab- 
gedrechselt. DieOcfcn  da/u  sind  wie  ein  Planum 
inclinatum  gebauet,  so  dall  die  hintersten  Kugeln 
in  einer  Keine  den  l'lat/.  nach  und  nach  von  »eil»! 
ergänzen,  wo  man  die  über  dem  koste  de*  Wind- 
ofen» weißgeglühten  Kugeln  wegnimmt.* 

Die  betreffende  Notiz  war  zuerst  im  .Leipziger 
Intcll.-Blatt-  vom  Jahre  176.1  Nr.  19  S.  l'.tK  und  darauf 
in  den  .Braunschweiger  gelehrten  Beiträgen"  vom 
Jahre  177«»  erschienen.  otfo  yont.i_ 

Neuerungen  iru  Elsenbaun -Güterverkehr." 

Bei  der  fortdauernden  Zunahme  des  Güterverkehre« 
muß  der  erneute  Wagenmangel  als  eine  ernste  Mah- 
nung angesehen  worden,  nicht  nur  die  Betriebsmittel 
zu  vermehren,  sondern  auch,  um  die  Leistung  der 
Wagen  zu  erhöhen,  unverzüglich  alle  Verbesserungen 
einzuführen,  deren  Zweckmäßigkeit  Bchon  seit  Jahren 
allgemein  anerkannt  worden  ist  und  deren  Einführung 
der  Kisenbahnminister  bereits  in  Aussicht  gestellt  hat. 
Das  ist  um  so  dringender,  als  bei  einer  Fortdauer 
der  bestehenden  Verhaltnisse  befürchtet  werden  muß. 
daß  die  von  der  Staataregierung  mit  dem  ungeheuren 
Kostenaufwande  von  einer  viertel  Milliarde  Mark 
angeordnete  Vermehrung  der  Betriebsmittel  zur  Ueber- 
füllung  der  Stationen  und  zu  Verkehrsstockungen 
führen  kann. 

Nachdem  sich  die  20-t- Wagen  für  den  Maasen- 
vorkehr der  Großindustrie  allgemein  als  zweckmäßig 
bewährt  haben,"  liegt  es  im  Interesse  der  Eisenbahn- 
verwaltung, für  diu  Vollausnutzung  der  Wagen  größerer 
Tragfähigkeit  eine  Vergütung  zn  gewähren  und  dem- 
entsprechend die  Abfertigungsgebühren  schleunigst  zu 
ermäßigen. 

Eine  Neuerung  von  ungleich  bedeutenderer  Trag- 
weite für  die  Erhöhung  der  Leistung  der  offenen 
Güterwagen  wie  dor  Eisenbahnen  überhaupt  ist  die 
Abkürzung  des  Aufenthaltes  der  Wagen  auf  den  Be- 
und  Entladestationen,  insbesondere  auf  den  letzteren 
durch  Einführung  der  8elbstentladung  nach  dem  Vor- 
gänge der  englischen  und  amerikanischen  Eisenbahnen. 
Es  erscheint  kaum  glaublich  und  doch  ist  es  ao,  daß 
in  dem  verflossenen  halben  Jahrhundert  trotz  aller 
sonBtigou  Fortschritte  im  Eisenbahnwesen  der  tägliche 
Umlauf  der  Güterwagen  fast  unverändert  geblieben 
ist,  und  daß  heute  wie  vor  50  Jahren  die  Güterwagen 
täglich  nur  drei  Stunden  auf  der  Fahrt  sind  und 
21  Stunden  auf  der  Station  stehen.  Da  nach  deD 
Erfahrungen,  die  man  auf  den  Reichsbahnen  mit 
Talbot-Selbstentladern  von  25  t  Ladefähigkeit  gemacht 
hat,  Züge  solcher  Wagen  auf  den  Entladestationen  nur 
einen  Aufenthalt  von  höchstens  einer  Stunde  haben, 
so  ist  der  ungeheure  Vorteil  für  die  Eisenbahnver- 
waltung leicht  zu  ermessen;  es  muß  daher  befremden, 
daß  diese  das  Anerbieten  der  Industriellen,  die  An- 
scblußgeleise  gegen  Gewährung  eines  Frachtvorteile« 
für  die  Einführung  der  Selbstontladung  abzuändern, 
nicht  schon  längst  angenommen  hat. 

Der  Kisenbahnminister  hat  ferner  zur  schleuni- 
geren Beförderung  der  Güterzüge  und  zur  Vermin- 
derung des  Rangierdienstes  die  Einführung  dee  Pendel- 
zugverkehres  in  Aussicht  genommen.  Es  unterliegt 
wohl  keinem  Zweifel,  daß  die  Verkchrainterossenten 
diese  Absicht  in  jeder  Beziehung  unterstützen  müssen 
und  auch  unterstützen  werden,  sofern  nur  für  die 
anderweitige  Regelung  des  Frachtenbezuge«  und  die 
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damit  verbundenen  Schwierigkeiten  und  Nachteile  ein 
Ausgleich  durch  Ermäßigung  de»  Zug-  und  Uruppcn- 
tarifes  nach  dem  Vorgange  der  Französischen  Nord- 
bahn  stattfindet. 

Dan  mit  diesen  Neuerangen,  zu  denen  noch  die  Ein- 
führung der  8elbstentladung  auf  den  Freiladegeleisen 
der  Bahnhöfe  hinzutritt,  ungleich  größere  Vorteile  für 
die  Eisenbabnverwaltung  als  für  die  Frachtempfänger 
durch  eine  Ersparnis  au  Entladekosten  verknüpft  sind, 
liegt  auf  der  Hand.  Einen  Beleg  dafür  gibt  der 
Jahresbericht  de«  Vereins  für  dio  bergbaulichen  Inter- 
essen im  Oberbergamtsbezirk  Dortmond.  Danach 
würde,  wenn  das  Verhältnis  von  21  Stehstundon  zu 
drei  Fabrtstunden  der  Güterwagen  nur  auf  19:5  ge- 
bracht wird,  eine  Kostenersparnis  von  70  Millionen 
Mark  erzielt  werdon,  ganz  abgesehen  von  der  Erspar- 
nis an  Personal,  Lokomotiven,  sowie  den  gar  nicht 
zu  übersehenden  außerordentlichen  Kosten  für  die 
Erweite  rang  der  Bahnhöfe. 

WAhrend  nun  bei  der  Einführung  der  Solbstont- 
ladung  auf  den  Anschlußgeleison  die  Vorteile  auf  der 
Hand  liegen,  treten  bei  dem  vom  preußischen  Eiaen- 
bahtnnitiister  geplanten  sogenannten  Pendelzuge  die 
Vorteile  weniger  offen  zutage  uod  kommen  ausschließ- 
lich der  Eisenbahnverwaltung  zugute,  obgleich  dio 
Bewältigung  des  Massenverkehres  mittels  Pendelzügcn 
ohne  Mitwirkung  der  Fracbtinteressonton  überhaupt 
nicht  ausführbar  ist.    Die  Einführung  des  Pcndelzug- 


verkehrcs  ist  sowohl  wegen  der  Einschränkung  des 
Rangierdienstes,  als  auch  wegen  der  dadurch  zu 
erreichenden  Beschleunigung  der  Güterzüge  als  ein 
unabweisbares  und  dringendes  Bedürfnis  zu  bezeichnen. 
Ueber  den  großen  Umfang  des  Rangierverkehres  und 
die  erhebliche  Zunahme  desselben  geben  die  vor- 
stehenden Nachwoisungen  1  und  2  Auskunft: 

Aus  den  Tabellen  ist  ersichtlich,  daß  dio  Zahl 
der  Rangiorkilometor  dio  Hälfte  der  Nutzkilonieter 
beträgt,  daß  in  den  Jahren  1895  bis  1903  auf  den 
genannten  Rangierbahnhöfen  die  Zahl  der  ran- 
gierten Wagen  im  ganzen  um  rund  50°/o,  im  Jahre 
1903  allein  um  9,8  >  gestiegen  ist  und  daher  eine 
Verminderung  des  Rangierdienstes,  wie  aie  durch  den 
Pendelverkehr  erreicht  werden  kann,  als  eine  überaus 
wichtige  Aufgabe  bezeichnet  werden  muß.  Mit  der 
Einführung  der  Pendelzüge  und  der  mit  ihr  verbun- 
denen Beförderung  der  Massengüter  in  geschlossenen 
Zügen  oder  Gruppen  von  Wagen  zwischen  Be-  und 
Entladestation  kann  ferner  ein  erheblicher  Teil  der 
Nahgüterzüge  in  Ferngüterzüge  umgewandelt  und 
dadurch  die  Fahrzeit  über  die  Hälfte  abgekürzt  werden, 
wie  aus  folgender  Nachweisung  ersichtlich  ist: 
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Fragekasten. 

Wir  werden  um  Aufnahme  imi- lio t i-Ii i> ii<1>t  Frage 
ersucht:  Wird  eine  feuerfeste  Wand  /..  B.  eines  Re- 
kuperators unter  gegebenen  Bedingungen  bei  ver- 
schiedenen Toniperaluignideu  und  bei  einer  gleichen 
PotentiBlilifferenz  /.wischen  den  Oberflächen  stets  die 
gleiche  An/ulil  von  Wärmeeinheiten  übertrngen 't  Mit 
anderen  Worten:  Eine  feuerfest«?  Wand  gegebener 
U rolle  [i,  |(.  |  qml  von  gleii'blileibeuder  Sliirke  und 
homogenem  Material  übertrügt  in  der  Zeiteinheit  und 
je  nach  dein  Temperaturgefiille  zwiselien  beiden  par- 
allelen und  ebenen  Oberflächen  eine  bestimmte  Anzahl 
von  Wärmeeinheiten.  Int  nun  diese  Anzahl  Wärme- 
einheiten dieselbe,  ob  die  eine  Seite  der  Wand  eine 
Temperatur  von  100"  und  die  andere  ein  solche  von 
Üu,  von  1100"  Im/W.  lOW,  oder  von  2100°  hozw. 
2000"  hat!' 

Dio  Praxis  wird  wahrscheinlich  die  Fragt»  ver- 
neinen. Wer  bat  über  diesen  fall  wissenschaftlich 
gearbeitet  oder  w  er  kann  Aufklärungen  darüber  geben  'f 


Bücherschau. 


La  Terhm'ifun  de  In  Houilh  bhtnthv :  Hydrologie. 
Hydrauliqtie,  Turbines,  Barrages.  Conduites 
foreees,  Lacs  et  Reservoirs  regulatotirs,  Usines 
hydroelectriques  amenagties.  (  n-ation  des  cliutes 
d'eau,  Travaux  d'amenagenient,  Generatrices, 
Heceptrices  et  Trausforinateurs  du  emirant 
clectrique,  Transport  de  forre,  Lignes  a  haute 
tension,  Lisinos  centrales,  Eleclrocliimic.  Elec- 
tminetallurgie,  Lois  et  Reglements.  Par  K. 
Facuret.  Ingenieur  Elcctrieieu.    PrVface  de 


A.  Iii ondel,  Professeur  a  l'fccolc  des  Ponts 
et  Chaussee*.  Paris  VIe  (4!),  qiiai  des 
Grands  -  Augustinsi  1908,  H.  Dunod  et 
K.  Pinat.    25  Fr. 

Es  ist  verstflndlich.  daß  in  einem  Lande,  desseu 
Kohlenvorbrauch  die  eigene  Förderung  wesentlich 
überschreitet,  dio  Ausbeutung  der  .Weißen  Kohle" 
—  eine  Bezeichnung,  dio  in  Frankreich  für  dio  Wasser- 
kraft gang  und  gäbe  ist  —  mit  besonderem  Eifer 
betrieben  wird.  Zum  Ausdrucke  kommt  dies  auch  in 
dem  vorliegenden   umfassenden  Handbuche,  das  auf 
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830  Großoktav-Soiten  unter  Betgabe  von  300  Abbil- 
dungen und  12  Tafeln  alles,  was  mit  der  Gewinnung 
und  Ausnutzung  Ton  Wasserkräften  zusammenhangt, 
erschöpfend  behandelt.  Im  ersten  Teile  werden  die 
Bildung  der  Waaserlfiufe,  insbesondere  ihr  Wesen 
und  ihr  Vorhalten  im  Gebirge,  die  Kanäle,  die  Mes- 
sung, die  künstliche  Leitung,  Errichtung  von  Webren, 
Turbinen,  Krzielung  des  Gefälles,  Talsperren,  Be- 
wertung und  dergleichen  behandelt,  während  der 
zweite  Teil  sich  mit  der  Erzeugung  der  elektrischen 
Energie  und  deren  Uebertragung  beschäftigt.  Ein 
besonderes  Kapitel  ist  der  genauen  Beschreibung  Ton 
einigen  50  größeren  mit  Wasserkraft  betriebenen  Fa- 
briken gewidmet.  Das  letzte  Kapitel  endlich  be- 
faßt sich  noch  mit  einer  kurzen  Ucbersicht  aber 
die  Betriebsweisen  der  Fabriken,  die  auf  elektro- 
chemischer Grundlage  arbeiten.  Das  Werk  ist  in 
einer  Zeit,  in  der  man  mittels  hochgespannter  Ströme 
die  elektrische  Energie  mühelos  auf  weite  Entfernungen 
zu  leiten  vermag,  als  ein  zeitgemäßes  und  verdienst- 
volles Unternehmen  zu  bezeichnen.  S. 

Schiel.  Johann,   Beh.  aut.  Dampfkessel-In- 
spektor und  k.  u.  k.  Marineingenieur  d.  R. : 
Die  Erzruguntj  und  Vcrwendv.mj  des  überhitzten 
Dampfe*.     Mit  70  Figuren,  32  Abbildungen 
und   2    Tafeln.     Wien   und  Leipzig  1907, 
Spielhagen  <S;  Schurig.    5  j£. 
Aebnlich  der  Art,  wie  die  ^Zeitschrift  für  Dampf- 
kessel und  Maschinenbetrieb"  Fragen  des  praktischen 
Dampfkesselbotriebes  behandelt,  gibt  der  österreichische 
Verfasser  eine  ausführliche  Einzel -Abhandlung  Aber 
den  überhitzten  Dampf,  ein  Buch,  wie  wir  es  gleich 
umfassend  und  trotzdem  knapp,  gleich  sachlich  und 
trotzdem  jedem  Laien  verständlich,  m.  E.  zurzeit  noch 
nicht  besitzen. 

Zuerst  ein  geschichtlicher  Rückblick  (jenseits  der 
schwarz-gelben  Grenzpfähle  pflegen  insbesondere  auch 
Professoren  der  Technischen  Hochschulen  mehr  als 
bei  uns  geschichtliche  Rückblicke  zu  geben,  aus  denen 
das  Verständnis  der  Gegenwart  gefördert  und  der 
Blick  für  die  Entwicklung  der  Zukunft  geschärft 
wird);  dann  kurze,  durch  Zahlen  aus  behördlichen 
Abnabmevorsuchen  reich  unterstützte  Abhandlungen 
über  die  physikalischen  Eigenschaften  des  über- 
hitzten Dampfes,  seine  Erzeugung,  die  Art  der  Kessel 
und  Ueberbiuer,  über  seine  Wirtschaftlichkeit  —  aber 
auch  seine  UnWirtschaftlichkeit  unter  bestimmten  Be- 
dingungen — ,  über  seine  Verwendung  in  Dampf- 
maschinen alter  und  neuer  Konstruktion,  sein  Ver- 
halten in  den  Dampfleitungen,  in  den  Arbeitszx lindern 
und  Dampfmänteln  dor  ßetriehsmaschinen  und  vieles 
andere.  Ein  Teil  des  Buches  ist  der  Verwendung  des 
überhitzten  Dampfes  zum  Kochen  und  Heizen  in 
Färb-,  /ucker-  und  ähnlichen  Fabriken  gewidmet. 
Beim  Zusammentragen  des  reichen  Stolfes  sind  überall 
auch  die  neuesten  Veröffentlichungen  benutzt  und 
kritisch  verwendet  worden.  Die  Verschiedenheit 
zwischen  gesättigtem  und  überhitztem  Dampfe  ist 
überall  gut  herausgehoben.  Leider  hut  der  Verfasser 
die  Verwendung  de*  überhitzten  Mampfen  für  Diimpf- 
turbiuen  nicht  behandelt.  Da  diese  jedoch,  nntnent- 
lich  für  elektrische  Zentralen,  jetzt  überall  eingeführt 
werden,  würde  eine  Ergänzung  des  Buches  naeh  dieser 
Richtung  hin  wertvoll  erscheinen.  Bemerkt  sei  kurz, 
daß  die  Verwendung  des  überhitzten  Dampfes  auch 
liier  Vorteile  bringt  und  daß  namentlich  die  Freistrahl- 
turbine gestaltet,  hoch  überhitzten  Dampf  zu  verwen- 
den. Daß  der  Verfasser,  entsprechend  seinem  Wir- 
kungskreise, im  wesentlichen  Oesterreich  berücksich- 
tigt, tut  der  Verwendbarkeit  auch  für  reiebsdeutsche 
Verhältnisse  körnen  Abbruch.  So  kann  das  Buch  jedem 
Praktiker  (Fabrikbesitzer,  Ingenieur  oder  Betriubs- 
führer)  empfohlen  werden,  der  eich  mit  einem  Blick 


über  irgend  eine  Frage  aus  dem  Gebiete  des  überhitzten 
Dampfes,  der  heute  für  die  Wirtschaftlichkeit  der 
Dainpfanlage  so  wichtig  ist,  unterrichten  will.     K.  A. 

Achenbach,  Albert,  Schiflsrnaschinenbau- 
Itigenieur:  Die  bckiflsma*c/iinen  und  Pumpen 
für  liordzireeke.  (Grundriß  des  Maschinen- 
baues. Herausgegeben  von  Dipl.-Ing.  Ernst 
I  m  in  e  r  s  c  h  i  1 1.  Fünfter  Band.  I.  und  11.  Teil. » 
Erster  Teil  mit  38!)  Abbildungen  und  63  Ta- 
bellen. —  Zweiter  Teil  mit  288  Abbildungen 
und  41  Tabellen.  Hannover  1908.  Dr.  Max 
.Fanecke.    Je  9  J(>,  geb.  je  9.80  ,«■. 

Ueber  die  Ilauptmaschincn,  welche  zur  Fort- 
bewegung von  Schiffen  dienen,  sind  in  letzter  Zeit 
ausführliche  Bücher  mit  vielen  Tabellen  und  Figuren 
geschrieben,  die  Hilfsmaschincn  au  Bord  sind  aber 
nirgendwo  erschöpfend  besprochen  worden.  Das  vor- 
liegende Werk  füllt  diese  Lücke  in  der  Literatur  in 
sehr  guter  Weise  ans,  es  ist  das  Frgebnis  umfassen- 
der Kenntnis  des  Sehiffshctricbcs  und  der  Beherrschung 
des  verwickelten  Betriebes  an  Bord.  Da«  Ituch  eignet 
sich  sowohl  für  den  Studierenden  aU  auch  für  den 
Maschinisten,  und  selbst  dem  Konstrukteur  bietet  c« 
Gelegenheit,  Angaben  über  Einzclkoustruktiouc  n  zu 
linden,  die  ihm  die  Lösung  einer  verwickelten  Auf- 
gabe erleichtern  werden.  -  Im  ersten  Bande  werden 
zunächst  die  Maschiiieuelemente  zum  Lastlieben  be- 
sprochen. Die  Zugorgalie,  Köllen,  Trommeln,  Haken 
und  Oesen  werden  in  guten  Tabellen  und  klarer  Be- 
rechnung beschrieben,  dasselbe  ist  auch  von  den  ver- 
schiedenen Ucbertragungsmcc  hanismen.  den  Sper- 
rädern und  Bremsen  zu  sagen.  Dann  folgt  eine  Be- 
sprechung der  Beziehung  zwischen  Kraft  und  Last, 
von  Köllen  und  Flaschcnzügcn,  Hand-  und  Dampf- 
winden,  l  eberall  sind  gut  gewählte  Beispiele  ein- 
geflochten,  so  daß  auch  dem  Ungeübten  ein  Finger- 
zeig gegeben  ist,  wie  er  eine  ungewohnte  Auftrabe 
richtig  anzupacken  hat.  Die  Wirkungsweise  und  die 
Kintciliing  der  l'umpen,  die  Berechnung  und  die  Kon- 
struktion der  Kolbenpumpen  sind  klar  gebracht  und 
verschiedene  Spezialkoiistmktioueii  dargestellt  mit 
Hinweis  auf  besondere  Veröffentlichungen,  Ko  daß  der 
Leser  im  Spezialfälle  seine  Kenntnisse  durch  Studium 
der  anderen  ongeführten  Schriften  erweitern  kann. 
Line  Besprechung  der  Zentrifugal-  und  Strahlpum|>cu 
sowie  der  l'iilsometer  schließt  den  ersten  Band.  — 
Der  zweite  Band  gibt  eine  Ucbersicht  über  den 
Zweck  und  die  Anordnung  der  H ilfsmaschinen  ;  Lade- 
windeii  und  Ladegeschirr.  Ankerwinden  und  Anker- 
geschirr, Ituderwiiiden  und  Kudergcschirr,  Boots- 
winden  und  BtMitskrane  werden  ausführlich  beschrieben 
und  Beispiele  für  sie  durchgerechnet;  die  markt- 
fähigen (trotten  der  Spe/ialfabriken  sind  in  übersicht- 
lichen Tabellen  zusammengestellt.  Ks  folgt  die  Be- 
sprechung der  Oelfeuerung,  der  Einrichtungen  zur 
Beförderung  der  Kohlen  im  Schiffe  und  des  Asche- 
und  S<  lilacketrausportes  aus  dem  Schiffe,  sowie  eine 
Beschreibung  der  verschiedenen  Apparate  zum  Ueber- 
iielnncii  Voll  Kohle  auf  See  mit  ihren  Betric hsergeh- 
uisscri.  Hie  Ventilations-  und  (tchläscmascliincn  sui.i 
natürlich  auch  behandelt,  denn  diese  Maschinen  ge- 
hören mit  zu  den  wichtigsten  II  ilfsmaschinen  an  Bord. 
Daran  schließt  sich  eine  Darstellung  von  Apparaten 
zur  Erzeugung  von  Frisch-  und  Trinkwasser,  der 
Kesselspeisung,  der  Lenz-,  Feuerlösch-  und  Flut- 
einrichtungen an.  Auch  fehlt  die  Angabe  nicht,  wie 
die  Rohrleitungen  im  Schiffe  zu  verlegen  sind.  Das 
Buch  wird  beschlossen  durch  die  Besprechung  von 
Vorrichtungen  für  Schiffssicherung,  von  Hilfsmaschinen 
für  sanitäre  und  maschinelle  Zw  ecke.  -  Zum  Schlüsse 
will  ich  noch  besonders  hervorheben,  daß  die  Figuren 
übersichtlich  dargestellt  sind  und  daß  der  Druck  von 
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Figuren  und  Schrift  tadellos  ist.  Ich  hoffe,  dail  die 
beiden  Hände  reichlich  Ton  den  Facbgenossen  er- 
worben werden,  möchte  alier  dein  Verlane  empfehlen, 
den  Preis  wenn  möglich  herabzusetzen,  um  den  Ab- 
satz zu  steigern.  Ingenieur  Strebet  in  Stettin. 

Annuario  (Ulla  Induxtria  Mineraria,  Metallurgie", 
e  Chimica  Itaiiana.  Edito  dalla  „Rassegna  Mine- 
raria*. Annol.  —  1907.  Turin,  TipngrafiaG.U. 
Cassone  SuccessoreO.Candeletti.  Geb.  lOLire. 

Diener  von  der  „Rassegna  Mineraria"  heraus- 
gegebene Band  bildet  den  ersten  Jahrgang  de«  Jahr- 
buches der  italienischen  Berg-,  HOtten-  and  chemi- 
schen Industrie.  —  Der  erste  Teil  des  Buches  enthält 
die  Oesetzo  and  dio  polizeilichen  Vorschriften  Ober 
den  Bau  und  Betrieb  der  Bergwerke,  die  Arbeiter- 
unfallversichorungsgcsetze,  die  Bestimmungen  Ober  die 
l'eberwachung  der  Dampfkessel,  über  die  elektrische 
Kraftübertragung  usw.  Nach  unserem  Maßstabe  ge- 
messen sind  hier,  wie  in  folgendem,  zu  verschieden- 
artige Dinge  unter  einen  Hut  gebracht;  man  muß  dios 
jedoch  für  berechtigt  halten,  wenn  man  berücksichtigt, 
daß  die  italienische  Industrie,  abgesehen  von  der  Auto- 
mobil- und  Textilindustrie,  noch  sehr  wenig  entwickelt 
ist  —  Im  zweiten  Teile  findet  man  allerlei  Nach- 
richten Ober  die  staatliche  Bergwerksverwaltung,  die 
Bergscbulen  sowie  die  chemischen,  die  berg-  und 
hüttenmännischen  Vereine.  -  Der  dritte  Teil  enthalt 
ein  Verzeichnis  der  Berg-  und  Hüttenwerke  sowie  der 
chemischen  Fabriken.  —  Zum  Schlüsse  folgen  die 
üblichen  Tabellen  Ober  da«  englische  Maßsystem,  über 
die  Münzen  der  verschiedenen  Länder,  sowie  Ober  die 
Dichte  und  den  Härtegrad  der  wichtigsten  Mineralien, 
die  Atomgewichte  und  dergl.  Die  Rodaktionstabellen 
der  Celsius-,  Fahrenheit-  und  Reaumurgrade,  die  zwölf 
Seiten  umfassen,  sind  als  Ballast  zu  bezeichnen,  denn 
dio  Umrechnung  nach  den  einfachen,  bekannten  For- 
meln dürfte  weniger  umständlich  sein,  als  das  Nach- 
schlagen in  dem  Jabrbucbe.  Interessant  erscheinen 
dagegen  die  letzten  Tabellen,  die  statistische  Angaben 
über  die  Erzeugung«-  und  Hcrstollungsziffern  der 
italienischen  Werke  enthalten. 


Vogel,  Dr.  E. :    Taschenbuch   der  praktischen 
Photographie.     Ein  Leitfaden  für  Anfanger 
und  Fortgeschrittene.    Bearbeitet  von  Paul 
Uanneke,  Herausgeber  der  ,lJhotogr.  Mit- 
teilungen4'. 17.  und  18.  Auflage.  Mit  128  Ab- 
bildungen, 20  Tafeln  und  20  Bildvorlagen. 
Berlin  1!)07,  Gustav  Schmidt  (vormals  Robert 
Oppenheim).    Geb.  2.50 
Da«  treffliche  Büchlein,  du«  in  zahlreichen  Exem- 
plaren Verbreitung  gefunden  hat,  darf  als  eine»  der 
bebten  seiner  Art  auch  in  der  neuen,  vermehrten  Auf- 
lage  allen  Lesern    von  .Stahl  und  Eisen*,   die  «ich 
der  Liebhaber-  Photographie    widmen    wollen,  warm 
empfohlen  werden.   

Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen : 

Analyti*  of  Elastic  Arches  of  Steel,  Masonry  and 
Remforced  Concrete.  By  Joseph  W.  Balot,  Con- 
sulting Kngineer.  New  York  1908,  The  Engineering 
News  Publishing  Company,    (ich.  3  f. 

HöBle,  Karl,  Regieriingsbaumcistcr:  I)er  Riten- 
betonbau. (Sammlung  Göschen,  34'.».  Rändelten.) 
Mit  75  Abbildungen.  Leipzig  l'.tO",  <i.  J.  Ooschcn- 
üchc  Vcrlngshandlung.    (ich.  0,80 

Koyaumc  de  Belgiuue,  Ministere  de  ('Indu- 
strie et  du  Travail,  Office  «luTravail:  Rap- 
ports Annuels  de  t'lnspection  du  Tramil.  12»« 
Annne  (lüOOt.  Bnncllcs  |!»07,  J.  I.ebegue  ä  Cie.  — 
Oscar  Schepcns  &  Cie. 

Saliger,  Dr.-Ing.  Rudolf,  Oberlehrer  an  der  Bau- 
gewerkHcbule  in  Kassel :  Drr  Eisenbeton  in  Theorie 
und  Konstruktion.  Ein  Leitfaden  durch  die  neueren 
Bauweisen  in  Stein  und  Metall.  Zweite,  umgear- 
beitete und  vermehrte  Auflage.  Mit  354  Abbil- 
dungen und  zahlreichen  Tabellen.  Leipzig  11)08, 
Alfred  Krfiners  Verlag.  *»,40  geh.  t;  Jt. 
Verg).  .Stahl  uud  Eisen-  l!»0f.  Nr.  8  S.  4!M). 

Zeitschrift  für  Soiialwusenschatt.  Herausgegeben 
von  Dr.  Julius  Wulf,  ord.  Professor  der  Htaats- 
w-isMcnxchaften.  1  I.Jahrgang.  1  JMS.  Monatlichein  Heft. 
Preis  vierteljährlich  5       Leipzig,  A.  Deichert  Nach  f. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Rohelsenmarkte  wird  uns  aus 
Middlesbrough  unterm  7.  d.  M.  wie  folgt  berichtet: 
Die  Kohcisenpreisc  sind  hier  in  dieser  Woche  sehr 
fest  geblichen.  Die  Knappheit  an  Oießcreieisen  nimmt 
zu,  da  hei  den  Ciarente- Werken  und  bei  einer  anderen 
Hütte  je  ein  Hochofen  außer  Betrieb  gesetzt  worden 
i»t.  Hie  Verschiffungen  waren  so  groß  wie  noch  nie 
zuvor  im  Februar.  Nur  Amerika  nahm  weniger  ab, 
Deutschland  dagegen  35  089  t,  d.  h.  2','nnal  so  viel  wie 
im  Februar  vorigen  Jahres,  Italien  17  553  t  und 
Frankreich  11  423  t;  die  Verminderung  der  Vorräte 
hält  daher  an.  Angesichts  der  allgemeinen  flauen 
Geschäftslage  ist  diese  Stellung  des  Cleveländer  Roh- 
eisenmarktes  eine  ebenso  überraschende  wie  einzig- 
artige Erscheinung.  Hiesige  gute  Marken  in  Ver- 
käufers Wahl  notieren:  Oießcreieisen  Nr.  1  sb53/«d 
bis  «h  54  -.  Nr.  3  sb  51/—  bis  sb  51/6  d,  Hämatit 
in  gleichen  Mengen  Nr.  I,  2  und  8  sb  5'.»' —  netto  Kasse 
ab  Werk.  Middlesbrough  Nr.  3  Warrants  sind  zu  sb  50/6  d 
Kssse  gesucht.  In  den  hiesigen  Warrantslagern  be- 
finden »ich  84  467  ton«,  davon  76  811  tons  Nr.  3. 

Oberschleslsehe  Stahlwerksgegellschaft  zu 
Berlin.  —  In  der  letzten  Sitzung  der  Gesellschaft, 
die  Anfang  März  in  Oleiwitz  unter  Beteiligung  des 
Großhandels  stattfand,  wurde  oine  befriedigende,  bis 
August  ausreichende  Beschäftigung  festgestellt  und 
beschlossen,  die  Verkaufstätigkeit  in  der  bisherigen 
Weise  fortzuführen.     Eine  geringe  Menge  bis  zum 


Höchstbetrage  von  6000  t  wurde  zur  Deckung  des 
dringendsten  Bedarfes  freigegeben.  In  Schweißoisen 
wurden  bereits  Lieferfristen  von  8  bis  10  Wochen 
gefordert,  da  hierin  besonders  starke  Besetzung  ond 
weiter  anhaltende  Nachfrage  vorhanden  ist;  auch 
wurde  der  Erwartung  Ausdruck  gegeben,  daß  der 
Kampf  mit  den  außerhalb  der  Oesellschaft  stehenden 
Werken  sich  erheblich  abschwächen  werde. 

Klektroatablofen  lu  Belgien.  —  Wie  der  .M.uii- 
teur  des  Intercts  Materiels**  mitteilt,  soll  der  erste 
belgische  Ofen  zur  Erzeugung  von  Stahl  auf  elek- 
trischem Wege  demnächst  in  Brcssoux  bei  den 
.Acieries  liegoises-  aufgestellt  werden,  und  zwar 
handelt  es  sich  um  einen  Induktionsofen  nach  dem 
System  Kjellin-Röchling-Rodcnhauser. 

Actieu-UesollHchart  „Neptun-  Howaldta* 
werke  -  ElderwerfL*  —  Die  am  29.  v.  M.  tagende 
Hauptversammlung  der  Howaldtswerke  lehnte 
den  vom  Anfsichtsrate  vorgeschlagenen  Verkauf  der 
Werfteinrichtungen  des  I '  iitcrnchtneiis  an  die  A.-O. 
.Neptun-'  ab,  weil  der  als  notwendig  erachtete  Att- 
schlub  einer  weiteren  Werft  sich  nicht  hat  bewerk- 
stelligen lassen.  Der  Aufsichtsrat  wurde  indessen  be- 
auftragt, in  erneute  Verhandlungen  einzutreten,  um 
die  wirtschaftliche  Interessengemeinschaft  der  in  Frage 

*  i:»OH,  1.  Mär/.,  S.  «114. 
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stehenden  Werften  herhci/u führen.  In  der  am  glei- 
chen Tage  abgehaltenen  Hauptversammlung  der  A.-G. 
«Neptun"  wurde  der  Antrag,  den  Betrieb  der  Werft 
mit  den  Howaldtswerken  und  der  Kiderwerft  in 
Tönning  zu  vereinigen,  wogen  dos  Widerstandes  der 
Aktionäre  der  Howaldtswerke  zurückgezogen. 

Hallest  he  Maschinenfabrik  nnd  Elsengießerei, 
Halle  a.  d.  Saale.  Wie  der  Vorstand  in  Meinem 
Rechenschaftsberichte  ausführt,  nahm  das  Gesebäfts- 
jahr  1907,  obwohl  Umsatz  und  Gewinn  des  Unter- 
nehmens geringer  waren  als  im  vorhergehenden  Jahre, 
einen  immerhin  noch  recht  befriedigenden  Verlauf. 
Der  Kohgewinn  unter  KiiiH.  liluti  von  12  »6 1, 04  .* 
Vortrag  und  150  24t»,  1 1*  .*■  /.inseinnahmen  beträgt 
1  im»"  Kll.öl  Jl.  während  «ich  der  Reinerlös  nach  Abzug 
der  allgemeinen  Unkosten  1 288  852,38  «1,  der  Kurs- 
verluste (44  474,70  >*  l,  der  Abschreibungen  1 1; I  440,05  .*) 
sowie  eines  Zuschusses  zum  Arbcitcrunterstützungs- 
brstande  usw.  (36818,92  .«I  auf  575  509,46  *  belauft. 
Hiervon  «ollen  94  485,!t7  ..*  Gewinnanteile  an  Aufsiehts- 
rat  und  Vorstand  vergütet.  4C8HOO  *  (26  7»)  Divi- 
dende verteilt  und  13  023,49  .*  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden. 

Societe  Anonyme  MetallnrgH|ne  DnleproTienne 
da  Midi  de  la  Kassie  -  Hoclete  Metallurglque 
liusso-Belge.  —  Vor  einiger  Zeit  ging  die  Mitteilung 
durch  die  Tresse,  daß  in  Brüssel  die  Vereinigung  der 
drei  größten  hüttenmännischen  rnternehmungen  Süd- 
rußlauds  zu  einer  Gesellschaft  mit  einem  Aktien- 
kapitale  von  80  Millionen  Kid.  grundsätzlich  beschlossen 
worden  sei.  In  dieser  Form  ist  die  Meldung,  wie 
wir  den  „Nachrichten  für  Handel  und  Industrie*  •  ent- 
nehmen, nicht  ganz  zutreffend;  denn  es  bandelt  sich 
nur  um  die  Verschmelzung  der  obengenannten  Unter- 
nehmungen, beide  mit  dein  Sitze  in  St.  Petersburg. 
—  I»ie  an  erster  Stelle  aufgeführte  Gesellschaft  hat 
neben  der  New  Kussia  Company  wohl  die  größte  Be- 
deutung in  der  Hüttenindustrie  Südrußlands  und  ge- 
hört zu  den  erfolgreichsten  Gründungen  ausländischen 
Kapitals  im  Zarenreiche.  Sie  wurde  1887  hauptsäch- 
lich mit  belgischem  Gelde  errichtet,  arbeitete  anfäng- 
lich mit  5  Millionen  Rbl.  Aktienkapital,  seit  1900  mit 
7  Millionen,  vom  folgenden  Jahro  au  mit  9  Millionen 
und  zurzeit  mit  10';»  Millionen,  zu  denen  noch  eine 
Ohligationsschuld  von  I  »18  250  Rbl.  kommt.  Die 
Rücklagen  betragen  8  Mill  ionen  Klil.  und  das  Auiorti- 
eationskupital   13,2   Millionen   Kbl.     Der  Ertrag  er- 

•  190H  Nr.  24  S.  3  und  4. 


möglichte  u.  a.,  von  1896/97  an  drei  Jahre  hintereinander 
je  40  0/»,  die  folgenden  beiden  Jahre  je  30  o/o,  dann  ein- 
mal 20  7o,  viermal  je  12  7.  und  schließlich  1906/07 
10  7«  Dividende  auszuschütten,  Ueber  die  letzten  Ge- 
schäftsjahre haben  wir  s.  Zt.  Näheres  mitgeteilt.*  —  Die 
zweite  Gesellschaft,  im  Jahre  1895  von  russischen  In- 
genieuren ebenfalls  mit  belgischem  Gelde  begründet, 
erhöhte  ihr  Anfangskapital  von  8  Millionen  Kbi.  in  den 
Jahren  1897  und  1900  auf  15  Millionen  und  hat  außer- 
dem eine  Ohligationsschuld  von  4  337  625  Kbl.  zu  ver- 
zinsen. Die  Rücklagen  beziffern  eich  auf  2  936  805  Kbl. 
Die  Dividende  betrug  im  Geschäftsjahre  1898/9»  nach, 
zwei  ertragslnsen  Keehnungsperioden  10  7»,  im  fol- 
genden Jahro  12  o«,  von  1900/01  bis  1905/06  je  9o© 
und  zuletzt  6,8  7V"  Da*  Unternehmen  besteht  aus 
dem  Hüttenwerke  Pctrowaki  bei  der  8tation  Petrowe- 
kaja  der  Katharinenbabn,  mehreren  Kohlengruben  da- 
selbst und  zwei  Erzbergwerken,  von  denen  das  eine 
in  der  Nähe  der  Hütte,  das  andere  bei  Korssak-Mogila 
im  Kreise  Uerdjansk  gelegen  ist. 

Preased  Steel  Car  Company,  Plttaborg,  P».  — 
Nach  dem  in  der  Zeitschrift  „The  Iron  Age""*  aus- 
zugsweise mitgeteilten  Geschäftsberichte  erzielte  die 
(iesellschaft  im  letzten  Jahre  einen  Umsatz  von 
36  443  304,05  /.  Der  Ueberechuß  beläuft  sich  bei  einem 
(iewinnvortrage  von  4  745  659,33  /  auf  7  65:t57'.»,42  /; 
hiervon  sind  an  Abschreibungen  für  Abnutzung  und 
Erneuerung  der  Anlagen  365  000/  und  für  Dividende 
auf  die  Vorzugsaktien  875  000  $  zu  kürzen,  so  daß 
ein  Gowinnbestand  von  6  413  579,42  /  verbleibt.  Dieses 
Ergebnis  verdankt  die  Gesellschaft  ganz  ihrer  eigenen 
Tätigkeit,  da  ihr  von  den  Hilfsgesellschaften,  an  denen 
sie  beteiligt  ist,  im  Berichtsjahre  keinerlei  Dividenden 
zugeflossen  sind.  Das  Unternehmen  arbeitet  mit  einem 
Aktienkapitale  von  25  000  000  /,  von  denen  je  die 
Hälfte  auf  die  Stammaktion  und  auf  die  Vorzugs- 
aktien entfällt.  Außerdem  hat  sie  noch  2  310000  /  Hy- 
potheken zu  verzinsen.  Die  laufenden  Verbindlichkeiten 
beziffern  sieb  nach  dem  Abschlüsse  auf  5  012  487,82  /. 
Dagegen  steht  das  Eigentum  der  Gesellschaft  mit 
26  756015.53  $  zu  Buche;  dazu  kommen  noch 
2  5:tS  553,62  g  Wortpapiere  und  35  204,76  /  voraus- 
bezahlte Steuern  und  Versicherungsprämien;  die  Gut- 
haben, Waren-  und  Kassabestände  betragen  9  406  293,33/. 

•  „Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  24  S.  1531;  1907 
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Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1908  Xr.  1  8.39. 
•••  1908,  20.  Februar,  8.  601. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderongen  in  der  Mitgliederliste. 

Aus/hicH,  Maurice,  Vizepräsident  des  Lothringer  llüttcn- 
vereius  Aumetz-Frietle,  Krüssel,  Siege  social,  41  rue 
Durale. 

Axnuicher,  Hugo,  Ingenieur.  Woodland  house,  Bever- 

lev  Street,  Port  Tal  bot.  South  Wales. 
Brackel '«brrg,  C.  A.,   Hütteningenieur,  ehem.  Labora- 
torium, Düsseldorf-Stockum.  l>ü*»cldorfcrstr.  5  4. 
Oehrandt,  Ouittar  lt.,  Ingenieur,  c  o  Indiana  Steel  Co., 

Chieugo,  JH.,  401a  W.  64  Str. 
Kemchen,  Al/ihimse,  Ingenieur,  3  Rue  Rntv,  Paris. 
Köröxi,  html,    lliitteniiig.,    Direktor   des  Stahlwerkes 

der  Ternit/.er  Stahl-  und  Eisenwerke  von  Schneller 

\  Co..  Ternitz,  Nieder-« >c*tcrr. 
Kreth,  Cfirl,  Zivilingenieur,  Hildesheim. 
Hmiflnöen,  Fritz,  Ingenieur,  Kerlin  \\\,  Sehillcrstr,  4. 
Morhlmann,    Egon,    Ingenieur,    Ku»rli«  inski  -  Sawod, 

tiouv.  Perm,  Kiililand. 
Schmidt,   Walther,  Ingenieur  bei  der  Firma  Dr.  C.  Otto 

\  Co.,  Dalilliaureii  a.  d.  Ruhr. 


Sfrl,  Fritz,  Ingenieur  der  DcuUch-Oesterr.  Mannos- 
mannröhren-Werke,  Komotau.  Köbmen. 

r.  Shendman,  St.,  Hnchofeningenieur,  Warschau-Prag*, 
Kaweiie/ynskustr.  51. 

Weimer,  Fritz,  Ingenieur,  Eibau  i.  Sa. 

Neue  Mitglieder. 

Ehrhardt,  Adolf,  St.  Johann  a.  d.  Saar,  Bismarckstr.  43. 
Heibig,    Alfred,   Ingenieur,   25  Kue  de  St.  tjuentin, 
Paris. 

Jaeu6non,  Wdh,,  Ing.,  Hochofeiu-hef  bei  den  B.  Hantke- 

schen  Hüttenwerken,  Czmstochau,  Kurs. -Polen. 
Jendrzejt  imki,  Z.,  Ing.,  Assistent  bei  dem  K.  llantke- 

H<  lien  Stahlwerk.  Czenstochau,  Kuh*. -Polen. 
Jordan,  Bergrai,   König!.  Kergwerksdirektor,  Caiup- 

hau-en,  Bez.  Trier. 
Rutha,  .lohunnex,  Dipl.-lug.  der  Krninisrhen  Industrie- 

tieielUchaft,  AsHÜng,  Oberkrain. 
Weit:,  Alfltd,  Brunei,  10  Kue  Kriulmont. 

Verstorben. 

Lueg,  W<tlth>r,  Ingenieur,  Düsseldorf. 
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Zur  Entwicklungsgeschichte  des  Eisenkunstgusses.* 

Von   .lulillS    LASillä.  iNa.htlrii.k  rrrbolm.t 


\  us  dem  Fenster  der  Rüstkammer  eilt  der 
Blick  Uber  leichtgewellte  Höhenzüge,  die 
fern  aus  dem  Frühnebel  hervortreten.  Dunkel 
trotzt  der  Tannenwald  zur  Rechten ;  um  die 
Bergkuppe  zu  Füßen  des  Schlosses  stehen  die 
kiesen  geschart  —  sturmerprobt  —  darüber 
hinweg  fegt  der  Wind  in  das  kahle  Geftst  ragen- 
der Buchen.  Ihr  Laub  deckt  den  Boden,  braun- 
rot-golden leuchtet  es,  betaut,  im  Glänze  der 
Morgensonnc.  Dazwischen  eilt  der  rauschende 
Wildbach,  in  hohen  Sätzen  die  moosbewachsenen 
Felsen  umspülend,  talab. 

In  da«  Stimmengewirr  fliehender  Wasser- 
geister mischen  sich  von  fern  die  dumpfen 
Schlage  eines  Hammerwerkes.  Pfeifend  führt 
der  Wind  durch  die  Esse,  Rauch  und  Funken 
stieben  aus  kurzgedrungenem  Kamin.  Dunkle 
Gestalten  in  leichtem  Drillichgewaud  gehen  ge- 
schäftig dem  Tagewerk  nach. 

Die  Fürsorge  des  Landesherrn  hat  hier  ein 
Eisenwerk  errichtet.  Die  Lage  des  Tales  ward 
günstig  befunden;  die  weithin  mit  üppigem  Wald- 
bestand bedeckten  Hange  treten  zurück  —  breit 
dehnt  sich  seine  Sohle.  Der  Gießbaeh  zwangt 
sich  gurgelnd  durch  engen  Bretterverschlag,  um 
nach  wiedererlangter  Freiheit  in  hohem  Bogen, 
glitzernd  im  Sonnenschein,  in  die  Schaufeln  des 
Wasserrades  einzufallen.  Dienstbar  soll  er 
menschlicher  Kulturarbeit  werden;  seine  Kraft 
treibt  den  Pochbammer  und  das  Geblase. 

Einen  Inngen  Weg  der  Entwicklung  mußte 
die  Technik  der  Eisen-Gewinnung  und  -Ver- 
arbeitung unter  großen  Schwierigkeiten  sich 
bahnend  ausbauen,  bevor  es  ihr  endlich  gelang, 
neben  der  Herstellung  des  schmiedbaren  Eisens 
Eisen  auch  fließeud  —  als  Gußeisen  in  Formen 
zu  fangen.  Mit  dem  Bekanntwerden  des  Eisens 
mag  früh  schon  sein  Schmelzen  beobachtet  wor- 
den sein  etwa  bei  stattgehabten  großen 
Bränden,  seine  willkürliche  Erzeugung  fallt  erst 

*  Nach  einem  auf  «1er  ViTMammliiiig  di'u^Hu  r 
«li'fWHfnrlil.-Qto  um  7.  I).z.-mli.r  l'M>7  zu  IMiss.l- 
<1"ff  tnhaltfiii-ti  Vortrag. 


in  spätere  Zeit,  etwa  in  die  Mitte  des  1">.  Jahr- 
hunderts und  geht  Hand  in  Hand  mit  Verbesse- 
rungen, gewonnen  durch  Erfahrungen  im  prak- 
tischen Eisenhüttenbetrieb.  Die  Einführung  höhe- 
rer Schmelzöfen,  die  Nutzbarmachung  der  Wasser- 
kraft zum  Betrieb  der  Geblase  ermöglichte  erst 
die  Erzeugung  eines  kohlenstoft'reichen  und  damit 
leichtflüssigen  Eisens  direkt  aus  den  Erzen.  Aus- 
gerüstet mit  diesen  Hilfsmitteln  spielt  sich  das 
wechsclreiche  Leben  in  der  Eisen-  und  Gießhütte 
des  spftten  Mittelalters  ab. 

Gemächlich  schattend  sehen  wir  den  Arbeiter, 
der  gleichzeitig  Künstler.  Former  und  Gießer 
ist,  eifrig  bemüht,  die  holzgcschnittcnen  Modelle 
in  geschmackvoller  Anordnung  auf  die  Form- 
tafei  verteilen.  Kurze  Bruchstücke  scheinen 
diese  flach  gehaltenen  Ornamentstreifen,  Figuren 
und  Maßwerkfüllungen  zu  sein  doch  wie  ge- 
schickt weiß  sie  der  Meister  zu  gruppieren.  Der 
Heilige,  in  Mitte  der  Tafel,  in  faltenreiches 
Gewand  gehüllt,  scheint  in  würdevoller  Ruhe, 
den  Wanderstab  in  der  Hand,  von  dannen  schrei- 
ten zu  wollen;  flugs  umgibt  ihn  der  Kähmen, 
eine  einfache  Kehlleiste,  die  nach  oben  mit  laub- 
werklthnlichem  Baldachin  abschließend  den  Vater 
Joachim  zwingt,  auf  seiner  Stelle  zu  verweilen. 
Vater  Joachim  soll  er  heißen,  so  steht's  auf  der 
untergelegten  Fußleiste  geschrieben,  und  nun  ist 
die  Gruppe  als  geschlossenes  Ganzes  vollendet. 
Mit  Nflgeln  werden  die  Teilstückc  auf  der  Unter- 
lage befestigt,  damit  sie  beim  Umdrehen  der 
Plat  te,  die  das  Abformen  im  feinen  Sande  bedingt, 
sich  nicht  von  der  Stelle  bewegen  können.  Hell 
erstrahlt  plötzlich  der  enge,  sonst  nur  von  kleinen 
Lichtöft'nnngen  spärlich  erleuchtete  Arbeitsraum, 
fließendes  Eisen  ergießt  sich  aus  der  Pfanne  über 
eine  eben  fertiggestellte  Form.  Der  Abdruck  im 
Sande  erscheint  im  grellen  Lichte  besonders  scharf, 
nun  —  ist  er  den  Blicken  entschwunden.  Mit  rasch 
zunehmender  Erkaltung  der  Gußplatte  weicht  aus 
dem  Baume  der  helle  Schein;  es  beginnt  die  Ab- 
rüstung und  sie  zeigt  uns  die  so  im  oflenen  Herd- 
guß hergestellte  ufeuplatte  als  ireliiugi  lies  Werk. 
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Als  frühest,  bekannte  Eisenkunstgüsse  kommen 
ausschließlich  Ofenplatten  in  Betracht.  Ihr  Cha- 
rakter ist  je  nach  der  Art  ihrer  Verwendung 
ein  verschiedener.  Das  offene  Herdfeuer,  das 
in  germanischen  und  romanischen  Landern  all- 
gemein üblich  war,  hat  sich  mit  der  Zeit  in  den 
letzteren  als  Kamin  einen  bevorzugten  Platz  im 
Wohnraum  errungen. 

Das  fahle,  unbestimmte  Licht  des  scheiden- 
den Winteringes  fallt  durch  verbleite  Scheiben 
auf  das  dunkle  Holzwcrk,  das  die  Wände  der 
Stühe  bedeckt.  Graue  Lichter  spielen  hier,  bald 
sind  sie  verblaßt  und  wagen  sich  nur  noch 
schüchtern  auf  die  ruudlichen  Buchtungen  der 
breitgeBtalteten  Metallgcfaße,  die  sich  in  be- 
häbiger Ruhe  auf  der  Platte  der  Kredenz  breit- 
machen. Ein  Hauch  des  Scheidens  weht  durch 
den  Raum,  kalt-frostig;  doch  nicht  lange.  Vom 
Kamin  her  ersteht  die  prasselnde  Flamme,  sie 
umspannt  das  kuorrige  Scheit,  sie  bricht  den 
Schlummer;  Leben,  frohes  Leben  überflutet  die 
eben  noch  stille  Statte,  und  tausendfältiger  Wider- 
schein verkündet  ihre  Macht.  -  In  heimeliger 
Ruhe  lauschen  die  L'msitzenden  ihrem  Geplauder, 
bis  sie  ihr  zerstörend-auf  bauendes  Werk  vollendet 
hat.  Die  glimmende  Asche  zaubert  auf  rauch- 
geschwärzter Gußeisenplatte,  die  die  Rückwand 
der  Feuerstatte  vor  Feuersglut  geschützt,  die 
daselbst  in  leichter  Modellierung  gearbeiteten 
Linien  eines  reichen  Kankenwerkes,  das  in  sanftem 
Schwünge  das  Wappen  des  Hauses  umgibt, 
magisch  beleuchtet  hervor. 

Diese,  durch  den  Schein  des  offenen  Kamin- 
feuers in  uns  ausgelösten  Gefühlsmomente,  werden 
durch  den  schon  früh  im  deutschen  Hause  üb- 
lichen Kachelofen,  der  an  Stelle  des  offenen 
Herdbrandes  getreten  ist,  nicht  geweckt.  In 
ernster  Ruhe  verbirgt  er  des  lodernden  Feuers 
Glut,  sein  Wesen  entspricht  dem  Charakter  des 
Volkes,  das  ihu  schuf.  Sein  gleichmaßig  war- 
inender Hantel,  um  den  sich  die  holzgezim- 
merte Ofenbank  wie  ein  l'mtuch  legt,  gewährt 
Schutz  vor  einbrechender  Kalte;  in  seiner  Um- 
gebung spielt  sich  ein  guter  Teil  des  wechsel- 
vollen hauslichen  Lebens  ab,  frei  von  leichter 
Traumerei. 

Bei  der  bevorzugten  Stellung,  die  dem  Ofen 
unter  dem  Hansgerat  eingeräumt  wurde,  kann 
es  uns  nicht  wundernehmen,  daß  mit  der  ge- 
wonnenen Fähigkeit,  gußeiserne  Platten  in  größe- 
rem Umfange  herzustellen,  der  Gedanke  aufkam, 
diese  zum  Bau  von  Oefen  zu  verwenden.  Die 
hohe  Wertschätzung,  deren  sich  gußeiserne  Plat- 
tenöfen in  der  Frühzoit  ihrer  Entstehung  —  Mitte 
des  15.  Jahrhunderts  —  zu  erfreuen  hatten, 
laßt  ihr  Vorkommen  in  fürstlichen  Kammern 
und  reichen  PatrizierhAusern  begreiflich  erschei- 
nen. Auf  quadratischer  oder  rechteckiger  Sockel- 
platte, die  horizontal  auf  steinernen  oder  eisernen 
Füßen,  vom  Boden  erhöht,  ruht,  werden  meist 


vier  Platten  gleicher  Höhe  hochkant  aufgerichtet. 
Eine  Deckplatte  bildet  den  oberen  Abschluß  und 
gewahrt  durch  überhangenden  Falz,  in  Verbin- 
dung mit  den  hochstehend  aufgelegten  Lisenen, 
dem  Ganzen  Festigkeit.  Selten  wird  auf  diesem 
so  gewonnenen  Unterbau  ein  aus  Kacheln  oder, 
nach  geschildertem  Prinzip,  aus  kleineren  Guß- 
eisenplatten gebildeter  Aufsatz  aufgebaut.  Die 
Feuerung  geschah,  wie  beim  Kachelofen  üblich, 
von  dem  vor  der  Stube  sich  hinziehenden  Flnr 
oder  von  der  Küche  aus. 

Wann  die  ersten  Oefen  dieser  Art  entstanden 
sind,  kann,  da  Urkundenmaterial,  das  Aufschluß 
über  das  Entstehen  dieser  Werke  deutschen  Ge- 
werbfleißes geben  könnte,  nur  spärlich  vorhanden 
ist,  nicht  mit  Bestimmtheit  angegeben  werden. 
Wahrend  die  früheste  bekannte  Kaminplatte 
französischen  Ursprunges  das  Bild  des  Königs 
Renö  I.  von  Anjou  (1409  bis  1480)  tragt  (Musee 
Lorrain,  Nancy),  müssen  wir  die  ältesten  bekannten 
deutschen  Ofcnplatten  bezw.  Plattenöfen  uns  als 
zu  Ende  des  15.  Jahrhunderts  gefertigt  denken. 
Das  künstlerisch  und  technisch  vornehmste  Bei- 
spiel eines  frühen  gußeisernen  Ofens  reichster 
Gestaltung  sowohl  hinsichtlich  seiner  Gesarot- 
erscheinung als  auch  in  bezug  auf  ornamentale 
Einzelheiten  ist  uns  in  demjenigen  des  Waffen- 
saale? auf  der  Veste  Koburg  erhalten  ge- 
blieben (Tafel  1  Figur  1).  Seine  stattliche  Höhe 
von  3  m  wurde  bedingt  durch  die  außergewöhn- 
lichen Raumverhaltuisse  des  Saales,  in  den  er 
eingebaut  ist.  Auf  gußeisernen  Löwen  auf- 
ruhend, gliedert  er  sich  in  Unter-  und  Oberteil. 
Der  Schmuck  der  Platten  zeigt,  in  flach  gehal- 
tenem Modell,  Heiligenfiguren  und  heraldischen 
Zierat ;  aus  dem  hier  abgebildeten  kursäebsischen 
Wappenschild,  dorn  der  Thüringer  Löwe  bei- 
gesellt ist,  geht  hervor,  daß  der  Ofen  für  den 
Kurfürsten  Friedrich  den  Welsen  gearbeitet 
wurde.  Nach  dem  Stil  des  Reliefs  zu  urteilen, 
dürfte  das  Werk  dem  gleichen  Meister  zuzu- 
schreiben sein,  der  auch  den  1489  datierten 
Wappenstein  am  Zeughaus  der  Veste  schuf* 
(Abbild.  1  und  2). 

Lersners  Chronik  der  Stadt  Frankfurt  a.  M. 
meldet  Bd.  II  S.  723:  „Anno  1490  quinta  post 
Michaelis  dem  Meister  uff  der  Mossel,  der  die 
eisernen  Oefen  machen  kann  soll  man  schreiben, 
die  Mcss  herzukommen. " 

Auch  im  Schlosse  Kassel  müssen  eiserne 
Oefen  schon  früh  gestanden  haben:  Als  Land- 
graf Wilhelm  II.  der  schweren  Krankheit  wegen, 
die  ihn  befallen  hatte,  durch  die  Regentschaft 
im  Schlosse  interniert  worden  war,  beschwerte 
er  sich  1508,  „daß  man  ihn  in  eine  große  kalte 
Stube  mit  einem  raucherigen  zerbrochenen  eisernen 
Ofen  gebracht  habe.*** 

*  Hau-  und  Kui!Ht(1t>nkiiiAltr  Thüringens.    Bd.  IV. 
*•  Horn tn cl:  .(tt<»ch.  von  He»»en"  UI,  Anm.S.  127. 
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Die  Frage  nach  dem  Alter  der  Plattenöfen 
läßt  diejenige  nach  dem  Orte  bezw.  den  Orten 
ihrer  Entstehung  nur  zu  berechtigt  erscheinen. 
Die  Tatsache,  daß  sie  allenthalben  in  deutschen 
Landen  gefunden  wurden  und  noch  werden,  laßt 
die  Annahme,  wonach  in  vielen  liegenden  Deutsch- 
lands Eisenhütten  auch  die  Herstellung  von 
Kunstguß  pflegten,  durchaus  berechtigt  erscheinen. 
Allein  die  Quellen  sicherer  Erkenntnis  fließen 
auch  hier  sehr  spärlich.  Selbst  intensives  For- 
schen nach  Urkunden  hat  nicht  vermocht,  ge- 
nügend Material  herbeizuschaffen,  um  den  Weg. 
den  die  Entwick- 
lung nahm ,  deut- 
lich zu  erhellen. 
Vor  allem  sind  es 
die  hochgehenden 
Wogen  desDreißig- 
jährigen  Krieges, 
die  sich  der  fort- 
schreitenden Kul- 
turentwicklung 
hemmend  entgegen- 
warfen ,  gleichzei- 
tig vieles  zerstö- 
rend, dem  die  For- 
schung zum  Auf- 
bau eines  geschicht- 
lichen RQckblickes 
nur  schwer  ent- 
sagen kann.  Sie 
türmten  sich  am 
höchsten  auf  den 
Kulturstätten,  in 
deren  Bann  die 
Hütten  lagen;  sie 
insbesondere  wur- 
den häufig,  mehrere 
von  ihnen  wahrend 
ein  und  desselben 
Jahres  wiederholt, 
von  den  Horden  ver- 
wilderter Kriegs- 
knechte in  der  Ab- 
sicht, Beute  an  ge- 
gossenen Kugeln, 

Musketen  und  Kanonen  machen  zu  können,  heim- 
gesucht. Enttauscht  mußten  sie  nicht  selten  von 
dannen  ziehen,  und  Freude  malte  sich  in  den 
Zügen  der  schadenfrohen  Gesellen,  wenn  die 
rote  Schlange  des  Krieges,  am  Gebalk  entlang 
schleichend,  alles  verzehrte.  Unter  den  wenigen 
zuverlässigen  Angaben,  die  uns  hinsichtlich  Grün- 
dung bezw.  Entwicklung  früherstandencr  Eisen- 
hütten Kunde  geben,  seien  hier  einige  über  Haina 
in  Hessen,  ZinBweiler  im  Elsaß,  Wasseralfingen  in 
Württemberg,  .Ilsenburg  a.  Harz  und  Lauchhammer 
in  den  Kreis  der  Betrachtung  gezogen. 

Den  ersten  positiven  Beweis  für  das  Be- 
stehen der  „Haiuaer  Gießhüttenu  erbringen 


Abbildung  I. 
Fipirenplatte.  vom  Ofen  der 
VcHto  Coburg. 


die  Hüttenrechnungen  vom  Jahre  1555  über  das 
Hütten-  und  Hammerwerk  Dodenhausen  und  die 
Gießerei  Armsfeld.  Der  Umstand,  daß  die  Rech- 
nungen auch  vom  Umbau  des  Gießofens  Doden- 
hausen sprechen,  laßt  mit  Sicherheit  auf  ein 
früheres  Vorhandensein  eines  Gießofens  dortselbst 
schließen.  Dodenhausen  wird  genannt  bis  1591, 
wahrend  Armsfeld  schon  1556  erloschen  zu  sein 
scheint.  Neben  Dodenhausen  tritt  1573  die 
Hütte  zu  Fischbach  auf,  deren  umfangreicher 
Hetrieb  erst  zur  Zeit  des  Dreißigjährigen  Krieges 
Einschränkung  und  schließlich  völlige  Stillegung 

erfahrt.  Im  Süden 
von  Hessen  stehen 
Butzbach ,  Bieber, 
Frankenau  u.  a.  als 
Hütten  mit  ange- 
schlossenen Gieße- 
reien bis  zum  An- 
fang des  1 7.  Jahrh. 
in  Tätigkeit. 

In  der  äußerst 
seltenen  Schrift 
„ Holzkunst,  Ver- 
zeichnuss  der  Fi- 
guren und  newen 
Oefen".  Infi  4  bei 
Peter  Schmid  in 
Mülhausen,  Ober- 
elsall.  erschienen, 
sind  ,3Stobenofen" 
abgebildet, Erzeug- 
nisse der  Zins  weiler 
Hütte.  Um  1600 
befindet  sich  die 
Gießerei  im  vollen 
Betrieb  im  Besitz 
der  Grafen  Leinin- 
gen -  Westernburg. 
In  den  Jahren  1768 
bis  1769  geht  sie 
aus  der  Hand  des 
Grafen  Job.  Lud- 
wig in  diejenige 
des  Freiherrn  Job. 
von  Dietrich  über. 
Die  Hütte  zu  Wasseralfingen  verdankt 
ihre  Entstehung  im  Grunde  dem  unternehmenden 
Geiste  Herzog  Christophs  von  Württemberg.  Im 
Verein  mit  einigen  Stuttgarter  Bürgern  erwarb 
er  1557  die  Eisenwerke  Heidenheim  und  bald 
darauf  diejenigen  von  Ober-  und  Unterkochen. 
Nach  erfolgter  Veräußerung  der  ersteren  erstand 
Wasseralfingen  als  Eigentum  der  Krone. 

Die  Gründung  der  J  lsenbu  rgerh ü  t  te 
fallt  in  die  ersten  Jahrzehnte  des  16.  Jahrhun- 
derts. Nach  kurzer  Ruhe  gelangt  sie  1526 
durch  den  Grafen  Botho  zu  Stolberg  wieder  in 
Aufnahme.  1553  werden  unter  den  Hüttenleuten 
erstmalig  Gießer  erwähnt,  doch  wird  der  Guß 


Abbildung  2. 

Wuppenplutte  Tom  Ofen  der 
W»te  Coburg. 
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nur  in  kleinem  Umfang»  betrieben.  Erst  1577 
führen  die  Rechnungen  den  Eisengnil  als  Einnahme- 
quelle  auf.  allein  schon  die  folgenden  Jahre  stellen 
das  Gleichgewicht  bezüglich  des  Gewinnes  aus 
Eisenguß  und  des  aus  Schmiedeisen  erzielten  her. 
Die  Wirren  dos  unseligen  Dreißigjährigen  Krieges, 
Deutschlands  grüßtes  nationales  Unglück,  läßt 
auch  hier  die  Entwicklung  ruhen;  erst  der  An- 
fang des  19.  Jahrhunderts  sieht  wieder  reges 
Leben  im  Huttenbetrieb  sich  entfalten. 

Der  tatkräftigen  Initiative  der  Freifrau  von 
Loewendahl  geb.  v.  Rantzau  verdankt  Lauch- 
hammer  seine   Entstehung.     1724   ward  an 


Abbildung  8. 

Kaminphtttc,  für  ein  licmurli  Heinrieht  II.  im  Louvro  gefertigt. 


Stelle  des  heutigen  Werkes  ein  Hochofen  in 
Verbindung  mit  einer  Drahtmühle  errichtet. 
Doch  steht  Lauehhauimer  nnt  nicht  dadurch,  wohl 
aber  als  Gießerei,  deren  Ruf  durch  die  Nach- 
bildungen bedeutender  Bildwerke  zu  Ende  des 
18,  und  Anfang  des  IS).  Jahrhunderts  erfolgte, 
nahe.  Während  der  genannten  Zeit  wurden  hier 
unter  andern  auch  Abgüsse  nach  antiken  Bild- 
werken wohl  zum  erstenmal  in  Eisen  ausgeführt. 
Die  technischen  Schwierigkeiten,  die  beim  Guß 
solch  großer  Stücke  in  Eisen  zu  (Iberbrücken 
waren,  wurden  nach  mehrfach  mißlungenen  Ver- 
suchen glücklich  gelöst.  1K3H  ging  man  hier 
zum  Guß  in  Bronze  über. 

Die  Erzeugnisse  der  Hütten,  soweit  sie  als 
Kunstguß  in  Betracht  kommen,  bestanden  in 


der  Friibzeit  bis  zum  30. jährigen  Kriege  vor- 
nehmlich aus  den  bereits  kurz  erwähnten  Ofen- 
platten. Vielleicht  erscheint  uns  das  heute  bloß 
so.  Vieles  an  Gußeisengerät  mag  in  späteren 
Jahrzehnten  verschollen,  als  gesprungenes  Eisen 
achtlos  beiseite  geworfen  worden  sein.  Die 
künstlerische  Qualität  der  sonstigen  auf  uns 
überkommenen  Gegenstände,  wie  Mörser.  Glocken. 
Töpfe,  verdient  nicht  außergewöhnlich  beachtet 
zu  werden.  Einzig  der  in  Hessen  gegossenen 
Geschütze  sei  hier  kurz  gedacht.  Die  Wert- 
schätzung, der  sich  die  letzteren  zu  erfreuen 
hatten,  gibt  sich  aus  einem  Schreiben  des  Her- 
zogs Johann  Albrecht  zu  Meck- 
lenburg (Schwerin)  an  Philipp 
den  Großmütigen  von  Hessen 
tdat.  Dobberan  9.  Sept.  1564) 
zu  erkennen.  Er  habe  ver- 
nommen, schreibt  er,  der  Fürst 
habe  .eine  gute  Anzahl  eiserne 
stück    geschütz    von  Sieben 

schuhen  lang  uff  eine 

sonderlich  schone  art  gicssen 
lassen*.  Er  bittet  des  fernem 
um  „4  oder  5  von  den  Eisernen 
stücken  des  newen  Musters*-. 
Er  ist  mich  erbötig.  falls  die 
Stücke  nicht  abgebbar  sind, 
seinen  »Buchsen  gießer  Meister 
Mertenn  zu  schicken*.  1564 
21.  Okt.  antwortet  Philipp, 
er  habe  erst  zwei  gießen  lassen, 
waren  „ nichts  als  Sturmbuchsen 
sei  mit  auch  noch  selbst  mit  uns 
nit  einig  ob  die  uns  gefallen 
werden*.  Gewiß  eine  bloß  höf- 
liche Form  der  Ablehnung.  Von 
1573  ab  bilden  Büchsen  eine 
ständige  Rubrik  in  hessischen 
Hüttenrechnungen.  * 

Von  der  kunstvollen  Durch- 
bildung dieser  Schöpfungen 
können  wir  uns  an  Hand  der 
wenigen  Stücke,  die  erhalten 
geblieben  sind,  doch  ein  gutes  Bild  machen. 
Wir  wissen,  daß  aus  den  guten  Werken  dieser 
Zeit,  jene  künstlerische  Kultur  spricht,  die  dem 
Meister,  der  sie  schuf,  eigen  war;  sie  beseelt 
die  Werke,  seiner  Hand,  und  was  er  schuf, 
schuf  er  für  eine  Mitwelt,  die  das  gleiche  Sehnen 
nach  Schönheit  und  Durchgeisligung  der  Form 
und  ihres  Inhaltes  erfüllte. 

Diese  hohe  künstlerische  Kultur  findet  be- 
redten Ausdruck  vor  allem  in  den  Darstellungen 
auf  den  ofenplatten.  Holzschnitte  und  Kupfer- 
stiche bedeutender  Meister  wie  Dürer,  Bnrck- 
uiair,  Jost  Amann.  Virgil  Solis,  Behaim.  Tobias. 
Stimmer  u.  a..  die  allenthalben   In  den  Werk- 
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Stätten  der  Handwerker  zu  troffen  waren,  konnten 
sicher  sein,  da  richtigem  Verständnis  für  die 
Eigenart  ihrer  Formengebnng  zu  begegnen.  Die 
einfache  Sprache,  die  sie  redeten,  war  die  der 
Zeitgenossen,  die   grollen  Gedanken,   die  hier 
gtotfenbart,  oft  von  der- 
bem   Humor  gewürzt 
den  Einschlag  bildeten, 
sprachen  durch  Gestalt 
und  Form  zum  inneren 
Menschen.  Erzählungen 
aus  der  biblischen  Ge- 
schichte   bildeten  da* 
Leitinoti  v  des  die  Flache 
zierenden  Bilderschmuk- 
kes.  Begebenheiten  ans 
dem   alten  Testament 
wurden  mit  solchen  ans 
dem  neuen  keckllch  in 
Parallele   gestellt,  ja 
nicht    selten  spielten 
Momente  aus  der  grie- 
chischen oder  römischen 
Mythologie  hinein.  Da 
herrscht  Leben,  üppiges 
Leben.  Freude  an  froher 
Gestaltungskraft .  ge- 
paart mit  hohem  tech- 
nischem   Können  und 
weisem  Maßhalten  in 
Verwendung  der  künst- 
lerischen Ausdrucks- 
mittel. (Tafel  I  Fig.  2.4 
DasWirken  von  Meister- 
hand ist  auch  in  spate- 
ren Werken  unverkenn- 
bar. Die.  sie  belebenden 
Figuren,  die  Ornamente, 
zeigen  die  Eigentümlich- 
keiten  der  künstleri- 
schen Sprache  ihrer  je- 
weiligen Entsteliungs- 
zeit  (Abbildung 3 >.  Das 
breite  Rollwerk  in  Ver- 
bindung mit  Menschen- 
und  Tiermaske.  Wap- 
pen, Monogramm  usw. 
löst  sich  allgemach  in 
Jas  leichte,  symmetrisch 
mr  Vertikalachse  ange- 
ordnete Ornament  der 
Frühzeit  des  18.  Jahr- 
hunderts angehörend 

auf.  Selbst  die  Launen  der  Rokokozeit,  die  die 
Flachen  unsymmetrisch  mit  leichtem  Rankenwerk 
überziehen, sinddurebaus  ertrfiglichfTafel  2  Fig. 3). 
Witz  und  Grazie  edelt  auch  diese  Schöpfungen 
menschlicher  Phantasie ;  sie  stehen  uns  jetzt  nahe, 
nachdem  die  mit  unverdauter  Schulweisheit  über- 
sättigten Kunstkenner  endlich  aufgehört  haben. 


Abbildung  4. 
KiMorm  r  Schmuck  um  1813.  (Kun*tgow<rbe 
Museum  l>ü*«el<lorf.t 


denjenigen  das  Sehen  zu  verekeln,  denen  sich 
jedwede  Aeußcrung  der  Kunst  als  vollgültiger 
Ausdruck  des  (feistes  ihrer  Zeit  offenbart  hat. 
Ja  die  oft  geradezu  erschreckend  nüchternen 
Erzeugnisse  ans  der  Frühzeil  des  l'J.  Jahrhun- 
derts, der  Kmpirezeit, 
gewinnen  unter  diesen 
Gesichtspunkten  be- 
trachtet au  luteresse. 
Diese  Zeit,  völlig  im 
Banne  eines  vermeint- 
lichen Klassizismus  be- 
fangen, versucht,  Kunst- 
fragen öffentlicher  und 
privater  Natur  aus- 
schließlich  in  einer 
äußerlich  an  antike  Vor- 
bilder erinnernden  Forin 
zu  lösen  i  Tafel  2  Flg.  I 
und  4). 

Die  antike  Architek- 
tur bietet  reichlich  Ge- 
legenheit, künstlerisch 
schaffenden  Geist  in 
olympischen  Gefilden 
spazieren  zu  führen, 
aber  auch  für  kleine 
unscheinbare  Gegen- 
stande sind  entspre- 
chende Muster  bald  ge- 
funden. Die  Gelegen- 
heit, in  Symbolen  seine 
Gefühle  kundzugeben, 
wird  mit  einem  feuch- 
ten und  einem  lächeln- 
den Auge  willkommen 
geheißen.  Die  l'nelgen- 
nützigkeit  deutscher 
Frauen,  die,  um  Geld 
zu  schaffen,  den  kühnen 
Eroberer  Napoleon  I. 
aus  heimischen  Gefilden 
zu  vertreiben,  ihre» 
Gold-undSilberschmuck 
mit  solchem  aus  Eisen- 
guß gefertigtem  ver- 
tauschten, findet  Aus- 
druck in  den  Dar- 
stellungen brennender 
Opferaltäre .  natürlich 
römischer  oder  griechi- 
scher Form:  in  leich- 
tem Relief  die  kleine 
Flllche  der  Anhänger  belebend,  gesellt  sich  dann 
und  wann  der  schwebende,  pfeilschießende  Cupido 
oder  das  verschlungene  Händepaar.  Treue  bedeu- 
tend, hinzu  (  Abbild.  4).  Wir  lieben  heute  über  diese 
einseitige  Auffassung  antiker  Kunst  gelinde  zu 
lächeln.  Es  will  uns  unverantwortlich  erscheinen, 
daß  Gebrauchsgegenstände   oftmals  (festalt  an- 
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nehmen  mußten,  die  mit  ihrem  eigentlichen 
Lebenszweck  in  direktem  Widerspruch  standen. 
Aber  gemach,  gemach,  lächeln  wir  nicht  allzu 
auffällig.  Männer  wie  Eitelbcrger  und  Jakob 
v.  Falke,  die  in  ihrer  abgeklärten  Weltanschauung 
das  große  Werk  der  Gründung  des  Wiener 
Kunstgewerbe-Museums,  des  ersten  seiner  Art, 
unternahmen,  mochten  wohl  selber  ob  der  Wege, 
die  der  l'nverstand 
ihre  Zeitgenossen  in 
Fragen  die  Nutz- 
kunst betreffend  ge- 
hen hieß,  erschrok- 
keusein.  In  den  60  er 
Jahren  deR  letzten 
Jahrhunderts  schrieb 
Semper  sein  epoche- 
machendes Werk: 
„Der  Styl  in  den  tech- 
nischen Künsten". 
In  seinen  von  philo- 
sophischen und 
schöpferischen  Ge- 
danken getragenen 
Abhandlungen  ist  er 
seinerzeit  um  nahezu 
ein  halbes  Jahrhun- 
dert vorausgeeilt. 
In  seinen  Schriften 
spricht  er  von  der 
zweckmäßig  durch- 
gebildeten Ge- 
brauchsform und 
ihrer  Veredelung 
durch  die  Schmuck- 
form, deren  Wesen 
sein  muß,  die  in  er- 
sterer  scheinbar  wir- 
kenden Kräfte  nach 
außen  hin  sichtbar 
in  Erscheinung  tre- 
ten zu  lassen.  Künst- 
lerischer Geist  sollte 
menschliches  Dasein 

verklären,  sein  Hauch  die  rauhe  Wirklichkeit 
verschönen. 

Es  belustigt  beinahe  zu  hören,  mit  welcher 
Selbstverständlichkeit  gewisse  Vertreter  der  mo- 
dernen angewandten  Kunst  Sempersche  Gedanken 
dem  großen  Publikum  als  ihr  eigenstes  geistiges 
Produkt  aufzutragen  belieben.  Im  Brustton  der 
l'eberzcngung  sprechen  sie,  den  Kragen  bis  unter 
die  Ohren  mit  schwarzer  Kinde  zugewickelt,  be- 
schattet von  einem  in  Strähnen  herabhängenden 
Haupthaar,  von  ihrem  Wollen  und  ihren  Zielen. 
Ihre  künstlerischen  Fähigkeiten  stehen  um  nichts 
höher  als  diejenigen  ihrer  Vorläufer.  Ganz  so 
weit,  wie  man  im  Lager  der  modernsten  Moderne 
träumt,  sind  wir  doch  noch  nicht.  Solange 
beispielsweise  jene  „Büfetts"  noch  gebaut  wer- 


Abhiblting  5.  Kronleuchter. 


den,  deren  „Front"  mit  Säulen  bestellt  ist.  die 
sich  überdies  beim  Ocffnen  der  Türen  mit  diesen 
von  ihrem  Platz  bewegen,  ist  das  Verständnis 
für  sachliche  Reform  noch  kein  allgemeines. 

Es  ist  nur  ein  Keispiel  aus  einer  Gruppe 
von  vielen  Hunderten  herausgegriffen.  Es  zeigt 
aber  deutlich,  daß  Formen,  die  ihrer  Zeit  eigen- 
tümlich waren,  ohne  innere  Berechtigung  wieder- 
kehren, ja  sich  jahr- 
zehntelang halten 
konnten.  Der  Fabri- 
kant bedurfte  neuer 
MuRter,  das  Publi- 
kum nahm  auch  das 
sinnwidrigste  dan- 
kend entgegen  und 
freute  sich  überdies 
noch  dieses  seltenen 
Besitzes.  So  hatten 
Semper  und  seine  Ge- 
treuen es  sich  nicht 
gedacht.  An  den 
Werken  unsererVor- 
fahren ,  denen  die 
Museen  eine  blei- 
bende Stätte  sein 
sollten,  sollte  ein 
eifriges  Studium  ge- 
übt werden,  das  un- 
möglich bei  der  Auf- 
nahme der  äußeren 
Form  stehen  bleiben 
durfte.  Die  Eigen- 
tümlichkeiten des  je- 
weils verwendeten 
Materiales ,  seine 
Struktur  und  die  da- 
durch bedingten  Ver- 
arbeitungsmöglich- 
keiten werden  bei 
weiser  Rücksicht- 
nahme auf  den  Zweck 
des  Erzeugnisses  aus- 
schlaggebend sein. 
Der  Gestaltungsmöglichkeiten  sind  innerhalb  der 
gezogenen  Grenzen  viele.  Wir  werden  nicht  not- 
wendig haben,  aus  gußeisernen  Waffen  Kron- 
leuchter zu  bilden,  deren  Lampen  auf  Helle- 
bardenspitzen balancieren  (Abbildung  5),  eben- 
sowenig ist  die  Herstellung  von  Salontischen  mit 
durchbrochener  Gußplattc,  Tintenfässer  in  Form 
von  Infanterichelmen  u.  A.  m.  vom  Standpunkte 
des  Aesthetiker  aus  zu  empfehlen. 

Allzusehr  lassen  Stützen  und  Träger,  in 
Gußeisen  aufgeführter  Vorhallen  erkennen,  daß 
ihre  Erscheinungs-,  ja  Bogar  meist  auch  ihre 
Einzelformen  denjenigen  der  aus  Holz  gebil- 
deten, durch  Konvention  scheinbar  geheiligten, 
„ abgelauscht"  sind  (Tafel  3  Figur  2).  Die  Un- 
selbständigkeit, die  sich  bei  der  Schaffung  dieser 
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Industrieerzeugniss«  kuodgibt,  fallt  doppelt  un- 
angenehm auf,  weil  bislang  nur  äußerst 
schwache  Versuche  zu  ihrer  Umgestaltung  ge- 
macht wurden. 

Gern  soll  zugegeben  werden,  daß  die  Schwierig- 
keiten bei  einer  Formveredelung  dieser  Konstruk- 
tionsmomente große  sind,  die  größten  zu  über- 
winden, hieße  die  bislang  geübte  Schablone  ver- 
lassen. Beachtenswerte  Erfolge,  Gebrauchsgegen- 


stände in  Gußeisen,  das  durch  schlechte  Formen 
wahrend  der  letzten  Jahre  im  Allgemeinen  in  Miß- 
kredit gekommen  war,  herzustellen,  hat  jüngst 
die  Jlsenburger  Hütte  zu  verzeichnen. 

Klarheit  in  Linie  und  Flächenaufbau  schafft 
typische  Formen,  die  sich  dem  Beschauer  ein- 
prägen ;  sie  lassen  erkennen,  daß  auch  hier  wie 
überall  in  Beachtung  weiser  Beschränkung  sich 
der  Meister  offenbart. 


Das  Hochofendiagramm. 

Von  Ingenieur  Carl  Brisker  in  Leoben. 


Die  Erforschung  der  Vorgänge  im  Innern  des 
Hochofens  wird  stets  im  Mittelpunkte  des 
Interesses  stehen,  welches  Theorie  und  Praxis 
diesem  wichtigsten  hüttenteebniseben  Apparate 
entgegenbringt.  Die  Auffassung  über  diese  der 
direkten  Beobachtung  nur  schwer  zugänglichen 
Verhältnisse  ist  auch  heute  noch  keineswegs  eine 
einheitliche,  worüber  ein  vergleichendes  Nach- 
schlagen der  wichtigsten  Handbücher  der  Eisen- 
hüttenkunde Aufschluß  gibt.  Eine  derartige  Zu- 
sammenstellung der  verschiedenen  Ansichten 
haben  Baur  und  Glässner  anläßlich  der  Ver- 
öffentlichung ihrer  Forschungen  gegeben.* 

Wenn  nun  im  folgenden  der  Versuch  gemacht 
werden  soll,  die  Ergebnisse  der  neueren  Ar- 
belten auf  diesem  Gebiete,  denen  die  Praxis  als 
,  Laboratoriums  versuchen"  ziemlich  gleichgültig 
gegenübersteht,  im  Hinblicke  auf  ihre  praktische 
Verwertbarkeit  zu  prüfen,  so  kann  dies  nicht 
geschehen,  ohne  dem  Bedauern  Ausdruck  zu 
gehen,  daß  seit  nahezu  35  Jahren  keine  direkte 
Untersuchung  des  Hochofenganges  vorgenommen 
wurde.  Die  letzte  diesbezügliche  Arbeit  wurde 
von  Schöffel  und  Kupelwieser**  im  Jahre 
1873  ausgeführt  und  bilden  die  sorgfaltigen 
Untersuchungen  dieser  Forscher  die  wichtigste 
Quelle  unserer  Kenntnisse  Uber  die  inneren  Vor- 
gänge im  Hochofen.  Die  heute  so  scharfsinnig 
entwickelten  Prüfungsverfahren  mit  dem  ganzen 
Rüstzeug  der  vervollkommneten  Meßinstrumente 
sind  zu  Untersuchungen  des  Hochofen  ganges 
nicht  herbeigezogen  worden  und  wir  besitzen 
z.  B.  keine  mit  modernen  Hilfsmitteln  durchge- 
führte systematische  Untersuchung  der  Tempe- 
raturverteilung in  den  einzelnen  Abschnitten  des 
Hochofens.  Wie  wertvoll  derartige  direkte 
Messungen  sein  würden,  insbesondere  dann,  wenn 
sie  unter  verschiedenen  Verhältnissen  vorgenom- 
men würden,  so  daß  beispielsweise  ein  Vergleich 
eines  Hochofens  bei  seinem  Gange  auf  die  ver- 
schiedenen Koheisensorten  oder  eine  Gegenüber- 
stellung seines  normalen  Ganges  mit  anormalen 

•  Vergl.  „8Uhl  und  Eisen"  1903  Nr.  9  8.559  o.  ff. 
„Jahrbuch  der  Bergakademien  Leoben  ««»  " 
21,  194. 


(Sschdruck  verboten.) 

Verhältnissen  möglich  wäre,  wird  an  verschie- 
denen Stellen  dieser  Arbeit  deutlich  hervorgehen. 

Die  Möglichkeit,  den  Hochofengang  in  einem 
Diagramm  veranschaulichen  zu  können,  stützt 
sich  auf  die  Untersuchungen  Boudouards* 
und  jene  von  Baur  und  Glässner,**  welche 
die  Gleichgewichtszustände  der  im  Hochofen  auf- 
einander einwirkenden  Systeme  klargelegt  haben. 
Da  die  Ergebnisse  dieser  Forschungen  für  die 

IOC 


Scbaubild  1. 


folgenden  Ausführungen  von  grundlegender  Be- 
deutung sind,  müssen  wir  uns  mit  denselben  be- 
kannt machen. 

Im  Diagramm  Schaubild  1 ,  dessen  Abszissen  die 
Temperaturen,  dessen  Ordinaten  Volumprozente 
CO,  bezw.  CO  bedeuten,  wobei  CO*  -f  CO  =  100 
ist,  sind  diese  Resultate  graphisch  niedergelegt. 
Dasselbe  besteht  aus  einer  Vereinigung  dreier 
Kurven,  deren  jede  den  Gleichgewichtszustand 

*  Bondouard  OctaTe:  Thdse».  Paris  1902. 
**  E.  Baur  und  A.  Glässner:  > lieber  die 
Einwirkung  .von  C,  CO  and  CO*  auf  das  Eisen  and 
«eine  Oxyde«.  „8tahl  and  Eisen"  1903  Nr.  9  8.  55«; 
„Zeitschrift  für  physik.  Chemie"  -13,  8.  354.  Ver- 
gleiche auch:  Dr.  Hermann  Mehner:  »Uober 
Gleichgewichtszustände  bei  der  Reduktion  der  Eisen- 
erze«. Berlin  1905.  K.  Lnther:  »l'eber  Oxy- 
dationsatofen« ;  „Zeitschrift  für  pbysik  Chemie"  36, 
S.  393.  II.  t.  Jüptner:  »l'eber  die  Anwendung  der 
Lebren  der  physikalischen  Chemie  im  Eisenhutten- 
wesen«.  Herbstvernammlung  des  Iron  and  Steel 
Institute  1907. 
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der 


I- 

II—  II  . 
-III*  J  Heskt'°n 


III 

Wahrend 


also  Kurve 


einer  bestimmten  chemischen  Reaktion  bei  ver- 
schiedenen Temperaturen  kennzeichnet.  Es  ent- 
spricht Kurve 

2CO  — CO,=  c 
Fe.,0,+00  — 3  FeO  f  CO» 
FeO  -fCO  ZI   Fe  +  CO, 

I,  welche  Boudouard 
aufgestellt  hat,  den  Gleichgewichtszustand  einer 
Kohlensäure- Kohlcnoxyd-Atmosphare  bei  Gegen- 
wart von  Kohlenstoff  kennzeichnet,  umfassen  die 
Kurven  II  und  III,  welche  von  Baur  und 
G I  a  s  s  n  e  r  ermittelt  wurden,  die  Gleichgewichte 
der  Reduktion»-  bezw.  Oxydationsvorgänge  der 
Eisenoxydstufen  Ke.4  04  und  FeO  durch  CO  bezw. 
CO».  Die  Vereinigung  dieser  Kurven  gibt  uns  nun 
ein  Bild  von  dem  Verhalten  dieser  Eisenoxyde 
in  einer  Kohlensäure  -  Kohlenoxyd  -  Atmosphäre 
bei  Gegenwart  von  Kohlenstoff  und  damit  zu- 
gleich nichts  Geringeres  als  die  Veranschau- 
lichung der  inneren  Vorgänge  des  Hochofens. 

Beim  Lesen  dieses  Diagramme*  müssen  wir 
uns  gewöhnen,  Kurve  1  stets  von  rechts  nach 
links,  dagegen  Kurve  1!  und  III  im  entgegen- 
gesetzten Sinne  zu  verfolgen;  denn  erstens  ver- 
sinnbildlicht die  Vorgänge,  welche  dem  Auf- 
streute entsprechend  von  hohen  zu  niedrigen 
Temperaturen  sich  vollziehen,  wahrend  letztere 
dem  Niedergänge  der  Beschickung  aus  kalten  in 
heiße  Zonen  folgen. 

Die  Betrachtung  der  Kurve  1  für  sich  allein 
vorgenommen,  zeigt  uns  deutlich  das  intensive 
Bestreben  dos  Kohlenoxydes,  sich  beim  Durch- 
schreiten des  Tetnpe.raturintervalles  von  800° 
bis  500°  in  Kohlensaure  zu  verwandeln,  sei  es, 
daß  eine  Zerlegung  im  Sinne  der  obigen  Glei- 
chung erfolgt,  oder  daß  eine  Oxydation  durch 
Aufnahme  von  Sauerstoff  möglich  ist:  ('0  -\-  O 
=  CO».  Denn  wahrend  bei  800°  etwa  90  »o  CO 
mit  10  °o  Ct>»  im  Gleichgewichte  stehen,  ver- 
kehrt sich  dieses  Verhältnis  bei  500°  bereits 
ins  Gegenteil.  In  welcher  Weise  nun  bei  fort- 
schreitender Abkühlung  die  mangelnde  Kohlen- 
sfure  gebildet  wird,  ob  durch  Zerlegung  oder 
durch  Oxydation,  wird  von  jenen  Vorgängen 
abhängen,  welche  den  Sauerstoff  für  den  Vollzug 
der  Gleichung  CO-  O  =  co,  zu  liefern  haben, 
also  von  den  Erzen.  Steht  uns  Sauerstoff  der 
Erze  leicht  zur  Verfügung,  dann  wird  eine 
Oxydation  des  CO  oder,  was  dasselbe  ist,  eine 
Reduktion  der  Erze  durch  CO  erfolgen  können. 
Das  Bestreben.  CO-  zu  bilden,  setzt  bereits  in 
geringem  Grade  bei  1000°  ein,  macht  sich  jedoch 
in  stärkerem  (trade  erst  bei  HO0°  angefangen 
bemerkbar.  In  Temperaturen  über  10(}<>°  kann 
COj  nicht  gebildet  werden  bei  Anwesenheit  von 
Kohlenstoff,  d.  h.  etwa  entstandene  Kohlensäure 
muß  sofort  zu  Kohlenoxvd  .rück verbrennen". 
In  jenen  Partien  des  Hochofens  also,  welche 
eine  höhere  Temperatur  als   HiOH"  aufweisen. 


kann  von  einer  Reduktionswirkung  des  Kohlen- 
oxydes nur  insoweit  die  Rede  sein,  als  die 
hierbei  gebildete  Kohlensaure  sogleich  unter 
Aufnahme  von  Kohlenstoff  sich  in  Kohlenoxyd 
umwandelt,  ein  Resultat,  welches  thermisch  und 
praktisch  gleichbedeutend  einer  direkten  Reduk- 
tion durch  festen  Kohlenstoff  unter  Kohlenoxyd- 
gasbildung  ist.  In  niederen  Temperaturen  unter- 
halb 500°.  wo  kein  Kohlenoxydgas  bei  An- 
wesenheit von  Kohlenstoff  und  Kohlensaure  im 
Gleichgewichte  bestehen  kann,  wird  sich  die  Um- 
wandlung des  CO  in  CO*  nach  der  Gleichung: 
2  CO  =  CO,  -f  C  um  so  starker  vollziehen,  je 
weniger  die  Erze  geneigt  sind,  den  zur  Bildung 
von  CO»  im  Vcrbrennungswego  notwendigen 
Sauerstoff  zu  liefern.  Es  findet  in  diesen  Tem- 
peraturen daher  tatsachlich  eine  Abscheidung 
von  Kohlenstoff  aus  dem  Gase  statt. 

Die  Kurve  II  zeigt  uns  das  Verhalten  des 
Eisenoxyduloxydes  in  einer  Kohlensfture-Kohlen- 

00 

oxyd- Atmosphäre.  Entspricht  das  co^-Verbaltnis 

bei  den  einzelnen  Temperaturen  den  von  der 
Kurve  verlangten  Werten,  so  herrscht  Gleich- 
gewicht, d.  h.  die  Gleichung: 

Fe., <>«  +  CO  —  3  FeO  +  CO, 

vollzieht  sich  weder  im  Sinne  des  nach  rechts, 
noch  des  nach  links  zeigenden  Pfeiles.   Ist  jedoch 

das     '  -Verhaltnisgrößer ,  als  es  den  Werten 

der  Kurve  zufolge  sein  sollte,  dann  wird  sich 
das  Bestreben  geltend  machen,  dieses  Verhältnis 
entsprechend  zu  verkleinern,  also  die  mangelnde 
Kohlensaure  zu  bilden.  Die  Reaktion  verlauft 
dann   im  Sinne   des   rechten   Pfeiles   oder  es 

herrscht  Reduktion.    Tst  das  ^.J  -Verhältnis 

CO» 

kleiner,  dann  muß  CO  gebildet  werden,  es 
erfolgt  daher  der  nötige  Ausgleich  im  Sinne  des 
linken  Pfeiles  oder  wir  haben  Oxydations- 
bestreben. 

Ganz  analog  sind  die  Verhältnisse  bei 
Kurve  III,  welche  der  Gleichung 

FeO  +  CO  — Fe  f  CO, 

entspricht.     Wir  werden   auch   hier  Reduk- 


tion* t  e  n  <1  e  n  z  finden,  wenn  das 


<() 


-  Verhält- 


nis größer  ist,  als  es  den  Werten  der  Kurve 
entspricht,  und  Oxydationsbestreben,  wenn 
es  kleiner  ist. 

Aus  der  Betrachtung  der  Kombination  der 
drei  Kurven  ersehen  wir  vor  allem,  welches  das 

theoretische        -Verhältnis  sein  müOte,  um  bei 

I  Oj 

den  verschiedenen  Temperaturen  jederzeit  eine 
Reduktiouswirkung  auf  die  Eisenoxyde  auszu- 
üben.    Bestände  beispielsweise  unser  Erz  nur 

CO 

aus  ri'jO«.  so  müßten  wir  stets  ein    .  .   -  \  er- 

COj 

hältnis  haben,  welches  mindestens  um  ein  Diffe- 


Digitized  by  Googl 


18.  März  1908. 


Da»  Hochofendiagramm. 


Stahl  nnd  Ei«en.  393 


rentiaJ  höber  liegt,  als  es  den  vollausgezogenen 
Aestcn  der  Kurven  entspricht. 

Wir  gehen  ferner,  daß  nur  in  den  Schnitt- 
punkten A  und  B,  also  bei  Temperaturen  von 
etwa  650°  bezw.  700°,  ein  vollkommener  Ruhe- 
zustand der  aufeinander  einwirkenden  Systeme 
möglich  ist,  bei  allen  übrigen  Temperaturen 
aber  beobachten  wir  eine  Störung  des  Gleich- 
gewichtszustandes. Es  handelt  sich  nun  vor  allem 
darum,  in  welcher  Weise  das  gestörte  Gleich- 
gewicht den  Verlauf  der  durch  die  Kurven  aus- 
gedrückten Reaktionen  beeinflußt. 

Jedenfalls  wird  sich  auch  hier  der  Grund- 
satz geltend  machen,  daß  die  Tendenz,  den  ge- 
störten Beharrungszustand  zu  erreichen,  bei 
jeuem  System  am  stärksten  sein  wird,  welches 
am  meisten  aus  seiner  Gleichgewichtslage  entfernt 
wurde.  Denken  wir  uns  beispielsweise  in  einem 
praktischen  Kalle  bei  einer  Temperatur  von  625  4 

CO 

eil>       -Verhältnis  von   70:30   gefunden,  so 

sollte  in  bezug  auf  FeO-Kurve  ein  solches  von 
60 :  40,  in  bezug  auf  die  Kurve  II  ein  solches 
von  40 :  60  und  schließlich  in  bezug  auf  die 
Gleichgewichtslage  der  Boudouardschen  Kurve 
ein  Verhältnis  von  30  :  70  herrschen.  Da  das 
CO 

^Verhältnis  In  allen  Fällen  größer  ist,  als 

es  den  Kurven  entspricht,  so  haben  wir  Reduk- 
tionstendenz in  bezug  auf  die  Eisenoxyde  zu 
verzeichnen.  In  unserem  Beispiele  Ist  aber 
das  System  2  CO  71  CO,  -(-0  am  weitesten  aus 
seiner  Ruhelage  entfernt,  es  wird  sich  also  auch 
bei  diesem  die  Spaltungstendenz  oder,  wie  man 
auch  sagt,  das  Dissoziationsbestreben  am  stärk- 
sten geltend  machen.  Es  wird  die  Neigung  des 
Kohlenoxydes,  in  Kohlensäure  und  Sauerstoff  zu 
zerfallen,  größer  sein  als  die  für  eine  Reduk- 
tion erforderliche  Dissoziationstendenz  des  FeO 
sich  in  Fe  und  0  zu  zerlegen.    In  der  Gleichung 

FeO  -f  CO      Fe  -f-COi 

wird  sozusagen  das  einwirkende  Kohlenoxyd- 
molekül  nicht  mehr  als  solches  wirksam  sein, 
sondern  es  wird  der  erste  Teil  der  Gleichung 
die  Form  haben  : 

2  FeO  +  (CO»  -1-0). 

In  diesem  Falle  können  wir  uns  keine  Re- 
duktionswirkung vorstellen,  zum  mindesten  nicht, 
wenn  noch  andere  höhere  Eisenoxydstufen  vor- 
handen sind.   Für  die  Reduktionswirkung 

ist  also  nicht  allein  das  .  -Verhält- 
nis maßgebend,  sondern  es mu ß au ßer- 
dem  das  Spaltungs  ve  rtnög  n  der  Eisen- 
oxydstufen größer  sein  als  jenes  des 
Kohlenoxydes. 

In  niedrigen  Temperaturen  bis  500 0  ist  das 
Oissoziaflonsbestreben  des  Eisenoxydes  (FejOji 
am  stärksten,  jenes  des  Eisenoxyduloxydes  (Fe.,0, ) 


hat  bei  500  0  ein  Minimum,  um  dann  mit  steigen- 
der Temperatur  sehr  rasch  zuzunehmen.  Das 
Spaltungsvermögen  des  Eisenoxyduls  (FeO)  kon- 
vergiert gegen  700°,  die  Reduktions Wirkung  wird 
aber  bis  zu  dieser  Temperatur  beeinträchtigt 

CO 

durch  das  erforderliche  sehr  große  ^-Verhält- 
nis und  durch  die  Anwesenheit  der  anderen  Oxyde. 
Ueber  700°  wird  sein  Spaltungsvermögen  wieder 
etwas  ungünstiger,  dafür  aber  die  Reduktions- 
wirkung des  CO -Gases  immer  intensiver.  Da- 
neben macht  sich  die  direkte  Reduktion  durch 
festen  Kohlenstoff,  von  650°  angefangen,  bereits 
bemerkbar,  welche  dann  über  1 000  0  allein  wirk- 
sam ist. 

Wir  können  die  Reduktionsvorgänge  im  Hoch- 
ofen in  folgenden  Grundsätzen  zusammenfassen: 

1.  Bis  zu  Temperaturen  von  500°  kann  von 
einer  Reduktionswirkung  durch  CO-Gas  nur  hin- 
sichtlich der  Eisenoxyde  (Fe»03)  die  Rede  sein. 

CO 

auch  wenn  das  -  Q-  -Verhältnis  groß  ist,  da  dem 

CO-Gase  eine  sehr  hohe  Spaltungstendenz  inne- 
wohnt. 

2.  Die  Reduktion  des  Eisenoxyduloxydes  be- 
ginnt, in  Temperaturen  oberhalb  500°  wirksam 
zu  werden,  und  wird  mit  steigender  Temperatur 
immer  kräftiger.  Ueber  650°  hinaus  ist  bei 
dem  schon  sehr  hohen  Dissoziationsbestreben  des 
Fe3  04  auch  eine  Reduktion  durch  festen  Kohlen- 
stoff denkbar.  Jedenfalls  erfolgt  die  Reduktion 
des  Oxyduloxydes  nie  direkt  zu  Eisen,  sondern 
zufolge  der  Spaltung  Fes04  — *•  3  FeO  +  0  immer 
auf  dem  Wege  über  Eisenoxydul. 

3.  Die  Reduktion  des  Eisenoxyduls  (FeO) 
durch  CO-Gas  setzt  nicht  vor  650°  ein,  die- 
selbe ist  bei  700 0  durch  das  niedrige  erforder- 

CO 

liehe       -Verhiiitni*   begünstigt,    erfolgt  aber 

der  Hauptsache  nach  durch  CO-Gas  im  Tempe- 
raturintervall von  700°  bis  1000°,  um  dann 
über  diese  Temperatur  hinaus  durch  festen 
Kohlenstoff  beendigt  zu  werden.  Es  wird  daher 
sehr  günstig  sein,  das  genannte  Temperatur- 
intervall auf  einen  möglichst  großen  Teil  des 
Hochofens  auszudehnen. 

4.  Soll  überhaupt  eine  Reduktionswirkung 
des  aufsteigenden  Gasstromes  im  Hochofen  statt- 
finden, so  muß  das  £®  -  Verhältnis  desselben  stets 

größer  sein,  als  es  den  vollausgezogcnen  Kurven 
des  Diagratnmes  I  entspricht. 

5.  Da  die  vollausgezogenen  Acste  der  Kur- 
ven nur  das  Minimum  dieses  Gasgemisches  an- 
geben, so  wird  in  praktischen  Fällen  ein  Gas- 
strom In  seiner  Reduktions\»rkung  um  so  wirk- 

co 

sanier  sein,  je  größer  sein  ^-Verhältnis  ist. 

Da  aber  der  CO -Gehalt  der  Gase  auch  vom 
Brennstoffverbrauche  abhängig  ist,  so  ist  es  nicht 
gleichgültig,  welche  Lage  die  Kurve  des  prak- 

2 
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CO 


Verhältnisses  Im  Schaubild 


tisch  günstigsten  c 

einnimmt.  Darüber  sollen  uns  nun  die  im  nachstehen- 
den aufgezeichneten  Schaltbilder  Aufschluß  geben. 

Die  direkten  Untersuchungen  des  Hochofen- 
ganges, deren  ziffernmäßige  Resultate  den  Zu- 
sammenstellungen in  Weddings  „ Ausführlichem 
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von  B  unsen  und  Play  fair  an  dem  Hochofen 
zu  Alfreton  (England)  1845. 

Die  so  erhaltenen  Hochofendiagramme 
sind  nun  in  folgender  Weise  entstanden:  Als 
Koordinatensystem  dient  ein  gleiches,  wie  es  bei 
der  Aufzeichnung  der  Boudouard  sehen  bezw. 


Schaubild  2. 


Schaubild  4. 


Handbuche  der  Eisenhüttenkunde"  Bd.  III  S.  200 
u.  ff.  entnommen  wurden,  sind  in  den  Schau- 
bildern 2  bis  9  graphisch  aufgezeichnet  worden 
und  zwar  entholt  Schaubild  2  die  Untersuchungen 
von  Sc  heerer  und  Langberg  an  dem  Hoch- 
ofen zu  Barum  (Norwegen)  184»;  Schaubild  3 
die  Untersuchungen  von  Tunner  und  Richter 
an  dem  Wrbna-Hochofen  zu  Eisenerz  1860; 


Bau  r-Glftssnerschen  Kurven  verwendet  wurde. 
Die  Ordinaten  sind  Volumprozente  CO,  bezw. 
CO,  wobei  CO*  -f  CO  =  100  ist,  und  müssen 
die  Resultate  der  Gasanalysen  dementsprechend 
umgerechnet  werden.  Die  Abszissen  sind  die 
Temperaturgrade,  die  jedoch  nicht  mehr  gleich- 
mäßig verteilt  erscheinen,  sondern  entsprechend 
ihrer  Verteilung  im  Hochofen.    Um  die  Sache 
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Schaubild  3. 


Schaubild  fi. 


Schaubild  4  die  Untersuchungen  von  Rinman 
und  Fe  rmi  vi  st  an  dem  Hochofen  zu  Ham- 
merby  (Schweden)  1862;  Schaubild  5  die  Unter- 
suchungen derselben  Forscher  an  dem  Hochofen 
zu  Forssjö  (Schweden)  18C>3;  Schaubild  6  die 
Untersurhungen  derselben  Forscher  an  dem  Hoch- 
ofen zu  H as s c l f o r s  (Schweden i  1864:  Schau- 
bild 7  die  Untersuchungen  von  Kupel wieser 
und  Schöffel  an  dem  Hochofen  zu  Kisenerz 
1873;  Schaubild  8  die  Untersuchungen  von 
Ebelmen  an  df-m  Hochofen  zu  Audicourt 
(  Frankreich )  1 84 1 ;  Schaubild !)  die  Untersuchungen 


anschaulicher  zu  machen,  ist  das  jeweilige  Ofen- 
profil  eingezeichnet  und  es  werden  die  vor- 
genommenen Messungen  an  jenen  Stellen  ein- 
getragen, wo  sie  tatsächlich  im  Ofen  ausgeführt 
wurden.  Die  Temperaturgrade,  welche  auf  der 
oberen  Seite  des  Schaubild  -  Rechteckes  ein- 
getragen sind,  sind  Interpolationen,  die  spater 
ihre  Erklärung  erhalten.  Die  Zusammen- 
setzung der  Hochofengase  in  jedem 
Teile  des  Hochofens  ist  nun  durch  die 
voll  ausgezogenen  Linien  des  Schau - 
b  i  1  d  e  s  ersichtlich. 
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Betrachten  wir  nun  diese  i  vollausgczogcnen) 
Kurven  der  verschiedenen  Schaubilder,  so  finden 
wir  (und  oft  mit  überraschender  Deutlichkeit 
ausgeprägt,  vergl.  Schaubild  4,  5,  6,  8,  9)  das 
plötzlich«;  Ansteigen  des  CO-Gehaltes  der  Gase 
zwischen  den  Punkten  A'  und  B'.  und  wenn  wir 


bestimmen  zu  können.  Das  ist  nun  geschehen 
und  es  sind  an  der  oberen  Kante  die  Tempera- 
turen, wie  sie  den  Punkten  A  und  B  entsprechen 
und  wie  sie  sich  etwa  durch  den  Warnieunter- 
schied zwischen  Auf-  und  Niederstrom  erklären 
lassen  können,  eingetragen  worden. 
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Schaubild  6. 


Schaubild  8. 


die  zugehörigen  Temperaturen  betrachten,  die 
allerdings  nur  bei  Schaubild  4,  Ii,  7  in  diesen 
Partien  des  Ofens  gemessen  wurden,  so  sehen 
wir,  daß  dieselben  mit  den  Punkten  A  und  B 
unseres  Schaubildes  1  in  Beziehung  stehen  dürften. 
Wenn  wir  nun  berücksichtigen,  daß  der  Auf- 
strom als  der  Trager  der  Warme  stets  heißer 
sein  muß  als  der  N'iederstrom,  wenn  wir  ferner 
die  Schwierigkeit  der  Temperaturmessung  be- 
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So  ergibt  Schaubild  3,  das,  wie  wir  sehen 
werden,  einen  nahezu  theoretischen  Hochofen- 
betrieb darstellt,  einen  Temperaturunterschied 
von  nur  30  °.  Leider  ist  bei  diesem  Schaubilde 
die  Zahl  der  Gasanalysen  etwas  spärlich.  Schau- 
bild 4  ergibt  einen  Unterschied  von  50°.  Bei 
Schaubild  5  ersehen  wir,  daß  wahrscheinlich 
Fehler  in  der  Temperaturbeobachtung  geschehen 
sind.   Die  interpolierten  Werte  stimmen  in  bezug 
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Schaubild  9. 


rücksichtigen,  so  verwandelt  sich  unsere  Ver- 
mutung zur  Gewißheit  von  der  Identizitat 
der  Punkte  A'  und  B'  mit  jenen  Punkten  A 
und  B  des  theoretischen  Schaubildes.  Das 
ist  nun  sehr  wichtig;  denn  da  wir  wissen,  daß 
dieselben  bei  etwa  650»  bezw.  70(1"  liegen 
müssen,  sind  wir  in  der  Lage,  die  gemachten 
Messungen  hinsichtlich  der  Temperatur  prüfen 
zu  können  oder,  was  noch  wertvoller  ist,  dort, 
wo  kein«  Temperaturmessungen  vorgenommen 
wurden,   die   Temperaturen  nachträglich 


auf  die  gemessenen  Temperaturen  im  Kohlensack 
recht  gut,  nicht  aber  mit  der  Temperaturmessung 
von  830°  etwa  1,7  m  unter  der  Gicht.  Bei 
Schaubild  6  haben  wir  eine  Differenz  von  135  °, 
bei  Schaubild  7  etwa  70°.  In  Schaubild  8,  das 
keine  beobachteten  Temperaturen  aufweist,  können 
wir  dieselben  Interpolleren,  ein  gleiches  bei 
Schaubild  9. 

Es  ist  unzweifelhaft,  daß  durch  die  Ein- 
tragung der  Messungsresultato  in  das  Hochofen- 
schaubild   die    gemachten   Untersuchungen  an 
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Uebersichtllchkeit  gewinnen.  Ehe  wir  an 
eine  weitere  Besprechung  derselben  gehen  können, 
müssen  wir  uns  zweckmäßig  den  Verlauf  der 
theoretischen,  für  die  Reduktion  unbedingt  er- 
forderlichen Gaszusammensetzung  in  die  Schau- 
bilder einzeichnen,  was  durch  Einfügen  der 
strichpunktierten  Linien  annäherungsweise  ge- 
schehen ist. 

Wenn  wir  nun  die  wirkliche  Gaszusammen- 
setzung mit  der  theoretisch  notwendigen  ver- 
gleichen, so  können  wir  allgemein  beobachten, 
daß  in  der  Regel  die  wirkliche  Gaszusammen- 
setzung die  theoretische  hinsichtlich  des  Ge- 
haltes an  CO  15  bis  20  Volumprozente  über- 
steigt, daß  ferner  im  allgemeinen  der  Ver- 
lauf beider  Kurven  ein  überraschend 
gleichmäßiger  ist  (vergl.  Schaubilder  4,  5, 
fi.  8,  9),  daß  also  die  Baur-Glässnerschen 
Kurven  volle  Gültigkeit  besitzen,  und 
daß  sich  die  Vorgänge  des  theoretischen 
Schaubildes  in  der  Wirklichkeit  voll- 
kommen widerspiegeln. 

Die  im  Schaubild  2  niedergelegten  Unter- 
suchungen von  Scheerer  und  Langberg  an 
dem  Hochofen  zu  Barum  lassen  die  Lage  der 
Punkte  A  und  B  nicht  erkennen  und  ist  auch 
infolge  de»  Mangels  jeglicher  Temperaturmessun- 
gen kein  diesbezüglicher  Anhaltspunkt  gegeben. 
Der  hohe  CO, -Gehalt  der  Gase  an  der  Gicht 
erklart  sich  aus  einer  sehr  wirksamen  Reduktions- 
wirkung auf  die  verhütteten  Magnoteisensteine, 
und  Scheerer  kommt  auch  zu  dem  Schlüsse,  daß 
die  Erze  bereits  vor  dem  Eintritte  in  die  wei- 
teren Teile  des  Hochofens  sich  in  fast  völlig 
reduziertem  Zustande  befunden  haben  mußten. 

In  Schaubild  3,  welches  die  Untersuchungen 
Tunners  und  Richters  an  dem  Wrbna-Hoch- 
ofen  in  Eisenerz   umfaßt,   beobachten  wir  ein 

gemessenes       -Verhältnis,  welches  bei  einem 

Holzkohlenverbrauch  von  etwa  78  kg  für  100  kg 
Eisen  sogar  niedriger  Hegt  als  das  theoretisch 
für  den  Gleichgewichtszustand  erforderliche. 
Biese  Differenz,  die  nur  gering  ist,  kann  auf 
Messungsfehler  oder  auf  den  Kohlensäuregehalt 
der  wahrscheinlich  nicht  vollkommen  gerösteten 
Spate  zurückgeführt  werden.  Da  zwischen  5,4 
und  7,3  m  unter  der  Gicht  keine  Analyse  ge- 
nommen wurde,  so  ist  die  sich  durch  den  wei- 
teren Verlauf  der  geraden  Linie  ergebende 
größere  Abweichung  nicht  feststehend.  Jeden- 
falls haben  wir  hier  einen  Hochofenbetrieb  vor 
uns.  der  sich  dem  Gleichgewichtszustände  fast 
vollkommen  nähert,  daher  auch  keine  lebhafte 
Reduktionswirkung  äußern  kann,  wie  denn  auch 
Tunner  tatsächlich  eine  „ lebhaftere*  Reduktion 
erst  in  den  tieferen  Teilen  des  Hochofens  vorfand. 

Die  Schaubilder  4  bis  6.  welche  die  Unter- 
suchungen von  Riuman  und  Fernqvist  an 
den  Hochöfen  zu  Hammerby,  Forssjii  und 


Hasselfors  darstellen,  zeigen  einen  Hoch- 
ofengang, der  in  guter  Uebereinstimmung  mit 
dem  theoretisch  erforderlichen  verlauft.  Bei  diesen 
ziemlich  gleichartige  Verhaltnisse  betreffenden 
Schaubildern  kann  man  deutlich  den  Einfluß  des 
Kohlensäuregebaltes  des  Kalksteines  beobachten. 
Der  Ast  der  Kurve  links  von  A'  erscheint  in 
den  Schaubildern  4  und  &  gedrückt  gegenüber 
dem  Aste  des  Schaubildes  6,  und  tatsächlich  ist 
in  den  beiden  ersten  Fallen  eine  betrachtliche 
Kalksteinmenge  roitgegkhtet  worden,  während 
beim  Ofen  von  Hasselfors  dieselbe  nur  gering 
ist.  Der  Gang  aller  dieser  drei  Oefen  scheint 
ein  vorzüglicher  gewesen  zu  sein  und  benötigten 
dieselben  ihrer  Reihenfolge  nach  etwa  106,  125 
und  84  kg  Holzkohle  für  100  kg  Roheisen,  was 
sich  auch  in  der  Lage  der  Kurve  widerspiegelt. 

Den  Einfluß  des  Kohlensäuregehaltes  der 
Erze  sehen  wir  auch  deutlich  auf  Schaubild  7. 
welches  die  Untersuchungen  Kupelwiesers 
und  Schöffeis  beim  Hochofen  in  Eisenerz 
veranschaulicht.  Das  verhüttete  Erz,  Spate, 
war  nur  unvollständig  geröstet  und  enthielt  noch 
etwa  12,1  °,o  CO,.  Die  Gichtgastemperatur  ist 
wegen  der  Aufgabe  heißer,  direkt  vom  Röstofen 
kommender  Erze  hoch,  im  übrigen  aber  der  Be- 
trieb normal  und  durch  die  geringe  Brennstoff- 
menge, nur  75  kg  Holzkohle  für  100  kg  Roh- 
eisen, bemerkenswert.  Aus  dem  Verlaufe  der 
Kurven  ersehen  wir,  daß  im  Anfange  nur  eine 
Reduktion  der  bei  der  Röstung  gebildeten  höheren 
Oxydstufen  durch  das  CO-Gas  stattfinden  kann, 
und  daß  bis  10  m  unter  der  Gicht  eine  Reduktion 
des  FeO  unmöglich  ist;  denn  das  gemessene 
Gasvorhältnis  ist  kleiner  als  das  theoretisch  er- 
forderliche. Wohl  könnte  diese  Differenz  sich 
auch  durch  die  Ungenaulgkeit  der  Temperatur- 
bestimmung erklären  lassen,  und  eine  solche  ist 
immerhin  möglich,  da  wir  ein  auffallend  lang- 
sames Steigen  der  Temperatur  den  Messungen 
zufolge  beobachten.  Jedenfalls  fallen  in  diesen 
Teilen  des  Hochofens  die  gemessenen  und  die 
theoretischen  Werte  der  Kurven  ziemlich  nahe 
zusammen.  Erst  bei  etwa  1 1  m  unter  der  Gicht 
wird  die  Reduktion  lebhaft,  also  eine  Ueberein- 
stimmung  mit  den  Untersuchungen  Tunners  und 
Richters,  welche  ja  einen  Ofengang  mit  gleichen 
Erz  Verhältnissen  untersuchten.  Die  Punkte  .V 
und  ß'  sind,  wenn  auch  nicht  auffallend,  so  doch 
deutlich  ausgeprägt,  und  die  gemessenen  Tempe- 
raturen in  guter  Uebereinstimmung. 

Schaubild  8.  die  Versuche  Ebel  mens  in 
Audicourt  betreffend,  zeigt  eine  ideale  pro- 
portionale Uebereinstimmung  des  wirklichen  Re- 
duktionsverlaufes mit  dem  theoretischen,  und  sind 
wir  hier  mit  aller  Sicherheit  in  der  Lage,  die 
Temperaturen  im  Hochofen  durch  die  deutliche  Mar- 
kierung der  Punkte  A'  und  B'  ergänzen  zu  können. 

Schaubild  9  zeigt  die  Untersuchungen  von 
Bimsen  und  IMayfair  zu  Alfreton  an  einem 
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Ofen,  der  mit  rohen  Steinkohlen  betrieben  wurde, 
was  die  Schwankungen  in  der  Gaszusammen- 
setzung in  den  oberen  Partien  des  Hochofens 
vielleicht  erklären  kann.  Die  Reduktionswirkung 
des  Gasstromes  wird  gegen  den  Kohlcnsack  zu 
geringer  und  ist  möglicherweise  die  plötzliche 
Anreicherung  mit  Kohlensaure  7  m  unter  der 
Gicht  auf  das  Entweichen  der  Kohlensaure  des 
Kalksteines  zurückzuführen.  Eine  intensive  Re- 
duktion findet  auch  hier  erst  in  den  untersten 
Teilen  des  Ofens  statt. 

Wie  die  Verhältnisse  bei  unseren  modernen, 
mit  großen  Pressungen  betriebenen  Hochöfen 
sind,  können  wir  leider  nicht  feststellen,  da 
keine  Untersuchung  vorliegt,  welche,  wie  es 
hier  mit  den  alteren  geschehen  ist,  in  derartigen 
Schaubildern  veranschaulicht  werden  könnte. 
Die  direkte  Hochofenuntersuchung  ist  heute  bei 
den  freistehenden  Ofenschäcbten  doch  leichter 
und  mit  den  modernen  Apparaten  sogar  als 
Dauerversuch  durchzuführen. 


Die  Frage,  was  uns  solche  Versuche  nutzen 
würden,  kann  heute  noch  nicht  vollständig  be- 
antwortet werden.  Unzweifelhaft  werden  wir 
wichtige  Aufschlüsse  über  die  zweckmäßige  Ge- 
stalt der  Ofenproflle  bei  Verhüttung  bestimmter 
Erzgattungen  erhalten,  und  über  die  günstigste 
Temperaturverteilung  bei  bestimmten  Profilen 
unterrichtet  werden.  Sind  diese  für  den  Ofen- 
gang  überaus  wichtigen  Verhältnisse  durch  Unter- 
suchung festgelegt,  dann  werden  sich  vielleicht 
neue  Gesichtspunkte  hinsichtlich  der  Beobachtung 
des  Ofenganges  ergeben,  wahrscheinlich  durch 
die  Vornahme  stetiger  Temperaturmessungen  an 
markanten  Stellen  des  Profiles,  und  vielleicht 
werden  die  dadurch  ermöglichten  Verhütungen 
mancher  bisher  als  zufällig  betrachteten  Stö- 
rungen die  Mühen  und  Kosten  reichlich  recht- 
fertigen, die  derartige  Untersuchungen  und  Be- 
obachtungen des  Hochofens  erfordern.  Meiner  Mei- 
nung nach  eröffnet  sich  uds  auf  diesem  Felde  ein 
noch  weites  und  fruchtbringendes  Arbeitsgebiet. 


Stickstoff  im  Eisen. 

Von  Dlpl.-Ing.  N.  Tschischewskl,  Assistent  für  Metallurgie  am  Polytechnikum  zu  Kiew. 


I  |ie  Arbeiten  von  Dr.  Hjalmar  Braune* 
haben  das  Interesse  an  der  Frage  des  Stick- 
stoffgehaltca  im  Eisen  von  neuem  wachgerufen; 
auch  ich  stellte,  angeregt  durch  diese  Arbeiten, 
einige  dahin  zielende  Versuche  an,  welche 
dann  das  Material  zu  einer  in  russischer  Sprache 
veröffentlichten  Abhandlung  bildeten.** 

Daß  der  Stickstoff  ein  schädlicher  Bestand- 
teil des  Roheisens,  Schmiedeisens  und  Stahles 
«ein  muß.  kann  man  schon  bei  einem  Blick  auf 
die  Tabelle  des  periodischen  Systems  von 
Mendelejeff  voraussehen,  da  er  sich  hier  über 
dem  Phosphor  befindet;  immerhin  ist  es  mög- 
lich, daß  so  geringe  Mengen  Stickstoff,  wie  in 
den  Handelssorten  der  angeführten  Materialien 
vorkommen,  keinen  bemerkbaren  Einfluß  auf  die 
Qualität  ausüben  werden. 

Zunächst  will  ich  die  bei  der  Analyse  an- 
gewandten Methoden  besprechen. 

Die  Analysen  wurden  auf  titrimetrischem 
und  kolorimetrischem  Wege  ausgeführt.  6  g 
Spane  wurden  in  35  cem  Salzsäure  (Kahlbauin) 
vom  spez.  Gewicht  1,19,  verdünnt  mit  50  cem 
Wasser,  gelöst.  Das  Lösen  erfolgte  in  einem 
250  cem- Kolben  mit  Bunsen- Ventil ;  beiläufig 
bemerkt,  ist  letztere  Vorsichtsmaßregel  nicht 
durchaus  erforderlich,  da  ich  beim  Arbeiten  mit 
einem  Kolben,  der  mit  einem  Uhrglase  bedeckt 
war,  die  gleichen  Resultate  erhielt.  Die  Sub- 
stanz wurde  zuerst  in  der  Külte,  dann  unter 

*  Vei-Kl.  „Stahl  und  Eisen«  1904  Nr.  20  8.  1184: 
ISO«  Nr.  22  8.  1167,  Nr.  23  8.  1431,  Nr.  24  8.  1496; 
1907  Nr.  2  8.  75,  Nr.  13  8.  472. 

"*  „Gomoaawodaki  Listok*  1907  Nr.  4. 


Erwärmung  auf  dem  Wasserbad  behandelt  bezw. 
gelöst.  Ist  alles  gelöst,  so  wird  es  in  einen 
700  ccm-Kolben  mit  langem  Halse  übergefüllt 
und  dann  mit  dem  Destillierapparat  von  Kjeldahl 
mit  Kugel  und  gebogener  Röhre,  welche,  ein 
Uebersteigen  der  siedenden  Flüssigkeit  in  die 
Vorlage  verhindern  soll  (Abbild.  1),  verbunden. 


Abbildung  1. 

Durch  einen  Tropftrichter  fügt  man  einen  ge- 
ringen Ueberschuß  von  Kaliumhydroxydlösung 
(1:1)  (Kalium  hydricum  purissimum.  Merck)  etwa 
von  40  cem  hinzu,  wonach  noch  50  cem  Wasser 
zugegeben  werden.  Das  Zutropfen  der  Kali- 
lauge geschah  allmählich,  tropfenweise,  um  ein 
Erwärmen  der  Flüssigkeit  und  die  Bildung  saurer 
Dämpfe  des  Ueberschusses  der  Salzsäure,  welche 
noch  nicht  Zeit  zum  Neutralisieren  hatte,  zu 
vermeiden.  Die  Vorlage  wurde  zuerst  mit  10 
bis  20  cem  1  ioo  Normal-Schwefelsäure  gefüllt. 
In  die  Vorlage  wurden  105  bis  115  cem  Flüssig- 
keit, das  heiüt  ungefähr  4  :\  der  ganzen  Menge, 
abdestilliert.  Nach  beendigter  Destillation,  welche 
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etwa  l'/i  Stunden  dauerte,  wurde  dem  Destil- 
late eine  Lösung  von  KJO:»  -j-  KJ  zugesetzt,  und 
das  abgeschiedene  Jod,  von  nicht  durch  Am- 
moniak neutralisierter  Säure  herrührend,  wurde 
mittels  'iioo  Normal- Na» SsOs-Lösung  in  Gegen- 
wart von  Starke  titriert. 

Zuerst  arbeitete  ich  mit  '/io  Normallösung; 
da  ich  aber  ungenügende  Resultate  bekam,  war 
ich  genötigt,  die  Titration  in  starker  ver- 
dünnten Lösungen  vorzunehmen.  Jede  Probe 
wurde  mindestens  zweimal  analysiert.  Einige 
Analysen  wurden  überdies  auf  kolorimetrischem 
Wege  ausgeführt. 

Die  kolorimetrische  Methode  wird  bekannt- 
lich zum  Nachweise  geringer  Mengen  Ammoniak- 
wasser angewandt,  da  das  Reagens  von  Neßler 
in  sehr  verdünnten  Ammoniaklösungen  keinen 
Niederschlag,  sondern  eine  orange  Färbung  her- 
vorruft. Zu  dem  auf  obige  Weise  erhaltenen 
Destillat,  das  sich  in  einem  graduierten  Zylinder 
mit  eingeschlitfencm  Stopfen  befand,  wurden  2  cem 
von  Neßlerschem  Reagen9  hinzugefügt.  Es  ent- 
stand eine  Färbung,  welche  auf  die  Gegenwart 
von  Ammoniaksalzen  hinweist. 

Um  auch  die  quantitative  Seite  der  Stick- 
stoffbestimmung  zu  verfolgen,  bereitete  ich  eine 
(hlorammonuiuilösiing,  welche  im  Liter  0,2247  g 
XHjCI  enthält,  somit  1  cem  =  0,0000588  N 
entspricht.  Von  dieser  Lösung  wurden  mittels 
der  Pipette  2  cem  in  einen  graduierten  Zylinder 
gebracht,  der  ebenso  groß  war  wie  derjenige, 
in  welchem  sich  das  Destillat  befand,  hierauf 
wurde  mit  Wasser  verdünnt  und  ebenfalls  2  cem 
von  Neßlers  Reagens  hinzugefügt.  Sodann 
wurde  die  Flüssigkeit  bis  zur  gleichen  Färbung 
aufgefüllt.  Es  ergab  sich,  daß  es  Schwierig- 
keiten bereitet,  beide  Flüssigkeiten  auf  den  glei- 
chen Farbenton  einzustellen,  da  einige  Kubik- 
zentimeter hinzugefügten  Wassers  manchmal  eine 
kaum  merkliche  Abschwftehung  des  Farbentoncs 
verursachten. 

Zur  Prüfung  der  erhaltenen  Resultate  diente 
das  folgende  Verfahren :  Nachdem  die  beiden  Zy- 
linder scheinbar  gleiche  Färbung  zeigten,  wurden 
zwei  völlig  gleiche  Reagensröhren  von  etwa 
1 20  iiiiu  Lange  aus  diesen  beiden  Zylindern  mit 
Flüssigkeit  bis  zur  gleichen  Höhe  aufgefüllt. 
Heim  Blick  in  die  beiden  Flüssigkeiten  von  oben 
herab  zeigt  sieb  der  Farbenunterschied  viel 
schärfer.  Auf  Grund  der  so  erhaltenen  Kor- 
rektion wurden  die  Flüssigkeiten  in  den  Zylin- 
dern entsprechend  verdünnt,  bis  die  Kontroll- 
probe gleiche  Farbentönung  zeigte.  Was  die 
Reagenzien  betrifft,  so  zeigte  sich,  daß  diese 
wie  auch  das  destillierte  Wasser  Ammoniak  ent- 
hielten, welches  bei  den  geringen  Mengen  von 
Stickstoff,  die  in  den  untersuchten  Materialien 
vorhanden  sind,  die  Genauigkeit  der  Analysen 
wesentlich  beeinträchtigt.  Das  destillierte  Wasser 
wurde  daher  durch  Destillation  über  Schwefel- 


säure von  Ammoniak  befreit,  während  das 
Ammoniak  in  der  angewendeten  Kalilauge  und 
Salzsäure  durch  Analysen  genau  festgestellt 
und  jedesmal  in  Anrechnung  gebracht  wurde. 
Die  von  mir  erhaltenen  Zahlen  sind,  wie  aus  vor- 
liegenden Analysen  zu  sehen  ist,  kleiner  als  die 
in  der  Literatur  angegebenen. 


Stickstoff 


Art  de« 


Br.  Be- 
ttlmnaaf  •tlamung 


i 
I 


aaf  Utri- 
m*trl*chera 


auf  kolori- 


Graue»  Roheisen,  Jusowsky- 
IIQtte,  SüdroBland  .... 
Besaemerrob  eisen,  Alexan- 
drowskj-llütte,  Ekateri- 

noslaw  

GraaesRobeisen,Gdarjzewskv- 
Hütte,  Südrußland  .  .  .'. 
Oraue»  Robeisen,  im  Kupol- 
ofen   für  TropenasprozeB 
verschmolzen,  Süd-Russ.- 

IlQtte  zu  Kiew  

Halbiertes    Robeisen  (Hobt- 
kohleneisen),  Ural  .... 
Blechwalze,  I.iswenaki-Hülte, 

Ural  

Gießereiroheisen,  für  Kunst- 
guß Terw.,  Kaslinsky-Htttte, 

Ural  .  .   

Weißes  Roheisen,  aus  Spänen 
in  dem  Martinofen  erzeugt, 
Hütte  Ureter  und  Kriwanek 

zu  Kiew  

Gießereiroheisen  (Koksroh- 
eisen),  Südruöland  .... 
Granes  Roheisen,  GutehofT- 

nungshütte  

Graues  Roheisen  aus  Luxem- 
burg   

SUbl  (('  =  0,29)  aus  dem 
kleinen  Martinofen,  Hätte 
Greter  und   Kriwanek  zu 

Kiew  

Martinstahl,  Kamenskoj- 

Htttte,  Südrußland  .... 
Martinstabl,  Riesa,  Sachsen  . 
Martinstahl,  Alexandrowsky- 
Hütte,  Ekaterinoslaw,  Süd- 
rußland   

Zementstahl,  Tagilsky-Hülte, 

l'ral  

Lancashirecisen,  Niscbni-Tu- 

rinsk,  Ural  

Stahl,  im  Tropenaskonverter 
orzeugt,  Süd-Ruaa.-Hütte  zu 

Kiew  

Stahl,  im  Tropenaskonverter 
erzeugt,  Newsky  -  Hütte  in 

Petersburg  

Bessemerstahl,    Alex. -Hütte, 
Ekaterinoslaw,  SUdrußland 
Bessemerstahl,  andere  Probe 


0,00265 

0.001099 
0,002026 

0,00212 
0,00326 


j3 

2 
a 


i 

a 


0,00215 
0,00302 

a 

s> 
e 
• 

« 

0,00534  j 
0,00203 

s 

E 

5 

0,00145 

0,00132 

0,00532 

0,00312 
0,00433 

0,0021» 
0,00367 

0,00408 

0,00310 

0,0151 

0,00922 

0,001605 

0,00145 

0,006S3 

nicht  Ucft. 

0,00752 

0.00623 

0,0153  nicht  b«*r. 
0,0135  0,0121 


Beim  Vergleich  der  auf  kolorimetrischem 
Wege  erhaltenen  Resultate  mit  den  titrimetrisch 
gewonnenen  bemerkte  man.  daß  letzteres  Ver- 
fahren größere  Werte  gibt;  die  Ursache  dürfte 
darin  liegen,  daß  der  Stickstoff  des  Stahles  und 
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besonders  des  Roheisens  Verbindungen  mit  den 
sieb  beim  Lösen  in  Säuren  bildenden  Kohlen- 
wasserstoffen eingeht  und  Amine  bildet.  Wie 
wir  wissen,  bildet  der  Schwefel  beim  Auflösen 
von  Roheisen.  Stahl  und  Schmiedeiaen  Schwefel- 
wasserstoff, sodann  Thioäther,  aus  welchem 
Grunde  bei  der  Schwefelbestimmung  dieser  Um- 
stand berücksichtigt  wird,  indem  die  Gase  zur 
Zerstörung  dieser  Verbindungen  durch  ein  glühen- 
des Glasrohr  geleitet  werden. 

Betrachten  wir  die  Bildungswarme  des  Methyl- 
sulfides und  einiger  Amine.  Die  Bildungswärme 
C,H«S  betragt  nach  Thomson*  7.0  Kai.  Was 
nun  die  Bildungswarme  von  Methyl-,  Aethyl-. 
Dimethyl-  und  Trimethylamin  betrifft,  so  ist  diese 
sogar  höher  als  bei  dem  Metbylsultid,  und  ihre 
Bildungsreaktion  muß  daher  leichter  vorsieh  gehen. 

Bildung»wärrne  CHiNH,=  9,6  (Maller,  ibid.) 

=  8,2  (Tb.) 
CiHsXHt  =  19,8  (B.) 

=  13,8  (Th.) 
„          (CH»hNH=  9,6  (MUH.) 

3,6  (Tb.) 
C»H.N=  14,9  (Müll. 
„     =  9,9  (Th.) 

Bei  einem  Blick  auf  diese  Zahlen  ist  anzu- 
nehmen, daß  neben  der  Bildung  organischer 
Schwefelverbindungen  beim  Auflösen  von  Roheisen, 
Stahl  und  Schmiedeisen  sich  auch  Amine  bilden 
können.  Und  in  der  Tat  weist  die  Färbung, 
welche  das  Neßlersche  Reagens  mit  dem  Roh- 
eisendestillat zeigt,  bestimmt  auf  Methylamin 
hin,  da  die  Färbung  bedeutend  gelber  ist  als 
diejenige  mit  Chlorammonium.  Eine  von  mir 
bereitete  Lösung  von  Methylamin  gab  mit  Neßlers 
Reagens  eine  scharfe,  durchsichtige,  gelbe  Färbung. 

Der  Farbenton  der  Roheisendestillate  zeigte 
in  seiner  Gelbfärbung  und  größeren  Durch- 
sichtigkeit eine  solche  Abweichung  von  der 
Chlorammonium-Färbung,  daß  es  unmöglich  war, 
bei  Benutzung  von  Chlorammonium,  darin  eine 
kolorimetrische  Stickstoffbestimmung  zu  machen. 
L'eber  die  Gegenwart  anderer  Amine  mit  höherem 
Molekulargewicht  in  den  untersuchten  Substanzen 
ist  mittels  der  Farbenreakiion  von  Xeßler  kein 
Schluß  zu  ziehen,  da  mit  der  Anhäufung  von 
organischen  Gruppen  am  Amin  die  Färbung  der 
Quecksilberammonium  -  Verbindungen  schwächer 

•  Stobmann:  »Die  VerbrennungewÄrmen  or- 
K>nincber  VerbindunKon« ;  „Zoitsrhr.  f.  phys.  Chem." 
B.  VI,  1890,  8.  334  bi«  359. 

Das  Grey- Walzwerk 

I  |ie   kürzlich   erfolgte  Inbetriebsetzung  des 
ersten  Grey- Walzwerkes  auf  amerika- 
nischem Boden  ist  von  mehr  als  augenblicklicher 
Bedeutung.     Interessiert  uns  auch  hier  mehr 


•  Nach  „The  Irun  Age»,  2.  Januar  190\  S.  1. 


wird  und  Trimethylamin  gar  keine  Färbung  mehr 
gibt,  während  es  in  konzentrierten  Lösungen 
bereits  einen  weißen  Niederschlag  erzeugt. 

Beim  Auflösen  von  Stahl  bilden  sich  auch 
Kohlenwasserstoffe,  welche  eine  gewisse  Menge 
Amine  bilden.  In  diesem  Umstände  erblicke  ich 
die  Ursache,  daß  kolorimetrisch  niedrigere  Zahlen 
für  den  Stickstoffgchalt  erzielt  wurden,  als  beim 
Titrieren. 

Uebt  nun  der  Stickstoff  auf  die  Qualität  des 
Roheisens  bei  einem  Gehalt  von  2  oder  3  tausend- 
stel Prozent  einen  Einfluß  aus?  —  Diese  Frage 
muß  verneint  werden,  besonders  wenn  man  be- 
rücksichtigt, daß  Roheisen  gewöhnlich  auf  Druck 
und  selten  auf  Biegung  oder  Dehnung  tierechnet 
wird,  und  man  in  den  letzteren  Fällen  stets 
kleinere  Wlderstandskoeflizlenten  annimmt. 

Zum  Stahl  und  Schmiedeisen  übergehend,  sei 
bemerkt,  daß  beim  Bessemerstahl  größere  Mengen 
von  Stickstoff  festgestellt  werden  konnten.  Und 
wenn  man  nach  Prüfung  der  physikalischen 
Eigenschaften  verschiedener  stickstoffhaltiger 
Sorten  von  Schmiedeisen  und  Stahl  vielleicht 
analog  mit  den  von  Dr.  Braune  gegebenen 
Kurven  solche  ausführen  würde,  aber  etwas 
näher  zur  Abszissenachse,  so  könnte  es  sich 
doch  herausstellen,  daß  diese  Stickstoffmengen 
manchmal  einen  sichtbaren  negativen  Einfluß  auf 
das  Bessemerprodukt  ausüben  können. 

Es  ist  klar,  daß  bei  der  Darstellung  von 
Eisen  der  Stickstoff  aus  der  Luft  aufgenommen 
wird.  Es  wäre  interessant,  den  Einfluß  der 
hohen  Temperaturen  und  verschieden  langer 
Schmelzdauer  näher  zu  untersuchen,  sowie  die 
Wirkung  verschiedener  Reagenzien  auf  stick- 
stoffhaltiges Eisen.  Ein  solches  können  wir  im 
Titan  annehmen,  welches  mit  Stickstoff  einige 
sehr  beständige  Verbindungen  eingeht,  von  wel- 
chen bekannt  sind:  TlNt  (erhalten  beim  Durch- 
leiten von  Ammoniak  durch  Titansäure).  Ti3N4. 
TijXs.  Man  kann  vermuten,  daß  Titan  den 
Stickstoff  des  Eisens  binden  und  seinen  Einfluß 
in  analoger  Weise  eliminieren  wird,  wie  dies 
beim  Mangan  in  bezug  auf  Schwefel  der  Fall 
ist.  Die  Lösung  der  angeregten  Fragen  ist  in 
einem  Hochschullaboratorium  schwer  durchführ- 
bar; es  liegt  daher  im  Interesse  einer  baldigen 
und  endgültigen  Lösung  dieser  Frage,  daß  die 
Betriebsingenieure,  welche  stets  große  Mengen 
Material  zur  Verfügung  haben,  sich  auch  der 
Behandlung  dieser  Frage  zuwenden  möchten. 

in  South-Bethlehem.* 

die  rein  technische  Lösung  der  Frage  des 
Walzens  von  breitflanschlgen  Trägern,  in  Ver- 
bindung mit  der  erweiterten  Absatzmöglichkeit 
von  Suhl  als  Konstruktionsmaterial,  so  muH 
doch  im  Vorübergehen  daran  erinnert  werden, 
daß  das  sonst  so  fortschrittliche  Nordamerika 
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mltderVerwirklichung 
einer  eigentlich  ame- 
rikanischen Erfindung 
ziemlich  nachhinkt,  ja 
die  Wichtigkeit  und 
Durchführbarkeit  des 
GreyschenGedanken»* 
lange  Jahre  von  der 
Hand  gewiesen  hat. 

Das  Grey  -  Walz- 
werk in  South -Beth- 
lehem bildet  einen  Teil 
der  mit  einem  Aufwand 
von  rund  50  Millionen 
Mark  auf  dem  genann- 
ten Werke  errichteten 
Neuanlage .  **  die  ein 
Hochofen  werk ,  Ei- 
transport- und  Martin- 
ofenanlage sowie  son- 
stige Erweiterungen 
des  alten  Werkes  um- 
faßt. Wie  schon  in 
dem  angezogenen  Be- 
richt in  dieser  Zeit- 
schrift, auf  den  wir 
wegen  weiterer  Ein- 
zelheit en  verweisen 
müssen ,  kurz  ange- 
deutet wurde,  ist  in 
der  Anordnung  des 
Grey- Walzwerkes  in 
Bethlehem  in  mancher 
Hinsicht  von  der  schon 
seit  dem  Jahre  1902 
in  Differdingen  in 
Betrieb  befindlichen 
Grey-Straße  abgewi- 
chen worden.  In  Differ- 
dingen werden  die 
Trager  vom  vorge- 
blockten Stab  aus  auf 
einer  einzigen  Grey- 
Straße  fertiggewalzt, 
wahrend  man  in  Beth- 
lehem durch  Benut- 
zung von  zwei  Grey- 
Straßen  gleicher  Kon- 
struktion, Nr.  1  als 
Vorstraße,  Nr.  2  als 
Fertigstraße  gedacht, 
eine  größere  Erzeu- 
gung erreichen  will. 
Zudem  sind  diese  neuen 
Walzwerke  starker 
gebaut    und  sollen 

•  „Suhl  und  Ei»en* 

1898,  Nr.  22  8.  1034. 

*•  «Suhl  nnd  Ei»en- 

1906,  Xr.  28  S.  1437. 
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eine  Reihe  von  Verbesserungen  aufweisen.  Ab- 
bildung 1  zeigt  den  Grundriß  der  gesamten  Neu- 
anlage (New  Saueon  Plant);  der  uns  hier  be- 
sonders interessierende  Teil  derselben  ist  durch 
Schraftur  angedeutet.  Aus  dem  Plan  geht  her- 
vor, was  schon  in  der  früheren  Arbeit  über 
diese  Anlage  gesagt  wurde .  daß  sowohl  die 
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Schienenstraße  wie  die  Grey-Straßen  in  South- 
Bethlehem,  die  parallel  zueinander  angeordnet 
und  denen  zwei  Gruppen  geheizter  Tieföfen  mit 
den  dazugehörigen  Gaserzeugern  vorgelagert 
sind,  ihr  eigenes  Blockwalzwerk  besitzen. 
Zwischen  der  Grey-Vor-  und  -Fertigstraße  liegt 
ein  Bollgang,  der  etwa  92  m  lang  ist.  Diese 

Lange  ist  erforderlich, 
wenn  Walzstabe  abwech- 
selnd auf  einem  Walz- 
werk« in  der  Richtung 
des  andern  gewalzt  wer- 
den. Abbildung  2  bis  6 
geben  Einzelheiten  der 
Walzwerke  wieder. 

Das  Profilwalzwerk 
umfaßt  also :  Tieföfen, 
Zufuhrrollgängc ,  eine 
46"-  1 1168  mm-)  Block- 
straße mit  einem  Roll- 
gange vor  und  hinter  der 
Straße,  von  denen  jeder 
mit  einem  Wcllman- 
Kennedy  -  Kantapparat* 
ausgerüstet  ist.  Daran  schließt  sich  ein  Scheren- 
rollgang,  eine  800  t-Schere  mit  hydraulischem 
Treilapparat  und  ein  Rollgang  hinter  der 
Schere,  der  die  Verbindung  mit  den  Grey- 
Straßen  Nr.  1  und  2  herstellt.  Den  Schluß 
bilden  Warmbetten.  Richtmaschinen  und  andere 
Hilfsmaschinen,  auf  die  unten  naher  eingegangen 
werden  soll.  Alle  Grey-Pronle  werden  unmittel- 
bar aus  dem  Block  in  einer  Lange  gewalzt. 
Der  Vorgang  bei  der  Herstellung  der  verschie- 
denen Profile  ist  etwa  folgender:  Die  Walz- 
blöcke, ausschließlich  Martinmaterial,  werden 
von  dem  Abstreifkran  direkt  den  Tieföfen  zu- 
geführt. Ein  Tiefofenkran  besorgt  das  Ein- 
setzen, Ausziehen  und  Verbringen  der  gewärmten 
Blöcke  auf  einen  Blockstuhl,  der  an  den  Zufuhr- 
rollgang herangefahren 
wird;  durch  Kippen  mit- 
tels einer  entsprechenden 
Einrichtung  gelangt  der 
Block  auf  den  Rollgang 
und  in  das  Blockwalz- 
werk. Nach  genügendem 
Vorblocken  erhalt  der 
Block  in  einigen  Stichen 
einen  rohen  m  -  Quer- 
schnitt mit  entsprechen- 
der Dicke  des  Steges 
und  der  Flanschen,  wobei 
letztere  schon  auf  eine 
gewisse  Breite  gebracht 
werden.     Ist  eine  ge- 


Alibildung  •>  und  3. 

Vufrili  und  (irundriü  dos  Grey-WaU- 
witWoh. 

<M  =  lla.i|.t<walze...  S  =  HilfsvraUen.) 


*  Kino  nähere  Beuch  rei- 
liutiii  findet  ttii'h  in  „The 
Iron  Age*  MO",  *J6.  Sep- 
tember "8.  831  ii.  ff. 


Digitized  by  Google 


402    Stahl  und  Eisen. 


niigende  Profilierung  erreicht,  so  werden  die 
Enden  des  so  vorgewalzten  Profiles  unter  der 
Schere  abgekappt,  um  einen  in  seiner  ganzen 
Lflnge  gesunden  Walzstab  zu  erhalten.  Die 
Dicke  des  Stege»  und  der  Flanschen  müssen 
zueinander  in  gleichem  Verhältnis  stehen  wie 
die  bezeichneten  Teile  des  gewünschten  End- 
profiles. Im  Grey  -  Vorwalzwerk  wird  dann 
der  Querschnitt  des  vorgewalzten  Stabes  all- 
mählich heruntergemindert.  Es  muß  dabei  er- 
wähnt werden,  daß  das  Walzgut  zuerst  die  Hilfs- 
walzen (S  in  Abbildung  3)  des  Vorgerüstes 
und  dann  die  Hauptwalzen  (M  in  Abbildung  3) 
bezw.  Vertikal  walzen  durchläuft.  Beim  RUck- 
wärtBstecben  erfolgt  der  Walzvorgang  nach  ent- 
sprechender Anstellung  der  Walzen  in  der  um- 


Abbildmig  4.    Schematiche  Darstellung 
der  Haupt-  und  Vertikalwalzen  (V). 

gekehrten  Reihenfolge:  Haupt-  und  Vertikal- 
walzen, dann  Hilfswalzen.  Dieses  Spiel  wieder- 
holt sich  so  oft,  bis  der  Stab  für  die  Fertig- 
straße l  zweites  Greygerüst)  genügend  vorgewalzt 
ist.  Eigentlich  kann,  wie  es  ja  in  Differdingen 
geschieht,  auf  dem  Grey- Vorwalzwerk  der  Stab 
fertiggewalzt  werden  ohne  Inanspruchnahme  des 
Fertiggerüstes;  aber  für  große  Erzeugungen 
und  wirtschaftliches  Arbeiten  ist  das  zweite,  im 
übrigen  genau  gleiche  Grey- Walzwerk  » Fertig- 
straße )  vorgesehen. 

Eine  nähere  Betrachtung  der  in  Abbild.  4 
und  T>  skizzierten  Haupthorizontal-  und  senk- 
rechten Walzen  sowie  der  Hilfswalzen  zeigt, 
daß  das  Verhältnis  der  Haupt-Horizontalwalzen 
zueinander  die  Dicke  des  Steges  bei  jedem  Stich 
durch  die  Walzen  bestimmt;  daß  die  Entfernung 
jeder  der  senkrechten  Walzen  von  der  berühren- 
den Arbeitsseite  der  Hauptwalzen  die  Dicke 
jedes  Flansches  bei  dem  jeweiligen  Durchlaufen 
bestimmt  und  daß  die  Entfernung  zwischen  den 
Arbeitsseiten  der  Kilt'swalzen  (Horizontalwalzen) 
die  Breite  der  Flanschen  bei  jedem  Walz  Vorgang 
bestimmt.  Da  jedes  der  drei  Walzenpaare  be- 
liebig für  sich  angestellt  werden  kann,  so  können. 


28.  Jahrg.  Nr.  12. 

wie  aus  den  Abbildungen  4  und  5  ohne  weiteres 
ersichtlich  ist,  die  Hauptabmessungen  des  Trägers 
innerhalb  gewisser  praktischer  Grenzen  beliebig 
geändert  werden.  Dabei  wird  natürlich  stet« 
darauf  zu  achten  sein,  daß  vom  vorgeblockten 
Stabe  ausgehend,  die  Querschnittsvermindernng 
über  den  ganzen  Querschnitt  bei  jedem  Stich 
die  gleiche  ist,  d.  h.  die  Verlängerung  des  Walz- 
stabes in  jedem  Teile  des  Querschnitts,  im  Steg 
und  den  beiden  Flanschen,  ist  möglichst  annähernd 
die  gleiche.  Daraus  ziehen  die  Erbauer  des 
Walzwerkes  mit  Recht  den  Schluß,  daß  die 
Bruchfestigkeiten  des  Materials  in  den  Flanschen 
und  dem  Stege  mehr  Ubereinstimmende  Werte 
liefern  werden,  als  es  bei  den  gleichen  Teilen 
von  Trägern,  die  auf  einem  der  älteren  Profil- 
walzwerke hergestellt  sind,  der  Fall  zu  sein  pflegt. 


Abbildung  5. 
Scheinatische  Darstellung  der  Hilf» wallen. 


Da  die  Stichzahl  auf  dem  Vor-  oder  Fcrtig- 
geriist  nach  dem  jeweilig  zu  walzenden  Profil 
sich  richtet,  so  wird  die  Anzahl  der  Stiche 
zwischen  zehn  und  vierzehn  schwanken.  Bei 
dünnwandigen  Profilen  werden  in  den  ineisten 
Fällen  drei  bis  fünf  Stiche  auf  das  Fertiggerüst 
entfallen,  während  bei  dickwandigen  Profilen 
(z.  B.  für  Säulen  bestimmte)  nur  ein  Stich  in 
dem  genannten  Gerüst  gemacht  werden  wird. 
Die  den  Walzdruck  übertragenden  Flächen  sind 
in  Abbildung  4  und  5  mit  a  bezeichnet. 

Zwischen  dem  Fertiggerüst  de»  Grey-Walz- 
werks  Xr.  2  und  der  Warmsäge  ist  ein  Roll- 
gang von  etwa  73  m  Länge  eingeschaltet,  um 
Walzstäbe,  die  zeitweilig  bis  zu  Längen  von 
rund  70  in  gewalzt  werden,  bequem  aufnehmen 
zu  können.  Nach  dem  Verlassen  der  Säge  ge- 
langen die  Profile  auf  den  Zuführungsrollgang 
des  Warmbettes,  der  ebenso  wie  der  die  ab- 
gekühlten Profile  weiter  befördernde  Rollgang 
etwa  75  m  lang  ist.  Von  dem  erstgenannten 
Rollgang  aus  werden  die  Profile  so  weit  auf  das 
Warmbett  hinaufgezogen,  daß  sie  in  den  Bereich 
eines  Kantapparates  gelangen,  der  sie  aus  der 
horizontalen  Lage  in  die  vertikale  dreht.  Die 
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fertigen  Träger  usw.  werden  allmählich  nnch  dem 
Auslaufrollgang  hinbefördert. 

Die  Warnibetten  sind  in  ihrer  Konstruktion 
abweichend  von  der  bisher  üblichen  ausgeführt. 
Die  Gleitschienen  sind  nämlich  aus  Gußeisen  her- 
gestellt und  werden  mit  Wasser  gekühlt.  Die 
Betten  sind  in  sehr  schwerer  Konstruktion 
gehalten,  damit  sie  der  Gefahr  des  Verwerfen» 
möglichst  nicht  ausgesetzt  sind ,  die  hier  sehr 
groß  ist,  da  in  diesen  Walzwerken  viel  schwerere 
Profile  als  bisher  gewalzt  werden.  So  wird  z.  B. 
die  Tragfähigkeit  des  schwersten  in  Bethlehem 


weggezogen  und  die  entstandene  Lücke  durch  ein 
entsprechendes  Stück  Kollgang  geschlossen,  um 
einen  ununterbrochenen  Transport  von  den  Warm- 
betten zu  den  Verlade-  und  Stapelplätzen  zu  ermög- 
lichen. Material,  das  dann  noch  eines  weiteren 
Nachrichtens  bedarf,  wird  Uber  die  Rollgflnge 
einer  Exzenter-Uicbtmaschine  zugeführt. 

Die  ganze  Anlage  ist  gebaut  für  ein  täg- 
liches Ausbringen  von  800  bis  1000  t,  je  nach 
der  Größe  des  gewalzten  Profiles. 

Ein  Bild  von  der  Anpassungsfähigkeit  des 
Grey- Walzwerkes  wird  an  einem  Beispiel  der  für 


AM  1 1  In [i 6.    Ansicht  tlor  üreystraue. 


zu  walzenden  Profites  mehr  als  dreimal  so  groß 
«ein  wie  die  des  größten  bisher  in  Nordamerika 
hergestellten  Profile». 

Zwischen  dem  Auslaufrollgang  der  Warni- 
betten und  der  Kollenrichtmaschine  befindet  sich 
eine  mechanische  Vorrichtung,  um  die  hochkant 
anrollenden  Profile  umkippen,  d.  h.  auf  die  Seite 
legen  zu  können,  so  daß  sie  sich  in  der  rich- 
tigen Lage  befinden  zum  Eintritt  in  die  Richt- 
maschine. Man  beabsichtigt  nur  die  kleinen 
Profile  in  dieser  Maschine  zu  richten,  während 
schwerere  Profile  so  gerade  bleiben  sollen,  daß 
die  Rieht masehine  nicht  in  Tätigkeit  zu  treten 
braucht,  (r)  Walzen  die  Straßen  schwere  Profile 
usw.,  so  wird  die  Richtmaschine  von  ihrem  Platz 


ein  1 4-stöckiges  Gebäude  benötigten  Säulenprofili* 
gegeben.  Alle  Säulen  für  dieses  Gebäude  können 
mit  demselben  Satz  Walzen  und  ohne  Wechsel 
der  Haupt-Horizontalwalzcn  des  Grey- Walzwerkes 
und  ohne  Umlegen  bei  der  Blockstraße  gewalzt 
werden,  obwohl  die  Belastung  der  einzelnen  Säule 
zwischen  345  t  im  Untergeschoß  bis  zu  rund 
32  t  im  14.  Stockwerk  schwankt.* 

*  Wenn  es  auch  keinem  Zweifel  unterliegen  kann, 
dnit  die  Herstellung  einer  solchen  Serie  von  Profilen 
ohne  Warenwechsel  auf  diesen  Walzcnwcrken  prak- 
tisch durchführbar  sein  wird,  ho  bleibt  doch  zu  be- 
denken, »Ii  vom  Standpunkte  den  Kisenknnstruktcur* 
bezw.  der  Wirtschaftlichkeit  dieser  Vorteil  bei  den 
Bauausführungen  wirklich  als  solcher  aufzufassen  wäre. 

Per  Referent. 
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Im  übrigen  muß  auch  hier  bezüglich  Jer  in 
weiten  Grenzen  mit  den  gleichen  Walzen  mög- 
lichen Herstellung  von  verschiedenen  Spezlal- 
profllen  auf  den  Bericht  in  dieser  Zeitschrift 
(1906  Nr.  23  S.  143«J  u.  ff.)  verwiesen  werden. 

Die  Maschine  für  die  Blockstraße  ist  eine 
Zwilling-  Verbund  -  Umkehrmaschine  40"  X  66" 
X  54*  (1016  X  1676  X  1372  mm)  mit  Zahn- 
radUberse'zung  3  :  5  und  Kondensation.  Die  Zahn- 
rader haben  geschnittene  Zahne  mit  einer  Zahn- 


lange von  1016  mm.  Die  Maschinen  der  beiden 
Grey-  Straßen  weisen  die  gleichen  Abmessungen 
auf,  treiben  jedoch  ohne  Uebersetzung  direkt  an. 
Die  Kondensationsanlage  nimmt  den  Abdampf  der 
drei  genannten  Maschinen  zusammen  auf. 

Der  Entwurf  der  gesamten  Anlage  und  ihrer 
Einzelheiten  rührt  von  dem  Ingenieurbureau 
Henry  Grey  &  Son,  68  William  Street,  New  York, 
her,  den  Patentinhabern  der  Grey- Walzwerke. 

Dr.-lag.  0.  Petent*. 


Die  Arbeiterpensionskassen  der  Großindustrie. 


Seit  der  Mitte  dos  vergangenen  Sommers  haben 
sich  Gewerbegerichte  in  zahlreichen 
Fällen,  vor  allem  in  dem  Industriegebiet  des 
Westens,  mit  der  Kruge  beschäftigen  müssen,  ob 
die  Arboitnohmor  industrieller  Werke,  die  für  ihre 
Arbeiter  eine  eigene  Pensionskasse  eingerichtet 
haben,  im  Falle  der  Kündigung  oder  Entlassung 
die  Zurückzahlung  der  in  diese  Kasse  gezahlten 
Beiträge  verlangen  können,  wenn  auch  das  Statut 
der  Kasse  die  Bestimmung  enthält,  daß  mit  dem 
Ausscheiden  eines  Mitgliedes  aus  dorn  Dienste 
der  Firma  alle  Ansprücho  des  Arbeiters  und  seiner 
Hinterbliebenen  erlöschen.  Die  Geworbegerichte 
in  M  ö  r  s  und  inDortmund  verurteilten  Firmen 
auf  die  Klagon  frühoror  Arbeiter  diesor  Betriebe 
zur  Herauszahlung  der  Beiträge.  In  diesen  Fällen 
bestand  in  don  betreffenden  Betrieben  die  Be- 
stimmung, daß  alle  Arbeiter  der  Ponsionskasso 
beitreten  müssen.  Die  Gewerbegerichte  in  Mörs 
und  in  Dortmund  erklärten  die  zwangsweise 
Heranziehung  zur  Zahlung  für  rechtswidrig 
und  waren  auch  der  Ansicht,  daß  die  Bestimmung 
des  Statuts  Uber  den  Vorfall  der  Beiträge  beim 
Ausscheiden  gegen  die  guten  Sitten  verstoße. 
Das  Essener  Gewerbegerioht,  das  mehrfach 
Uber  Klagen  früherer  Arbeiter  der  Firma  Krupp 
zu  entscheiden  hatte,  stellte  sich  auf  den  ent- 
gegengesetzten Standpunkt  und  wies  die 
Klagen  der  Arbeiter  ab.  In  den  meisten  Fällon 
konnte  von  einer  Berufung  nicht  die  Rede  sein, 
weil  es  sich  um  Beträge  untor  IOIKä  handelte. 
In  einigen  Fällen  standen  aber  Boträge  Ubor 
100  Jt  in  Frago,  und  so  konnte  die  Sache  in  eine 
höhere  Instanz  gebracht  werden.  So  beim 
Landgericht  Essen  am  8.  Februar  d.  J.  Vier 
frühere  Arbeiter  der  Firma  Krupp,  die  das  Ge- 
werbogericht  Essen  mit  ihrer  Klage  abgewiesen 
hatte,  hatten  Berufung  eingelegt,  und  diesen  Fall 
machten  jetzt  die  Organisationen  dor  christ- 
lichen und  der  froion  Gewerkschaften  zu  ihrer 
eigenen  Sache.  Schon  am  5.  November  11)07  war 
Termin  angesetzt  worden,  aber  iminor  traten 
wieder  Vertagungen  oin,  woil  zu  einer  gründ- 
lichen Krörterutig  der  Angelegenheit  die  beiden 
Parteien  Gutachton  und  Gegengutachten 
hervorragender  Rochtslohror  einholten.  Die  Kläger 


reichten  Gutachten  ein  von  den  Professoren 
Loowe nfeld  in  München  und  Lotmar  in 
Bern,  die  Beklagte  von  den  Profess.  Kohler  in 
Berlin  und  Ehren  berg  in  Göttingen.  Außerdem 
hatten  die  Anwälte  umfangreiche  Schriftsätze  ein- 
gereicht und  die  Firma  Krupp  noch  statistisches 
Material  beigebracht. 

Der  Tatbestand  ist  folgender:  Die  Ar- 
beiterponsionskasso  bei  der  Gußstahlfabrik  der 
Firma  Krupp  besteht  seit  1855  und  ist  im  Jahre 
1884  auf  Grund  dos  Krankonversicherungsgesetzes 
neu  errichtet  worden.  Sie  besitzt  Rechtsfähig- 
keit; für  sie  gilt  der  Beitrittezwang.  Die  Ar- 
beitsordnung enthält  die  Bestimmung,  daß  bei 
der  Lohnzahlung  die  Beiträge  zur  Pensions- 
kasse, 2'i7»  des  Lohnes,  in  Abzug  gebracht 
und  an  die  Kasse  vergütet  werden.  Die  Firma 
zahlt  an  Beiträgen  ebensoviel  wie  die  Gesamt- 
heit der  Arbeitnehmer.  Im  $  15  des  Statuts  der 
Kasse  wird  weiter  bostimmt,  daß  mit  dem  Aus- 
scheiden eines  Mitgliedes  aus  dem  Dienste  der 
Firma  alle  Ansprüche  des  Mitgliedes  und 
seiner  Hinterbliebenen  erlöschen.  Die  Gut- 
achter und  die  Rechtsbeistände  der  Kläger  setzten 
zur  Begründung  ihrer  Behauptung,  daß  eine  der- 
artige Lohnzahlung  rechtlich  unzulässig 
sei,  mit  Bestimmungen  der  Reichsgewerbe- 
ordnung oin.  §  115  der  Gewerbeordnung  ver- 
pflichtet die  Gewerbetreibenden,  die  Löhne  in 
bar  auszuzahlen.  Die  Kläger  erklären,  nach  den 
Bestimmungen  dos  Statuts  habe  eine  Barzahlung 
des  ganzen  Lohnes  nicht  stattgefunden.  Nun 
macht  für  die  Bestimmung  des  §  115  der  §  117 
Absatz  2  eine  Ausnahme  zugunsten  von  »Ver- 
abredungen zwischen  dem.  Geworbetreibendon 
und  den  Arbeitern  Uber  die  Verwendung  de* 
Verdienstes  derselben  zur  Beteiligung  an  Ein- 
richtungen zur  Verbesserung  der  Lage  der  Ar- 
beiter oder  ihrer  Familien«.  Die  Kläger  be- 
streiten, daß  die  Kruppsohe  Pensionskasse  unter 
diese  Ausnahme  falle.  Durch  die  Novelle  von 
1S<)1  ist  in  die  Gewerbeordnung  der  §  115a  ein- 
geschoben worden,  der  den  Arbeitgebern  bei 
Strafe  verbietet,  Lohnzahlungen  an  dritte  Per- 
sonen zu  machen  auf  Grund  von  Rechts- 
geschäften oder  Urkunden,  die  nach  dem  §  2 
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dosLohnbeBchlagnahmegesetzes  von  18' Wt 
rechtlich  unwirksam  sind.  Dieser  §  2  bestimmt, 
daß  der  Arbeiter  Uber  seinen  Lohnanspruch  durch 
Rechtsgeschäfte  zur  Befriedigung  eines  Gläu- 
bigers erst  verfugen  kann,  nachdem  die  Arbeit 
geleistet  und  der  Lohnzahlungstag  verlaufen  ist, 
ohne  daß  er  den  Lohn  eingefordert  hat  ;  andern- 
falls ist  die  Verfügung  des  Arbeiters  rechtlich 
nichtig.  Die  Kläger  und  ihre  Gutachter  behaup- 
ten nun:  Barzahlung  ist  nicht  erfolgt,  §  117  Ab- 
satz 2  findet  auf  die  Pensionskasse  keine  Anwen- 
dung, beim  Ringehen  der  Verabredung  ist  der 
Lohn  noch  gar  nicht  fällig,  die  Verfügung  des 
Arbeiters  ist  rechtlich  unwirksam,  außerdem  ver- 
stößt die  Abmachung  gegen  die  guten  Sitten 
Ferner  wenden  die  Kläger  ein,  daß  die  große 
Mehrzahl  der  Mitglieder  der  Kasse  des  Genusses 
der  Pension  nicht  teilhaftig  werde.  Demgegen- 
über erklärten  die  Beklagte  und  ihre  Gutachter, 
daß  dio  Ponsionskasse  eine  Woblfahrtseinriohtung 
im  Sinne  des  §  11"  Absatz  2  der  Keichsgewerbe- 
ordnung  sei,  und  solche  Wohlfahrtseinrichtungen 
könnten  nicht  als  dritte  im  Sinne  des  §  115  a 
und  also  auch  nicht  als  Gläubiger  im  Sinne  des 
§  2  des  Lohnbeschlagnahmegesetzes  angesehen 
werden.  Die  Novelle  zur  Gewerbeordnung  von 
1891  habe  solche  Gläubiger  der  Arbeiter  im  Auge 
gehabt,  die  ihre  Schuldner  drängten  und  schließ- 
lich künftige  Lohnforderungen  auf  lange  Zeit 
hinaus  abtreten  ließen;  gerade  don  Gegensatz  zu 
solchen  Persönlichkeiten  bildeten  die  Wohlfahrts- 
einriohtungen  für  die  Arbeiter.  Von  einem  Ver- 
stoß gegen  die  guten  Sitten  könne  gar  keine 
Rede  sein.  Uebor  diese  und  andere  Fragen  in 
den  Vorträgen  der  Anwälte  gibt  die  folgende 
Urteilsbegründung  ein  knappes  Bild: 

„Aus  dem  reichen  Material,  welches  von  beiden 
l'arteien  beigebracht  und  zu  oinom  großen  Teile 
auch  vorgetragen  worden  ist,  will  ich  nur  das  hier 
nrwähnon,  was  für  die  Entscheidung,  wolohe  das 
Gericht  getroffen  hat,  wesentlich  bestimmend  ge- 
wesen ist.  Die  weitere  Ausführung  muß  der  schrift- 
lichen Urteilsbegründung  vorbehalten  bleiben. 

Ich  will  also  zunächst  hervorheben,  daß  nach 
der  Ansicht  des  Gerichtshofes  allerdings  die 
Kruppsche  Pensionskasse  eine  Einrichtung  ist, 
die  im  Sinne  von  §  117  Absatz  2  dor  Gewerbe- 
ordnung zur  Verbesserung  dor  Lage  der  Arbeiter 
und  ihrer  Familien  dient.  Es  ergibt  sich  dies 
aus  den  Motiven,  aus  denen  die  Pensionskasse 
Heinerzeit  von  dem  Inhaber  ins  Leben  gerufen 
worden  ist.  Es  ergibt  sich  dies  aus  dem  Zweck, 
dem  die  Ponsionskasse  gewidmet  ist,  es  ergibt 
sich  dies  aus  dem  Inhalt  des  Statutes  und  den 
Erfolgen,  die  sich  in  den  Leistungen  der  Pensions- 
kasse  widerspiegeln  und  in  denen  dio  Erfüllung 
des  Zweckes  nach  Meinung  dos  Gorichtos  in 
glänzender  -Weise  hervortritt.  Es  ergibt  sich 
dies  aus  den  Zahlen,  die  vorhin  von  dem  Ver- 
treter der  Firma  genannt  worden  sind,  wonach 
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in  den  Jahren  1885  bis  1907  an  6424  Personon, 
wozu  noch  die  Familienangehörigen  der  Pensionäre, 
Halbinvaliden  und  Witwen  kommen,  I7  7f>3503.* 
Pension  gezahlt  worden  sind.  Es  ergibt  sich  aus 
einer  Statisik,  die  die  Beklagte  aufgestellt  hat, 
und  deren  Richtigkeit  von  don  Klägern  nicht 
angefochten  ist,  daß  bis  zum  Schlüsse  des  Jahres 
1907  an  3725  Personen  18893'^1  .*  an  Jahres- 
pension gezahlt  wordon  sind  und  daß  in  den  Ge- 
nuß dieser  Pensionen  einschließlich  der  Familien- 
angehörigen nicht  woniger  als  etwa  9000  Per- 
sonen kommen.  Das  ist  nicht  mehr  ein  großes 
Dorf,  das  ist  eine  kleine  Stadt,  die  von  dieser 
Wohlfahrtseinrichtung  Genuß  hat.  Nun  wird  aber 
entgegengehalten,  daß  nach  der  von  dor  Be- 
klagten selbst  aufgestellten  Statistik  so  viele  — 
viel  mehr  als  die  Hälft«  der  Mitglieder  —  niemals 
in  don  Genuß  der  Pension  kommen.  Das  ist 
richtig.  Das  liegt  aber  nicht  an  dem  Statut  und 
nicht  an  dem  Arbeitsvertrag,  sondern  an  den 
Arbeitorn,  die  zu  87  >  freiwillig  ausscheidon 
—  wie  auch  in  dieser  Hinsicht  die  Statistik  fest- 
stellt — ,  und  zwar  ausscheiden  ohne  jedes  Be- 
denken, obgleich  sie  die  im  Verhältnis  zu  dorn 
Lohn,  den  sie  jährlich  beziehen,  geringen  Beiträge 
zur  Ponsionskasse  gezahlt  haben.  Die  Ponsions- 
kasse ist  also  an  sich  eine  Wohlfahrtseinrichtung, 
denn  die  Möglichkeit,  daß  jeder  Kruppsche  Ar- 
beiter in  den  Genuß  dor  Pension  kommt,  ist  vor- 
handen. Es  fragt  sich  nur,  bleibt  der  Arbeiter 
bei  der  Firma,  dann  kommt  er  nach  einer  ge- 
wissen Karenzzeit  —  15  bis  20  Jahre  —  in  den 
Genuß  der  Pension,  und  wir  sehen  aus  dor  Sta- 
tistik, daß,  wenn  anscheinend  so  wenige  in  den 
Genuß  der  Pension  kommen,  dies  nicht  an  den 
Statuten,  nicht  an  der  Firma  Fried.  Krupp,  son- 
dern lediglich  an  dem  freien  Willen  der  aus- 
scheidenden Arbeiter  liegt. 

Ist  aber  die  Kruppsche  Pensionskasse  eine 
Wohlfahrtseinrichtung  im  Sinne  des  §  117  der 
Gewerbeordnung,  dann  ist  es  nach  der  Meinung 
des  Gerichtes  ganz  unbedenklich,  daß  die  Firma 
Krupp  kraft  Gesetzes  berechtigt  ist,  weil  sie  es 
durch  den  Arbeitevortrag  festgelegt  hat,  die  Bei- 
träge der  Arbeitnehmer,  der  Arbeiter  also,  direkt 
an  die  Pensionskasse  abzuführen,  und  zwar  mit 
befreiender  Wirkung,  so  daß  die  Arbeiter  nicht 
nachher  kommen  und  sagen  können:  „Du  hast 
gegen  §  2  dos  Lohnboschlagnahmegesetzes  vor- 
stoßen". Es  ist  schon  hervorgehoben  worden, 
daß  das  Lohnbeschlagnahmegesetz  das  ältere,  die 
Gewerbeordnung  das  jüngere  Gesetz  ist,  und 
daraus  ergibt  sich  nach  der  Meinung  des  Ge- 
richtshofes ohue  weiteres,  daß  §  117  Absatz  2  den 
Lohnabzug  gestattet  für  Einrichtungen  zur  Ver- 
besserung der  Lage  der  Arbeiter.  Wenn  nun 
$  IL") a  in  das  Gesetz  vom  Jahre  1891  eingefügt 
worden  ist  und  Bestimmungen  des  Lohnbesohlag- 
nahmogcsotzoH  schärfer  faßt,  so  ist  es  nach  der 
Entstehungsgeschichte  des  §  115a  —  wio  sie  ja 
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auch  heuto  vorgetragen  ist  —  ganz  unzweifel- 
haft, dal»  der  §  117  auch  die  Bestimmungen  des 
§  115a  deckt,  uud  daß,  wenn  es  Rieh  um  Wohl- 
fahrtseinrichtungon  handelt  —  wie  das  nach  der 
Meinung  des  Gorichtes  der  Fall  ist  — ,  daß  dann 
die  Verabredung  zwischen  dem  Arbeitgeber  und 
dem  Arbeitnehmer,  wonach  der  Arbeitnehmer  ein 
für  allemal  dahin  verfügt,  daß  gewisse  Lohn- 
abzüge vom  vordienten  Lohn  ainbohalton  und 
dor  Ponsionskasso  zugeführt  werden,  zu  Recht 
besteht.  Daran  kann  auch  nicht  irre  machen  das 
hior  herangezogene  Urteil  «los  Roiehsgorichtes 
vom  24.  -Juni  1H05.  Es  ist  ja  schon  hervorge- 
hoben worden,  daß  es  sich  damals  um  einen  ganz 
andern  Fall  handolto,  nämlich  um  einen  Konsum- 
verein, dem  auch  andere  als  Arbeiter  der  be- 
treffenden Zeche  angehörten,  und  es  ist  auch 
ganz  zutreffend  von  dem  Herrn  Vertreter  der 
Beklagten  betont  worden,  daß  in  dem  Reichs- 
gerichtsurteil selbst  mit  nackten  und  dlirren 
Worten  gesagt  ist,  daß  die  Lohneinbehaltungou 
gemäß  §  117  Absatz  2  und  die  Verfügungen  nach 
§  2  dos  Lohnhoschlagnahmegosetzos  durchaus  in- 
kongruente Dinge  seien.  Daraus  folgt  im  liegen, 
satz  zu  der  Auffassung  der  Klüger,  daß  nach  An- 
sicht des  Roichsgerichtes  der  §  117  Anwendung 
findet  jedenfalls  dann,  wenn  es  sich  um  Verab- 
redungen handelt,  wie  sie  hier  in  Frage  stehen. 

Es  ist  unerläßlich,  noch  kurz  den  dritten 
hauptsächlichsten  Einwand  gegen  die  Einbehal- 
tung der  Beiträge  zur  Fensionsknsse  zu  berühren: 
dio  Vorquickung  des  Arbeitsvertrages  mit  dorn 
Statut  der  Pensionskasse.  Das  Statut  der  Pen- 
sionskasso  bildet  einen  integrierenden  Bestandteil 
des  Arbeitsvertrages.  Wenn  daher  >;  15  des  Sta- 
tutes gegen  die  guten  Sitten  verstößt,  so  ver- 
stößt auch  der  Arbeitsvertrag  insofern  gegen  dio 
guten  Sitten,  als  beim  Ausscheiden  des  Arbeiters 
die  Einbehaltung  der  Beiträge  erfolgt.  Nun  ist 
in  der  heutigen  Verhandlung  insofern  eine  er- 
freuliche Uehoreinstimmung  hervorgetreten,  als 
Sie  alte  der  Meinung  sind,  daß  die  Beklagte  boi 
Einrichtung  der  Pensionskasso  nur  von  guten  und 
wohltätigen  Absichten  geleitet  worden  ist.  Ein 
Vorst  oll  gegen  die  guten  Sit  ton  ist  aber  noch 
lange  nicht  dann  gegeben,  wenn  es  sich  lediglich 
um  ein  objektives  Moment  handelt,  sondern  es 
muß  —  und  das  ist  auch  in  violon  Entscheidungen 
des  Reichsgoricbtes  festgelegt  worden  —  auch 
ein  subjektives  Moment  hinzutreten.  Der  Ver- 
stoß muß  also  nicht  nur  objektiv  vorliegen,  son- 
dern der  Versloßeudo  muß  sich  diosos  Verstoßes 
als  solchen  bewußt  gewesen  sein.  Hieran  fehlt 
es  nach  dem  Gesagten  vollständig.  Es  mag  hart 
sein,  wenn  die  Arbeiter  ausscheiden  und  ihre 
Beiträge  verlieren,  dio  unter  Umständen  eine 
ganz  erhebliche  Summe  ausmachen.  Weshalb  es 
aber  gegen  die  guten  Sitten  sein  soll,  wo  es  doch 
jedem  Arbeiter  freisteht,  Kruppscher  Arbeiter  zu 
werden  oder  nicht,  das  kann  das  Cericht  nicht 


einsehen.  Ob  die  Pensionskasse  so  eingerichtet 
werden  kann,  daß,  vielleicht  nach  einer  Karenzzeit, 
eine  Zurückzahlung  der  Beiträge  ganz  oder  teil- 
weise stattfindet,  und  ob  Uber  diese  Frage  de 
lege  ferenda  beraten  werden  kann,  berührt  uns 
heute  nicht.  Hinsichtlich  der  Verquickung  des 
Arbeitsvertrages  mit  der  Pensionskasse  ist  dann 
noch  gesagt  worden,  daß  sich  dio  Arbeiter  da- 
durch bestimmen  ließen,  das  ihnen  gewährte 
Koalitionsrocht  nicht  anzuwenden,  weil  sie  an- 
nähmen, daß  dies  nicht  zu  ihrem  Besten  dienen 
könnte.  Aber  die  Arbeiter  wissen  ja  von  vorn- 
herein, wenn  sie  Kruppsche  Arbeiter  werden, 
wessen  sie  sich  zu  versehen  haben  werden,  und 
ein  alter,  noch  heute  gültiger  Rechtsspruch  sagt: 
Volenti  non  fit  injuria!  Wer  weiß,  was  mit  ihm 
geschieht  und  sich  trotzdem  der  Gefahr  aussetzt, 
der  hat  nichts  zu  beanspruchen. 

Im  Namen  des  Königs 

verkündige  ich  das  Urteil  dahin:  Die  Berufung 
gegen  das  Urteil  des  Geworbegerichtes  vom 
0.  September  1!>07  wird  auf  Koston  der  Berufungs- 
klnger  zurückgewiesen.*  — 

Ueber  die  Abweisung  der  Klage  eines  Ar- 
beiters der  Dortmunder  Union  handelt  folgen- 
des am  1.  Februar  11)08  verkündete  Urteil: 
Im  Namen  des  Königs! 

lu  Sachen  der  Union,  Aktiengesellschaft 
für  Bergbau,  Eisen-  und  Stahlindustrie  in  Dort- 
mund, vertreten  durch  ihren  Vorstand, 

Beklagten  und  Borufsklägerin, 
Prozeßbovollmächtigter:  Rechtsanwalt  .Justizrat 
Dr.  Gottschalk  in  Dortmund  —  gegen  den  Arbeiter 
Heinrich  Ziegenfeutor  in  Dortmund,  Sieg- 
friodstraßo  18, 

Kläger  und  Berufungsbeklagten, 
—  Prozeßbevollmächtigte:  Rechtsanwälte  Brand- 
bofr  und  Wienke  in  Dortmund  —  hat  die  7.  Zivil- 
kammer des  Königlichen  Landgericht«  in  Dort- 
mund aur  die  mündliche  Verhandlung  vom  1.  Fe- 
bruar PJOH  unter  Mitwirkung  des  Landgerichu- 
direktors  SoyfTarth  und  der  Landrichter  Henniges 
und  Dudenbausen  für  Recht  erkannt : 

Unter  Abänderung  des  Urteils  des  Gewerbe- 
gerichts in  Dortmund  vom  2.  Dezember  15*07 
wird  der  Kläger  mit  der  erhobenen  Klage 
kostenpflichtig  abgewiesen. 

Tatbestand. 
Gegen  das  vorgenannte  Urteil  hat   die  Be- 
klagte frist-  und  formgorecht  Berufung  eingelegt 
mit  dem  Antrage: 
unter  Aufhebung  dos  angefochtenen  Urteils 
«Ion  Kläger  mit  der  Klage  kostenpflichtig  n»- 
zu  weisen, 
während  der  Kläger  beantragt  : 
dio  Berufung  kosteupllicbtig  zurückzuweisen. 
Die  Partoien  haben  diu«  Urteil  der  1.  Instanz 
vorgetragen  und  nach  Maßgabe  ihrer  hiermit  in 
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Bezug  genommenen  Schriftsatze  vom  9.  Dezember 
1907,  9.  und  31.  Januar  1908  verhandelt. 

Entsoheidungsgründe. 
Der  Streit  der  Parteion  droht  Bich  im  wesent- 
lichen darum,  ob  die  Bestimmung  dos  §  2  des 
Statuts  der  Invaliden-,  Witwen-  und  WaiBen- 
kasse  für  die  Eisen-  und  Stahlwerke  der  Beklagten, 
daß  die  Kassenmitglieder  mit  ihrem  Ausscheiden 
aus  dem  Dienst  der  Beklagten  aufhören,  Mit- 
glieder der  Kasse  zu  sein,  und  keinen  Anspruch 
auf  Rückerstattung  der  geleisteten  Beiträge  haben, 
alB  den  guten  Sitton  widersprechend  nichtig  ist 
oder  nicht. 

Das  Berufungsgericht  nimmt  im  Gogonsatze 
zum  Vorderrichter  an,  daß  sich  der  Kläger  zur 
Begründung  seinor  Klage  auf  §  138  B.  G.  B.  nicht 
horufen  kann.  Denn  die  von  der  Beklagten  ge- 
gründete Pension6kasse  ist  eine  Wohlfahrtsein- 
richtung zur  Verbesserung  der  l^age  der  Familien 
der  bei  ihr  beschäftigten  Arbeiter,  dient  also 
einem  Zweck,  zu  dem  nach  der  ausdrücklichen 
Vorschrift  des  §  117  Absatz  2  Gewerbeordnung 
der  Verdienst  der  Arbeiter  mit  verwendet  werden 
darf.  Die  VVohltaton  der  Kasse  kommen  ledig- 
lich den  Arbeitern  zugute.  Die  Beklaglo  zioht 
keinerlei  direkte  Vorteile  aus  der  Existenz  der 
Kasse.  Es  mag  sein,  daß  sie  mit  der  fraglichen 
Hinrichtung,  abgesehen  von  Wohlfahrtszwockon 
nebenbei  auch  den  Zweck  verfolgt,  die  bei  ihr 
beschäftigten  Arbeiter  nach  Möglichkeit  seßhaft 
zu  machen,  es  muß  aber  betont  werden,  daß 
dieser  Zwock  nichts  weniger  als  sittlich  ver- 
werflich ist.  Die  Beklagte  macht  sich  auch  keines 
Vorstoßes  gegen  die  guten  Sitten  schuldig,  wenn 
sie  die  Unterstützungen  aus  der  Pensionskasse, 
zu  der  sie  ein  Drittel  der  Beiträge  selbst  bei- 
steuert, nur  den  Angehörigen  solcher  Arbeiter 
zukommen  läßt,  die  schon  längere  Zeit  bei  ihr 
beschäftigt  sind.  Eine  gewisse  Wartezeit  ist  bei 
derartigen  Versicherungen  gewöhnlich  nur  wegen 
der  geringen  Höhe  der  Versicherungsbeiträge 
notwendig,  wenn  die  Kasse  Uberhaupt  in  der 
Lage  sein  soll,  nur  mit  eigenen  Mitteln  ihren 
Zweck  zu  erfüllen. 

Bericht  über  in-  und 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 

5.  März  1908.  Kl.  19a,  All  014.  Schienenstoß 
mit  in  der  Scbienenlängaacbae  zwischen  der  Unter- 
fliehe  de«  Schienenfußes  und  einer  Fußlasche  ein- 
eepreßten  Keilen.  Alexander  Amtiert,  Lyon,  Rhone, 
Frankreich. 

9.  März  1908.  Kl.  18  h,  B  44  565.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zur  Vorbindung  eines  elektrisch  zu 
beheizenden  Eisen-  oder  8tahlbades  mit  der  Elek- 
triziiataquelle.    Jegor  Israel  Bronn,  Rombach  i.  Lothr. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  Ton  dem  angegebenen  Tage 
an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur  Einsicht 
and  Einspruchserhebung  im  Patentamte  zu  Berlin  aus. 


Jedenfalls  trifft  es  gerade  für  den  Kläger 
nicht  zu,  daß  für  ihn  nur  eine  ganz  geringfügige 
Aussicht  auf  Leistungen  der  Kasse  bestanden 
habe,  da  er  ja  schon  17  .Jahre  im  Dienst  der  Be- 
klagten gestanden  hatte  und  längst  zu  dem  alten 
Stamm  der  Arbeiter  gehörte,  für  den  die  Kasse 
vor  allem  Fürsorge  troffen  soll.  Die  Kasse  der 
Beklagten  war  7  Jahre  hinduroh  verpflichtet, 
beim  Eintritt  des  Vereicherungsfalles  der  Familie 
des  Klügere  die  statutengemäße  Unterstützung 
zu  zahlen.  Daß  die  Beklagte  dem  Kläger  bezw. 
dessen  Familie  die  Aussicht  auf  den  Genuß  der 
Wohltaten  der  Kasse  doloserweise  etwa  dadurch 
entzogen  hat,  daß  sie  den  Kläger  willkürlich 
entließ,  hat  der  Klägor  nicht  behauptet.  Auch 
ist  in  keiner  Weise  dargetan,  daß  die  Leistungen 
der  Arbeiter  in  auffälligem  Mißverhältnis  zu  den 
Gegenleistungen  der  Kasse  ständen;  denn  dio 
vom  Klüger  gezahlte  Prämie  von  0,70  Jt  monat- 
lich ist  gegenüber  einem  Arbeitslohn  von  3,50  *M 
täglich  gering  und  wird  durch  das  von  der  Kasse 
zu  tragende  Risiko  sicherlich  aufgewogen. 

Einwandfrei  ist  auch,  daß  die  Beklagto  in 
den  mit  den  Arbeitern  geschlossenen  Arbeits- 
verträgen Bich  ausbedingt,  daß  die  Arbeiter  Mit- 
glieder der  Pensionskasse  werden.  Auf  Vorsiche- 
rungszwang beruht  auch  die  staatliche  deutsche 
Arbeiterversicherung,  und  der  Versicherungs- 
zwang kann  datier  auch  für  eine  dor  im  §  117 
Abs.  2  der  Gewerbeordnung  erwähnte  Privatkasse 
nicht  bedenklich  erscheinen.  Die  Zwangsver- 
sieberung  bringt  den  Arbeiter  nicht  in  ein  Ab- 
hängigkeitsverhältnis, das  dem  Arbeitgeber  eine 
mißbräuchliche  Ausnutzung  der  schwächeren 
wirtschaftlichen  Lage  des  Arbeiters  gestatte.  Es 
kann  daher  von  einem  unberechtigten,  unsitt- 
lichen Zwange,  den  die  Beklagte  auf  ihre  Arbeiter 
ausübt,  nicht  die  Bede  sein. 

Wenn  also  die  vom  Kläger  geleisteten  Zah- 
lungen durchaus  rochtswirksam  erfolgt  siud,  so 
ist  kein  Grund  vorhanden,  aus  dem  sich  die  Rück- 
forderung rechtfertigen  ließe,  weshalb  in  der 
Hauptsache  wie  geschehen  zu  erkennen  war.  Dio 
Kostenontschoidung  beruht  auf  §  07  Z.  P.  0.8 

ausländische  Patente. 

Kl.  24  f,  E  13029.  Um  eine  Achse  drehbarer  ge- 
wölbter Schieber  zur  Regelung  der  8chichtenböhe 
bei  KeUenroatfeoerungen;  Zus.  zu  Anm.  E  12  42*. 
Paul  Engelhardt,  Berlinerarr.  87,  und  Hans  Weise. 
Trosckowstr.  9,  Tegel  bei  Berlin. 

Kl.  24  h,  K  35  273.  BescbickungsYorricbtung  für 
Feuerungen  mit  einer  Wurfschaufel  für  veränderliche 
Wurfweite.  Konstruktionsbureau  Zwickau  Seyboth, 
Baumann  &  Co.,  Zwickau. 

Kl.  24  i,  Sch  28091.  Feuerung  mit  hohlen  Rost- 
stsben,  welche  Zusatzluft  zum  vorderen  Ende  der 
Kosttlache  leiten.  Johannes  Oskar  Schmidt,  Möucb»- 
walde  bei  Orotipostwitz  i.  S. 

Kl.  31b,  II  39  316.  Vorrichtung  zum  Feststampfen 
des  Sandes  in  RohrguHformen  mit  unabhängig  von 
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einander  beweglichen,  durch 
Stampfern.  Her 
Dohne  7. 


Hemscheidt,  Mülheim,  Kühr, 


Kl.  81  b,  J  8959.  Hydraulische  Formmaschine, 
besonders  zum  Formen  tiefer  Gefäße,  auf  welcher 
Ober-  and  Unterkasten  mit  Hilfe  eines  ausschwenk- 
baren Modells  gleichzeitig  durch  Pressen  hergestellt 
werden.    Arthur  Janiot,  Vincennes,  Seine,  Frankr. 

Kl.  31b,  L  24  589.  Kernformmaschine  mit  mitt- 
lerem Rahmen  und  nach  oben  und  unten  abziehbaren 
Kernformkastenh&lften.  Emil  Lübcke,  8t.  Johann 
a.  d.  Saar. 

Kl.  31c,  R  23  923.  Verfahren  zur  Entfernung 
der  verlorenen  Köpfe  bei  Herstellung  von  Stahlgu  Be- 
stücken.   Edgar  Mann  Robson,  London. 

Kl.  31c,  R  23  975.  Blockform  aus  Schweißoisen, 
Flnßeisen  oder  Stahl.  Friedrich  Rottmann,  Düssel- 
dorf, Steinetraße  44. 

Kl.  48  b,  M  29  158.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Zink-,  Zinn-,  Blei-  oder  dergl. 
I* eberzagen  auf  Metalldrähten.  James  Melles,  Brieg, 
Bez.  Breslau. 

Kl.  48  b,  M  29  588.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Zink-,  Zinn-,  Blei-  oder  dergl.  Ueberzügen  auf 
Metalldrähten;  Zus.  z.  Anm.  M  29  158.  James  Melles, 
Brieg,  Bez.  Breslau. 

Kl.  49 e,  E  II  495.  Niotmaschino  mit  einem  l'aar 
gegeneinanderbewegter  Niederhalter  und  Nietkolben. 
OeorgeB  Ermel,  Lattich. 

Kl.  49  f,  0  23  726.  Biegemaschine  mit  einer 
Haltvorrichtung  zur  Verhütung  des  Ausweicbens  des 
Werkstückes  beim  Biegen.    Walter  Graf,  Zürch. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

9.  März  1908.  Kl.  24  e,  Nr.  830914.  Vorrich- 
tung an  Gasgeneratoren  zur  Aufnahme  des  bei  Dreh- 
rosten  und  drehbaren  Ascbentellern,  die  in  der  Mitte 
nicht  gefQhrt  sind,  auftretenden  Seitendruckes  usw. 
H.  Rehmann,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Rttckertstr.  23. 

Kl.  24  e,  Nr.  331  830.  Saugga*generator,  welcher 
es  ermöglicht,  Anthrazit  und  Briketts  in  ein  und  dem- 
solbon  Genorator  zu  vergasen.  Albert  Mäde,  Walden- 
burg i.  8. 

Kl.  24  f,  Nr.  331319.  Mit  Luftzufuhrkanälen  ver- 
»ehene,  aus  einzelnen  klappenförmigon  Elementen  be- 
stehende Schlackenstauvorrichtung  für  Kettenrostc. 
Maschinenbau-Anstalt  Humboldt,  Kalk  bei  Köln. 

Kl.  24  h,  Nr.  331  124.  Signalvorrichtung  für 
Ofenbeschickungen.  Paul  W'ollenhaupt,  Köln,  Klingel- 
patz 45. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

1.  März  1908.  Kl.  7,  A  3302/1907.  Vorrichtung 
zum  Aufrichten  oder  Umwälzen  von  Stabeisen,  ins- 
besondere von  solchem  mit  Doppol-T  oder  i_j-fönnigeiii 
Querschnitt  während  der  Schleppbewegung.  Peiner 
Walzwerk  Akt.-Ges.,  Peine. 

Kl.  49  a,  A  5789/1907.  Fallhammer.  Firma  A. 
Borsig,  Tegel  bei  Berlin. 

Kl.  49  b,  A  5026/1906.  Verfahren  zur  Herstellung 
lätigsgeschweißter  Rohre.    Rudolf  Backhaus,  Krefeld. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kt.  81a,  Nr.  185065,  vom  19.  Oktober  1006. 
Ernst  Hillebrand  in  Engers  a.  Rh.  Vorherd  für 
Schmelzöfen. 

Der  Vorherd  besteht  aus  einem  geschlossenen 
Behälter  a,  der  um  zwei  Hohlzapfen  b  kippbar  auf- 
gehängt und  mit  dem  einen  dieser  Zapfen  an  den 
Ahlaufstutzen  c  den  Schmelzofens  d  angeschlossen  ist. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen  Tage 
an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur  Einsicht 
und  Einspruchserhebung  im  Patentamte  zu  Wien  aus. 


Die  Zapfen  b  sind 
mittels  aber  ihren 
Wulst  gelegter  Kap- 
seln e  abgedichtet. 
Der  Stutzen  c  des 
Schmelzofens  ist  ab- 
geschrägt ,  um  ein 
für  das  Aufstecken 
und  Abnehmen  dos 
Zapfens  b  störendes 
Hängenbleiben  von 
Eisenteilen  zu  ver- 
hindern. Der  Deckel 
f  des  Vorherdes  ist 
lösbar  und  mit  einer 
oder  mehreren  vor- 
schließbaren trichter- 
förmigen Auslauföff- 
nungen  g  vorsehen. 

KL  24  f,  Nr.  186275,  vom  4.  Februar  1905.  Emil 
Boosse  in  Berlin.  Wanderrott. 

Die  Rostkörper  a  des  Wanderrostes,  der  als  Plan- 
rost, Schrägrost,  Drehrost,  Etagenrost  usw.  ausgebildet 
sein  kann,  sind  so  angeordnet,  daß  bei  ihrer  Wande- 
rung der  Brennstoff 
oder  sein  Rück- 
stand nicht  nur  in 
der  Verbrennungs- 
ebene, sondern 
auch  darüber  hin- 
aus auf  den  Rost- 
flächen liegen 
bleibt,  bis  an  einer 


Stelle  ein  Entleeren 
derselben  erfolgt. 
Es  wird  so  ein  voll- 
ständiges Verbren- 
nen des  Brenn- 
stoffes erzielt,  der 
auch  außerhalb  dem 
Brennraumes  weiterbrennen  kann.  Zweckmäßig  sind 
die  Rostkörper  a  freipendelnd  zwischen  zwei  Ketten  b 
aufgehängt.  An  der  Entleerungsstelle  ist  ein  fester 
Anschlag  c  in  die  Bahn  der  Rostelemente  eingebaut, 
die  dort  gekippt  und  entleert  werden. 

Kl.  18a,  Nr.  187  793,  vom  4.  April  1906.  Zusatz 
zu  Nr.  154  582;  vergl.  „Stall l  und  Eisen"  1905  Nr.  4 
S.  233.  Adalbert  Nath  in  Dresden.  Schacht- 
ofen-Beschickungsvorrichtung mit  mehrteiligen 

FOrdergefdß,  dessen 
etner  Teil  von  einem 
Fahr-  oder  Hängc- 
gestell  getragen  und 
beim  Entleeren  nicht 
bewegt  wird. 

Um  das  mehrtei- 
lige Begicbtungs- 
gefäß  besonders  sta- 
bil zu  machen,  ist 
eine  Teilung  dessel- 
ben in  der  Weit»« 
vorgenommen ,  daß 
der  obere  mit  einem 

Deckel  a  abzu- 
schließende Teil  b  fest 
auf  einem  Wagen- 
untergestell c  aufge- 
baut  ist,    and  daß 
sich  der  untere  mit 
einem  senkbnren  Bo- 
den d  auf  die  Gicht 
aufsetzende  Teil  ■  auf  dem  oberen  gasdicht  und  zwar 
mittels  einer  Packung  f  oder  eines  Wa 
verschieben  läitt. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Kl.  807027.  I'aul  L.  T.  Ueroult  in  La  Pr»«, 
Krankr.    Ütahlmischcerfahi  en. 

I lif  I  rl  i.  i     bezweckt,  durch  einen  Mischer  von 

groben  Abmessungen  eine  große  (tleichmäßigkeit  der 
Zusammensetzung  des  nach  «tom  Bcnsemcr-,  Martin- 
odcr  einem  sonstigen  Verfahren  gewonnenen  Stahle* 
zu  erzielen.  Erreicht  wird  dien  in  einem  elektrisch 
beheizten  Ofen  a,  der  ki|>|ibur  behaut  ist;  die  Kippung 
bewirkt  ein  hydraulischer  Zylinder  b.  Ha  jeder  oxy- 
dierende Einfluß  vermieden  werden  muß,  int  der  Ofen 
allseitig  verschlossen;  die  vorhandenen  Ooffnungen 
sind  durch  Deckel  verschließbar.  Die  Elektroden  c 
gehen  durch  wassergekühlte  Stopfbüchsen  rf.  Die 
Elektroden  Kind  an  Trägern  e  mii  ftr«-liiliiirt.  deren  jeder 
an  einem  /wischen  Führtingsrollcn  f  verschiebbaren 
Balken  g  befestigt  int;  letzterer  wird  durch  ein  Zahn- 
radvorgelege h  von 
dem  Motor  i  gehoben 
und  gesenkt.  Jede 
K.lektrodc  befindet 
sich  in  einem  me- 
tallenen Hahmeii,  der 
ilurch  Drehung  de» 
Baden  k  geöffnet  und 
geschlossen  werden 
kann.  Im  während 
der  Erhitzung  den 
Stahlen  eine  redu- 
zierende Atmosphäre  in  dem  Ofeiirannie  aufrecht  zu 
erhalten,  wird  ihm  ständig  au»  einem  Gaserzeuger, 
der  an  den  Ofen  angeschlossen  int,  (ias  zugeführt. 

Der  Stahl  wird  in  dem  Ofen  auf  die  erforderliche 
Hitze  gebracht,  entschwcfclt,  desoxydiert  und  rück- 
i;ekohlt.  Da  in  dem  Ofeiiraum  mit  Sicherheit  eine 
reduzierende  Atmosphäre  aufrecht  erhalten  werden 
kann,  »oll  der  Verbrauch  an  Silizium,  Mangan  usw. 
verhältnismäßig  gering  Hein. 

Kür  einen  Ofen  für  100  t,  der  imstande  ist,  25  t 
*tahl  i.  d.  Stunde  zu  behandeln  und  um  1<)0°  ('.  auf- 
zuwärmen oder  50  t  um  60*  < '.,  hat  das  Bad  eine 
Oberfläche  von  21!  <|tn  und  eine  Tieft1  von  I  in.  Bei 
An» cndiing  von  einphasigem  Strom  haben  die  Elek- 
troden 0,!I5  X  0,1»5  in  (Querschnitt  bei  5  m  Länge;  sie 
reichen  sechs  bis  sieben  Wochen  aus.  Der  Ofen  ver- 
braucht für  diese  Leistung  250'»  I*.  S. 

Nr.  888400.  Arthur  J.Mason  in  Chicago. 
Verhüttungseerfahren,  insbesondere  für  Eisenerze. 

Die  fein  zerkleinerten  Erze  werden  durch  eine  end- 
lose Transportkette  a  in  einen  auf  dem  Ofen  befind- 


lichen V jiratsbehfilter  b,  die  gleichfalls  fein  zer- 
kleinerten Zuschläge  durch  eine  Transportkette  e  in 
einen  Behälter  d  befördert.  Aus  diesen  gelangen  sie 
auf  je  eine  Verteilungswal/e  e  bezw.  f,  durch  die  sie 
zu  breiten.  dQnneri  Schichten  verteilt  werden.  Hierbei 
i«t  der  Zuschlagvertciler  f  oberhalb  des  Erzverteilers  e 

XII.M 


gelagert,  um  den  Zuschlag  ständig  in  dünner  Schicht 
auf  die  Erzschicht  aufzutragen  und  so  eine  gute 
Durchmischung  einzuleiten.  Das  tiemisch  von  Erz- 
iind  Znsehlagpulver  durchfällt  dann  einen  senkrechten 
Sehacht  </  und  gelangt  in  den  Keduzier-  und  Schmelz- 
rauiu  h,  der  durch  ein  Kohlenstaubgi  blase  i  k  l  be- 
heizt wird.  Das  bereits  in  dem  Schacht  g  vorge- 
wärmte Erz  soll  hier  reduziert  und  geschmolzen 
werden.  Es  wird  durch  das  Gebläse  auf  ein  Bett  m 
von  glühendem  Koks  geblasen  und  hier  vollständig 
reduziert  und  geschmolzen.  Da«  flüssige  Metall  soll 
dann  in  den  Sammelbehälter  n  tlielien. 

Die  Heizgase  ziehen  ilurch  den  Kanal  o  in  die 
senkrechten  Züge  p,  hierbei  ihre  Hitze  an  das  im 
Kanal  g  herabfallende  Erzgcmisch  und  au  die  durch 
die  Kanäle  q  zum  (lebläse  1  strömende  Luft  abgebend, 
umziehen  dann  die  Behälter  b  und  d  und  entweichen 
durch  den  Schornstein  r. 

Nr.  888857.  Leonard  Waldo  in  IM  a  in  fiel  d, 
X.Y.    Elektrischer  Induktionsofen. 

Der  Ofen  wird  mit  zwei  voneinander  völlig  un- 
abhängigen Stromquellen  betrieben,  von  denen  die 
eine  lediglich  zur  Erhitzung  und  Schmelzung  der  ein- 
getragenen Massen  ( Erze)  und  die  andere  zur  Elektro- 
lyse der  geschmolzenen  Masse  dient.  Die  Erhitzung 
des  eine  umlaufende 
Kinne  a  bildenden 
Ofens  erfolgt  in  be- 
kannter Weise  durch 

Induktionsströme 
mittels  des  Elektro- 
magneten während 
die   Elektrolyse  der 

flüssigen  .Massen 
ilurch  einen  das  Bad  durchfließenden  elektrischen  Strom 
bewirkt   wird,  der  durch  Elektroden  zu-  und  abge- 
leitet wird. 

Man  hat  es  so  in  der  Hand,  den  erhitzenden  In- 
duktionsstrom  ganz  oder  zeitweilig  abzustellen,  sobald 
das  Bad  genügend  hoch  erhitzt  ist  und  jetzt  den 
elektrolysierenden  Strom  einzuschalten.  Erforderlichen- 
falls können  auch  beide  Ströme  gleichzeitig  wirken. 

Nr.  888467.  David  Lamond  in  I"  ittsburg 
und  David  D.  Lamond  inAUegheny,  Ba.  Vor- 
richtung zum  Reinigen  und  Wiedererhitzen  ron  Hoch- 
ofengasen. 

Das  unreine  vom  Hochofen  kommende  Gichtgas 
strömt  zunächst  durch  den  Staubabscheider  «  und 
durchzieht  dann  mehrere  groöe  gemauerte  Behälter  b, 
c  und  d,  die  durch  Kanäle  t  und  f  miteinander  und 

durch  Kanal  g 
mit  einer  Wasch- 
vorriehtunt;  Aver- 
hunden sind.  Auf 
diesem  Wege  gibt 
das  langsam  strö- 
mende (Üchtgas 
allen  (iichtstaub 
und  seine  Wärme 
ab,  so  dali  es  ziem- 
lich abgekühlt  in 
den  Wascher  h 
eintritt.  Hier  w  ird 
es  vollständig  ge- 
reinigt und  zieht  nun  durch  Hohn  in  die  Bäume  b,  c  und  d 
umgebende  Bäume  k,  l  und  m.  die  durch  Kanäle  n  und  0 
miteinander  verbunden  sind.  Diese  Bäume  besitzen 
in  ihrem  mittleren  Teile  eine  Anzahl  von  Scheide- 
wänden p  zur  Verteilung  des  (iases.  während  ihr 
oberer  und  unterer  Teil  zusammenhängende  Bäume 
bilden.  Das  gereinigte  Hochofengas  soll  sich  auf 
diesem  Wege  wieder  erhitzen.  Es  gelangt  dann  durch 
mehrere  Bohre  q  in  ein  Biugrohr  r,  von  wo  es  den 
verschiedenen  Verbrauehsstellen  zugeführt  wird. 
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Statistisches. 


Ausfuhr. 


Alteisen 
Roheisen 

Eiscneuß 
Stahlguß 
Schmiedestücke 
Stahlscbmiodestüeke. 
Sehweißoiacn  (Stab-,  Winkel-,  Profil-) 
Stahlstäbo,  Winkel  and  Profi 
On Belsen,  nicht  besondere  genannt 
Schmiedelsen,  nicht  besondere  genannt 
Rohblocke 

Vorgewalzte  Blocke,  Knüppel  und  Platinen 
Brammen  und  WeiBblechbrammen 
Träger 

Schienen  

SchienenHtühle  und  Schwellen   

Kadnlil/O  

Radreifen,  Achsen  

Sonstiges  Eisenbabnmaterial,  nicht  bes.  genannt  . 
i  Blecho,  nicbt  unter  '/«Zoll  

Desgleichen  unter  »/•  Zoll  

Verzinkte  usw.  Bleche  

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht) 

Drabtfabrikate  

Walzdraht  

Drahtstifte  

Nagel,  Holzschrauben,  Nieten   

Schrauben  und  Muttern  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen   

Köhren  und  Röhrenverbindungen  aus  Schweißeisen 

Desgleichen  aus  Gußeisen  

Ketten,  Anker,  Kabel  

Bottstellcn  und  Teile  davon  

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicbt  bes.  genannt 


Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwsren 
Im  Werte  von  .   


2  833 

2  082 

92  074 

19  O07 

18  087 

8  246 

315  915 

186  927 

527 

525 

1  888 

900 

»71 

689 

199 

211 

284 

135 

224 

149 

1  124 

1  031» 

511 

389 

11  988 

14  894 

25  417 

20  982 

1  821 

5  955 

39  038 

26  235 

— 



6  744 

8  007 





8  043 

WS36 

4  830 

1 

69 

47  201 

44  287 

3  022 

182 

6  215 

J 

2 

14  396 

5  862 

17  83» 

15  950 

4  473 

1  475 

61  420 

63  008 



7  358 

12  821 

340 

630 

4  781 

7  «7« 

414 

1  059 

4  282 

2  670 

— 

— 

12  107 

9  198 

5  268 

7  002 

47  484 

27  989 

2  021 

3  990 

10  158 

»  727 

81  024 

«'.3  840 

12  219 

9314 

68  392 

62  648 

27 

729 

9  985 

7  346 

8  105 

8  922 

7  964 

8  448 

3  829 

7  461 

«  466 

6  500 

1  680 

872 

4  699 

3  580 

731 

778 

4  215 

4019 

2  630 

4  224 

H  930 

5  263 

2  447 

2  850 

18  909 

17  «08 

609 

655 

26  823 

31  157 

6612 

4  847 

2  701 

8  001 

4  670 

3  71« 

11  964 

13  909 

144  095 

142  157 

858  928 

658  090 

089  185 

1  094  082 

7  454  767 

6  303  282 

KistinentrerschlflaDgen  vom  Oberen  See. 

Die  hierüber  von  uns  kürzlich*  veröffentlichten 
Antraben,  dt«»  wir  dem  „Iron  Agc"  entnommen  hatten, 
bedürfen  nach  der  jetzt  vorliegenden  endgültigen  Sta- 
tistik** in  einigen  Punkten  üor  Berichtigung  und  Er- 
gänzung. So  belicfen  sich  die  Gesamt- Verladungen 
an  Eisenerz  aus  den  Bezirken  am  Oberen  See  für 
1907  auf  42  920  991  (nicht  42  9119  028)  t  und  die  Ver- 
schiffungen allein  auf  41949375  (nieht  41  953028)  t. 
Der  Unterschied  in  den  Zahlen  zeigt  sich  hauptsäch- 
lich bei  den  Bahnsendungen,  die  vom  »Iron  Age"  mit 
1016  000  t  (IOO0000  tonn)  eingcachiU/f  waren,  in 
Wirklichkeit  aber  nur  971  «I«  t  betragen  haben.  Für 
die  Verladehäfen  verschieben  sieh  die  Mengen  insofern 
um  eine  Kleinigkeit,  als  bei  Marquette  3  062  047 
(anstatt  3  005  706)  t  und  bei  Superior  7  559  432  (an- 
statt 7  559  42« l  t  einzusetzen  sind.  —  Der  Anteil  der 
l'nited  State«  Steel  Corporation  bezifferte  sieh  auf 
23  074  272  (nicht  22  914  500)  t  und  erreichte  damit 
53°,  5  der  t  icsamt  -Verladungen,  wahrend  dio  Ue- 

•  .Mahl  und  Einen-  I90M  Xr.  I  S.  27. 
»•  „Iron  Trade  Review"  1908.  «.  Februar,  S.  309. 


Seilschaft  an  den  Verschiffungen  mit  55  (nicht 
63)  «o  beteiligt  war. 

Die  Bedeutung  der  einzelnen  Eisenerzbezirke  am 
Oberen  See  im  Rahmen  der  gesamten  Forderung  der 
letzten  drei  Jahre  ergibt  sich  aus  folgender  Zusam- 
menstellung : 


Ife.irkc 

Marquette  .  . 
Menominec 
(iogobic  .  .  . 
Vermilion  .  . 
Mesabi 
Verschiedene 


11WT 

i 

4  458  282 

5  044  164 
3  69«  1 1 4 
1  712231 

27  932  83« 
77  3*14 


i»o« 
t 

4  122  102 

5  1 90  833 
3  701  810 
I  821  033 

24  1  73  239 
130  802 

Zusammen  42  920  9!) I  fS'.l  1351  810 

Die  Zahlen  zeigen,  daß  aur  den  Mesabi-  Bezirk 
«5«/0,  auf  Vermilion  4  °/s,  auf  (togebic  &,«  */«.  auf 
Marquette  10,3%,  auf  Menominee  12  °o  und  auf  die 
übrigen  Gruben  mehr  als  0,1  °/«  der  ganzen  Förderung 
des  Jahres  19i>7  entfielen. 

f  Auch  diese  Ziffer  weicht  von  dem  früher  mit- 
geteilten Jahre-ergebnis  für  1906  etwas  ab. 


t 

4  277  890 
4  567  37H 
3  124  410 
1  704  021 
20  47«  15H 
113  173 

34  2«3  030 
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Ein-  und  Ausfuhr  der  Vereinigten  Staaten  Im  Jahre  1907*. 


Einfuhr 

Ausfuhr 

1907 

190« 

1905 

1907  IM» 

Kohlen  (Anthrax,  u.  bitum.  Kuhle)  t  ,   2  160  034 
im  Werte  von  /      5  439  133 

1  772  419 
4  234  745 

1  «79  288 
4  Ol«  271 

I3  357  09«>     10  080  508 
40  1 90  898     30  683  «59 

9  :«3«  27« 
28  972  «18 

134  473 
594  187 

13051« 
558  419 

••87  4«8 

309  009 

888  «84 
3  20«  793 

777  433 
2  753  551 

608  «38 
2  248010 

1  248  835 
8  937  483 

1  077  35«       859  181 

2  9«7  434     2  062  1«! 

282  C59 
7«3  422 

2«!l  484 
771  83'.i 

211  345 
530  457 

Schrott,  ItnirlieiMni  

Bandeisen  .  . 

Knüppel,  vorgcwalzte  Blöcke,  Fein- 

Fein-  u ml    \        I  Schweitieisen  . 
Urobbleche  j        \FluUeisen.  .  . 

Draht  und  Drahtfabrikate .... 

497  271 
28  130 
40  420 

3  812 

1  534 

19  662 
j  %H8.2 

58  752 

17  3Btt 
••• 

2  333 

385  905 
19  39« 
3«  3«0 

5  022 

10  393 

21  «75 

3  28« 

57  885 
18  081 
•*• 

29  02« 

215  8«4 
24  110 

37  890 

17  554 
4  848 

14  87« 
2  37« 

ö«  791 

1 7  897 
•  •• 

1«  405 

t 

75  50« 
2«>  0»9 
24  «00 
75  727 

\ 

\      844  328 

8  733 

81  271 
f        41  340 
\       83  437 
10  37« 
10  833 
l«3  958 
140  «57 
7  092 
42  905 
7  794 

i 

84  «50 

1 1  930 
5«  912 
32  «21 

:t33  28« 
5  491 

195  «98 
17  324 
95  084 

12  274 
5  989 

17«  770 
114  35« 

7  «88 
4«  9«9 

5  777 

i 

50  008 
8  123 
:<2  537 
20  181 

299  743 
4  49« 

241  440 

8  132 
«8  1«« 

8  0«8 

«1618 
144  890 
84  524 

7  985 
36  509 

4  085 

Zusammen 

«73  092 

587  029        418  «11       1144  16« 

1  202  8I-.) 

1  025  505 

«iesamtwert  der  Eisen-  und  Stahl- 
erzeugnisse,  unter  Kinschluli  der 
vorstehend  nicht  aufgerührten  . 

2«  401  283 

$ 

34  827  132 

s 

38  789  992 

i 

t 

1!I7  03«  781 

s  t 

172  555  588    142  930  51.« 

•  Nach  „Monthly  Summary  of  Commerce  and  Finance  of  the  Unitod  States",  1907,  Dezember.  — 
Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  12  S.  424.  -  Auf  eine  Umrechnung  der  Wertziffern  in  deutsche  Währung 
int  dieses  Mal  verzichtet,  da  «ich  bei  dem  wechselnden  Kurse  der  Münzeinheit  doch  kein  (ran/,  einwandfreies 
Ergebnis  erzielen  laßt. 

*•  Für  das  erste  Halbjahr  1905  fehlen  die  Nachweise. 

•••  Gewichtsangabe  fehlt;  der  Wert  betrug  im  Jahre  1907:  1551415/,  1906:  1079868/,  1905:  705465/. 
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Eisenerxgewlnnnng  der  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  1907. 

Wie  .The  lron  Ago**  mitteilt,  ist  die  von  der 
-United  States  Gcological  Survey*  bearbeitete  Eisen- 
erzxtatistik  der  Vereinigten  Staaten  für  das  verflossene 
Jahr  so  weit  vorgeschritten,  daß  sich  das  Ergebnis 
"i-hon  einigermaßen  übersehen  I Aßt.  Danach  schätzt 
man  die  gesamte  Eiaonerzgewinnung  der  Union-Staaten 
für  1907  auf  etwa  52  '/«  bis  54'/«  Millionen  Tonnen. 
Nimmt  man  von  beiden  Ziffern  die  Mitte,  also  rund 
53  Millionen  Tonnen ,  und  hält  die  Förderung 
de»  Jahres  1906  mit  48  513  724  t  dagegen,  ••  so  er- 
gibt sich  für  1907  eine  Zunahme  von  annähernd 
5','«  Millionen  Tonnen  oder  beinahe  1 1  °/o.  Wenn- 
gleirh  diese  Rechnung  noch  der  Nachprüfung  an  Hand 
der  endgültigen  Förderziffern  bedarf,  so  darf  man 
«loch  wohl  schon  sagen,  dall  die  EisenerzgcwinnutJg 
der  Vereinigten  Staaten  im  letzten  .fahre  dem  Ver- 
brauche weit  vorausgeeilt  ist,  und  dall  die  Eisenerz- 
vorrätc,  die  sich  infolgedessen  allenthalben  angesam- 
melt haben,  sehr  wahrscheinlich  eine  bislang  in  der 
<>cschiclite  der  Dordamerikanisehen  Eisenindustrie  noch 
nie  dagewesene  Höhe  erreicht  haben. 


•  1908,  27.  Februar,  S.  673. 

*•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  19« »7  Nr.  49  S.  1782. 


Besseuierstabl-Erzengung  der  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  1007. 

Die  jüngst  an  dieser  Stelle*  ausgesprochene  Ver- 
mutung, dali  die  letztjährige  Rohstaulcrzcogting  der 
Vereinigten  Staaten  dem  Ergebnisse  dos  Jahres  190« 
nachstehen  werde,  findet  sich  teilweise  bereits  be- 
stätigt. Wie  wir  den  statistischen  Angaben  der 
.American  lron  and  Steel  Association11  entnehmen," 
wurden  nämlich  im  vergangenen  Jahre  insgesamt  nur 
11  854  230  t  BcsRemerstnhlblöcke  und  -formguli 
hergestellt  gegenüber  12  472  24:1  t  im  Jahre  zuvor: 
das  bedeutet  einen  Rückgang  um  «18  013  t  oder  an- 
nähernd 5  7».  Etwa  33  800  (i.  V.  32  500)  t  von  der 
Gesamtmenge  des  Jahres  1907  entfielen  auf  Stahl- 
fortnguÜ.  In  der  Reihe  der  Staaten,  die  an  der 
.Bessemerstahl-Erzeugung  beteiligt  waren,  nahm  Penn- 
sylvnnicn  mit  4  421  470  t  die  erste  Stelle  ein,  dann 
folgten  Ohio  mit  :« 694  866  t,  Jllinois  mit  1  750  642  t 
und  die  übrigen  Staaten  mit  1  987  251  t.  Jllinois  hatte 
im  Vergleich  zu  1!«0«  eine  Steigerung  in  dcrFrzcugung 
zu  verzeichnen,  bei  den  übrigen  Staaten  machte  sieh 
dagegen  durchweg  eine  Abnahm«  bemerkbar. 

Die  Erzeugung  aller  Arten  von  Bessemerstahl- 
schienen    seitens  der  Werke,    die  Besseinerstahl- 

•  „Stahl  und  Eisen-  r.ui»  Nr.!»  S.  30!.. 
**  .The  Bulletin«  1908,  I.März,  S.  20. 
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Aus  Fochvereinen. 


28.  Jahrg.  Nr.  12. 


blocke  herstellen,  bezifferte  «ich  im  Jahre  1907  auf 
3  354  841  t  gegenüber  3 764  932  t  Im  vorhergehenden 
Jahre.  AI»o  auch  Iiier  zeigt  eich  ein  Rückgang,  und 
zwar  macht«  dieser  410091  t  oder  annähernd  11°/» 
au».  Von  den  einzelnen  Staaten  nahm  ala  erster  Penn- 
svlvanien  mit  1111  435  ;  an  dein  («esamtergebnis  teil. 
Der  Hext  von  2  243  40«  t  entfiel  auf  die  übrigen  Staaten. 

Rechnet  man  zu  den  obigen  Ziffern  noch  da« 
sonstige  Srhienenmaterial,  das  au«  Siemenn-Martin- 
Htahl  sowie  von  denjenigen  Wt-rken  ausgewalzt  wurde, 
die  selbst  keine  BcxHcmcrstahlblöckc  herxtellen,  ho 
ergibt  nich  für  190»;  eine  <«esaintscliieiieiior/.«u- 
gung  Ton  4041  533  t,  für  11107  dagegen  nur  eine 
solche  von  rund  3  695  200  t. 

Koksherstellnng  im  Bezirk«  von  Connelsvllle.* 

1  > i .American  Iron  and  Steel  Association"  teilt 
in  ihrem  .Bulletin"  ••  mit,  daß  nach  einer  Veröffent- 
lichung des  „Courier*  von  < 'nnnclsvillc  (Pennsvivanicn) 
die  Kokserzeugung  im  Bezirke  von  C"nnel»villc  und 
Lower  < 'oiineUvillc  Dich  im  Jahre  1907  auf  17259  356  t 
belaufen  habe.  Kür  I HO«  betrug  die  Zahl  18139  3S1»  t; 
demnach  ixt  die  Koksherstellnng  in  den  genannten 
Bezirken  wahrend  den  letzten  Jahre«  um  880  033  t 
oder  4,8  o0  zurückgegangen,  nachdem  nie  jahrzehnte- 
lang eine  ansteigende  Itichtung  verfolgt  hatte.  Trotz 
jener  Ahnahme  der  Erzeugungszifl'cr  belief  »ich  der 
Vorrat  au  Kok»  bei  den  Koksanstalten  Endo  1907  auf 
642  877  t. 

Per  Durchschnittspreis  für  < 'onnelsville-Koks  bc- 
trug  im  letzten  Jahre  2,90  g  f.  d.  Tonne  von  907  kg 
gegen  2,75  /  im  Jahre  1906.  (iieliercikok»  erreichte 
in  den  ersten  Monaten  1907  einen  Preis»  von  4,50 
llochofenkok»  einen  »olchon  von  3,85  f.  Unter  den 
Einwirkungen  der  im  Oktober  J-  eintretenden  Wirt- 
schaftskrisis fielen  die  Preiste  »tark:  für  llochofenkokH 
Ton  2,76  auf  2,15  /,  für  Uießcreikoks  von  3,25  auf 
2,75  gl;  im  Dezember  standen  sie  »ogar  auf  nur  2 
bezw.  2,50  g.  Die  <ie»aniteinnahme,  die  durch  den 
Verkauf  von  ('ounclsville-Koks  erzielt  wurde,  be- 
zifferte »ich  für  1907  auf  55  184  268  g,  für  1906  auf 
54  998  146  (. 

Frankreich»  Roheisenerzeugung  Im  Jahre  1907.  t 

Nach  den  vom  „L'omite  de»  Forge*  de  France" 
angestellten  Ermittelungen  tt  gestaltete  sich  die  Roh- 
eisenerzeugung Frankreich»  im  verflossenen  Jahre, 
verglichen  mit  dem  (amtlich  festgekeilten)  Ergebnisse 
den  Jahres  190*5,  folgendermaßen: 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-    1907   Nr.  1 1  S.  389. 
*»  1908.  1.  März,  S.  2o. 

t  Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1907  Xr.  44  8.  1589. 
tt  .Bulletin*  Xr.  2749  (vom  29.  Febr.  19081. 


Gußwaren  ersier8chuudznug  1  12  467 \  ...  ^ 

Oießereiroheison   539  2331  0  w 

Frischereiroheisen    ....  673  885  739  000 

Bessemerroheisen     ....  122046  152  lt;2 

Thomasroheisen   1  988  343     1  787  100 

Spezialrobeisen  (Spiegel- 

eisen,  Ferromangan  usw.)  152  975  52  900 

Zusammen  3  588  949  "  ~3  314  162 
Danach  hat  die  Menge  de»  erblasenen  Roheisen» 
im  Berichtsjahre  gegenüber  1906  um  27  4  787  t  oder 
mehr  als  9  "/•  zugenommen,  und  zwar  entfällt  diese 
Steigerung  hauptsächlich  auf  Thomasroheisen  und  di. 
Spezialroheisensorten,  während  die  Erzeugung  von 
Frischereiroheisen  und  BosseraerroheMen  zurückge- 
gangen ist. 

Auf  die  einzelnen  Bezirke  verteilte  sich  die  Roh- 
eisenerzeugung in  den  beiden  letzten  Jahren  wie  folgt: 


P.S17 

ISO« 

t 

*» 

t 

•v 

Meu  rthe-et-Moselle 

2  499  004 

70 

2  295  174 

»i9.2 

Xord-Frankreich  . 

405  682 

12,9 

427  848 

13.0 

Mitlei-  und  West- 

Frankreich    .  . 

201  581 

5.5 

109  992 

5.1 

Eoiregebiot  und 

Süd  -  Frankreich 

172  958 

4,8 

167  509 

5." 

Südw.-Frankreich  . 

130  098 

3,6 

131  257 

4.0 

Aveyron,  Ariege  . 

71  552 

1.9 

72  731 

Champagne,  Comic 

48  074 

1.3 

49  651 

\.l 

Zusammen 

3  5K8  949 

100.0 

3  314  102 

100.0 

Der  Wert  der 

gesamten 

Rohcieenerzeugun 

?  de« 

Berichtsjahres  bezi 

ITerto  Bich 

nach 

den  eigenen  An- 

gabon  der  Hüttenw 

erke  auf  297  353  413  Fr. 

Vorbraucht 

wurden  an 

Rohstoffen   7  884 

223  t 

einheimische  und  2016379  t  fremde  Eisenerze,  131  599  t 
Manganerze  sowie  6S9  985  t  Eisenabfälle.  Schlacken 
und  SchwefelkiesabbrÄnde. 

Die  Arbeiterzahl  der  Hochofenwerke  belief 
eich  auf  etwa  14  000.  * 

Großbritannien»  Kohlengewinnung  im  Jahre  1907. f 

Nach  vorläufigen  Mitteilungen  der  amtlichen  Stelle 
wurden  während  des  letzten  Jahres  in  den  Vereinigten 
Königreichen  insgesamt  272  113  528  t  Kohlen  geför- 
dert; da  das  Ergebnis  für  1906  sich  auf  255  084  710  t 
belief,  so  hatte  das  Berichtsjahr  eine  Mehrforderung 
von  17  028  818  t  oder  über  6  »/•  aufzuweisen. 


♦  Vurgl.  ferner  .Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  7  S.  241  : 
»Frankreichs  Hochofen  werke  am  I.  Januar  1908«. 

t  „The  Iron  and  Coal  Trades  Review*  1908, 
6.  März,  S.  911. 
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Verein  deutscher  Fabriken  feuerfester 
Produkte. 

Am  25.  Februar  fand  unter  dem  Vorsitz  de» 
Kommerzieiirats  Henne  Iht  g  in  den  Rilumen  dos 
Architektenbause»  zu  Berlin  die  28.  ordentliche  Haupt- 
versummlung  bei  starker  Beteiligung  von  Mitgliedern  und 
(«ästen  »tatt.  1'ntcr  letzteren  waren  verschiedene  Ver- 
treter preußischer  Staats-  und  auch  Reichsbehörden  «o- 
wic  wissenschaftlicher  Institute.  Nach  Erledigung  der 
geschäftlichen  Angelegenheiten,  zu  denen  auch  eine 
Ausstellung  dor  Ton-,  Zement-  und  Kalkindustrio  im 
Jahre  1910  gehörte,  und  nach  Vornahme  von  Wahlen 
kamen  verschiedene  augenblicklich  die  Indu-trie  be- 
»ehäftigendcUesetzesvorlageu  und  wirtscbaftliebeFragen 
zur  Erörterung.  Dazu  nahm  Rcgicrungsrat  Professor 
I>r.    Leidig,    »tellvertretender    I  iischäftsfuhrer  des* 


Zcntralverbandes  deutscher  Industrieller  das  Wort 
Ueber  die  Wagengestellungen  und  Entladefristen  der 
Staatshalt!!  kamen  Beschwerden  zur  Sprache.  Der 
Vertreter  der  F.isenbahnbehördc,  Oberregierunjrsrat 
(irunow  stellte  in  entgegenkommender  Weise 
Prüfung  der  erwähnten  Mängel  und  Abhilfe  in  Au»- 
siebt,  und  versicherte,  daß  die  Staatsbahnverwaltung 
auf  Vermehrung  des  Wagenbestandes  und  anderer 
BctrichNtitittel  dauernd  bedacht  sei. 

Für  die  Hauptstelle  deutscher  Arbeitgeberver- 
bände  und  des  Schutzverbandes  gegen  Strcikschäden 
sprach  der  Syndikus  Dr.  T&ntzler  und  empfahl 
im  Interesse  einer  ungestörten  Weiterentwicklung 
der  Industrie  ein  einheitliches  Zusammengehen  aller 
Arboitgeberverbände.  Es  folgten  sodann  Vorträge 
technischer  Natur,  über  die  im  folgenden  kurz  be- 
richtet iit. 
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Die  Feststellung  der  Erweichungs- 
punkte der  Segcrki-Rsl,  die  auf  Kosten  des 
Vereins  in  der  Physikalischen  Reichsanstalt  geschieht, 
i»t  noeh  nieht  abgeschlossen.  Dr.  Kot  he,  der  die 
Versuche  leitet,  konnte  im  Hinblick  auf  Zeitverluste, 
welche  die  Beschaffung  von  geeigneten  l  nter*u<  huogs- 
öfen  erfordert  hatte,  diesmal  keine  neuen  /ahlenwerte 
nennen. 

Darauf  folgten  Berichte  über  die  Forschungs- 
arbeiten des  VereinBlaboratoriums( Labora- 
torium für  Tonindustrie  in  Herlin).  Dr.  Störm  er  sprach 
über  vergleichende  E  i  s  e  n  b  e  s  t  i  m  in  u  n  g s  v  e  r  f  a  h  r  e  n 
bei  feuerfesten  Waren.  Das  gewichtsanalytische 
Verfahren  ist  da<4  genaueste,  für  den  praktischen  Be- 
darf genügt  aber  fast  immer  das  Chamäleon  verfahren, 
dem  der  Vorzug  vor  allen  anderen  betriebstechnischen 
Verfahren  zukommt.  Das  Kntbe'sche  Aetherschüttel- 
verfahreu,  das  bei  vielen  Bcstimmungsvcrfahrcn  gc- 

,  '  us ... 


radexu  unentbehrlich  geworden  ist,  eignet  sich  in 
diesem  Falle  nicht.  Es  ist  umständlich  und  ungenau, 
•©fern  man  nicht  alle  organischen  Verbindungen, 
■leren  Natur  noch  dunkel  ist,  zerstört.  Aber  auch 
dann  weichen  die  Werte  weiter  von  der  Wahrheit  ab. 
als  die  mit  dem  Chamälconvcrfahreu  ermittelten. 

|tr.  Hirsch  berichtete  über  Versuche  des  Ver- 
•-inslahoratoriums  zweekB  V  e  r  f  I  ii  c h  t  i  jru  n  g  von 
KieselsSure.  Es  gelang  bereits  1892  K.  Cramer, 
Kieselsäure  zu  schmelzen  und  restlos  zu  verdampfen. 
Der  Versuch  wurde  im  Devillcofen  ausgeführt.  Ein 
Jahr  später  führte  Moissan  denselben  Versuch  aus 
und  bestätigte  alle  Ergebnisse.  Diese  waren  folgende: 
Kieselsäure  (Cramer  nahm  Quarz)  schmilzt  und  ver- 
dampft dann  bei  1750",  indem  sich  bläuliche  Dumpfe 
bilden.  Bricht  man  den  Versuch  ab,  so  zeigt  sich 
eine  weiße,  undurchsichtige,  geschmolzene  Masse,  in 
dt!  Kristalle  gesucht,  aber  in  keinem  Falle  gefunden 
wurden.  Die  Verflüchtigung  der  Kieselsäure  ge- 
lang nur  in  regulierender  Atmosphäre  (Cramer  kleidete 
die  Tiegel  mit  Kohle  aus),  in  oxydierender  nicht. 
Pw—lbea  Versuch  fahrte  nun  Dr.  Hirsch  unter  Zu- 
hilfenahme der  in  Abbild.  1  und  2  wiedergegehenen 
elektrischen  Oefen  aus.  Beides  sind  Konstruktionen 
Bei  Königlichen  Porzcllantnanufaktur.  Abbildung  1 
«teilt  einen  Ofen  dar,  der,  mit  gekörnter  Kohle  ge- 
füllt, ali  Widerstandsofen  und  ohne  diese  als  Lichtbogcn- 
»fen  gebraucht  wird.     Für  den  Ofen  (Abbild.  2)  ist 


tri 


■t. 
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charakteristisch,  daß  der  Mittelraum  0  auf  2  cm  ver- 
engt ist,  und  nur  hier  infolgedessen  eine  hoho  Tem- 
peratur herrscht,  während  die  gekörnte  Kohle  in  den 
Bäumen  A  und  B  und  die  in  sie  eingebetteten  Strom- 
vcrteiler  aus  Eisenblech  schwach  erwärmt  werden. 
Abgesehen  davon  ist  das  schwierige  Einführen  der 
Zange  von  oben  umgangen.  Die  Tiegel  werden  nach 
unten  unter  Anwendung  einer  Führung  hinabgelassen. 
Man  braucht  vielfach  unter  diesen  l'mstünden  gar 
keinen  Tiegel,  sondern  nur  eine  feuerfeste  Unterlage, 
indem  die  Bohre  F  aus 
hochfeuerfester  Seba- 
mottemasse  die  Tiegel- 
wände ersetzt. 

Bei  den  hohen  Tem- 
peraturen, die  mit  die- 
sen Hilfsmitteln  erreicht 
werden,  gelang  das  Ver- 
flüchtigen von  Kiesel- 
säure in  reduzierender 
Atmosphäre  leicht  |  auch 
in  oxydierender  Atmo- 
sphäre war  eine  Ver- 
flüchtigung nachweisbar, 
sie  war  aber  sehr  schwie- 
rig. Die  oxydierende 
Atmosphäre  ließ  sich 
leicht  in  dem  Röhren- 
ofen (Abbildung  2)  her- 
stellen;  denn  es  drang 
immer,  auch  bei  an- 
schließendem Teller  11, 
Luft  von  unten  ein  und 
oxydierte  das  Kohlen- 
oxyd, das  sich  in  dem 
Baume  0  durch  Verbren- 
nung der  Kohle  bildete 

und  durch  die  poröso  Schamottewand  hindurchging. 
Warum  die  Verflüchtigung  der  Kieselsäuro  so  gut  in  redu- 
zierender und  so  schwierig  in  oxydierender  Atmosphäre 
durchführbar  ist,  darüber  konnte  Dr.  Hirsch  nur 
sagon,  daß  wahrscheinlich  eine  Reduktion  zu  Silizium 
stattfindet,  dieses  aber  sogleich  sich  wieder  oxydierend 
verflüchtigt,  die  Kohle  als  Katalysator  benutzend. 

Dr.  Simonis,  der  in  der  Besprechung  des  Vor- 
trages das  Wort  nahm,  machte  auf  das  Silizium- 
monoxyd  aufmerksam,  von  dem  man  bereits  weiß, 
daß  es  leicht  flüchtig  ist.  Mit  dem  Ofon  (Abbild.  I) 
wurden  nun  auch  Tone  und  Tongemische  auf  die 
Flüchtigkeit  der  einzelnen  Bestandteile  geprüft.  Tat- 
sächlich läßt  sich  der  Tonerdegehalt  durch  anhaltendea 
(Hüben  anreichern,  weil  die  anderen  Bestandteile  leich- 
ter als  Tonerde  verdampfen.  Dies  hatte  Cramer  bereits 
früher  gezeigt  (1897).  Die  hierunter  abgedruckt© 
Zahlentafel  bestätigt  dies  und  läßt  folgende  Schlüsse 


Abbildung  2. 


Zahlentafel,  betreffend  die  Flüchtigkeit  der  einzelnen  Bestandteile  von  Tonen. 
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zu :  Kieselsäure  ist  leicht  flüchtig,  ebenso  Alkalien. 
Kalkerde  ist  schon  schwerer  flüchtig  und  noch  schwerer 
Magnesia.  Tonerde  ist  nicht  ganz  so  schwer  flüchtig 
wie  Magnesia.  Demnach  reichern  sich  die  beiden 
letztgenannten  Bestandteile  beim  Schmelzen  an.  Der 
Versuch  wurde  ausgeführt,  indem  die  Tonsubstanz 
etwa  15  Minuten  lang  in  der  Höhlung  einer  Kohle 
der  Lichtbogenbitze  ausgesetzt  wurde. 

En  folgte  dann  c in  Vortrag  von  E.Cr  am  er  über 
Druckfestigkeit  feuerfester  Ziegel.  Der 
Redner  knü|ifte  an  die  vorjährige  Verhandlung  an, 
die  ja  gerade  dfl*  Interesse  der  llochofenleute  (u.  a. 
dos  Dr.-Ing.  h.  e.  Fritz  W.  Lürmann)  auf  sich  gelenkt 
habe.  Leider  ist  ein  Versuch,  die  Druckfestigkeit 
mit  der  Wasscraufiiahmc  des  Steine,,  in  Beziehung 
zu  bringen,  geseheitert.    /«Ilten  wie 

»ruckfe.llKkrlt  W»«crmifn«hme 
kr  % 

IM  ICH 

144  14,;. 
105  22,5 
287  11/, 

ii.  a.  beweisen,  daß  keine  gesetzmüßige  Beziehung 
besteht.  Ebenso  ist  es  bisher  nicht  gelungen,  eine 
Beziehung  zwischen  Druckfestigkeit  und  der  Zahl  des 
ÜrcnuciiM  festzulegen.  Teils  wird  erstcre  bei  wieder- 
holtem Brennen  vermindert,  teils  erhöht,  wie  eine 
von  (-'ramer  zusammengestellte  Tafel  zeigte.  „Dem- 
nach*, sagte  L'ramer,  „sind  wir  über  die  Umstünde, 
welche  eine  hohe  DruckfestigkeitszifTer  beeinflussen, 
noch  im  unklaren.  Es  spielt  die  Kornhcschattcnheit, 
die  Art  und  Weise  de»  Brennens  der  Schamotte  und 
vieles  andere  eine  Rolle.  Nur  eingehend  ausgeführte 
und  auf  verschiedenes  und  vorschieden  behandeltes 
Material  sich  erstreckende  Versuche  können  zum  Ziel 
führen."  Die  Versammlung  Schlott  sich  seinen  Aus- 
führungen an,  indem  sie  zunächst  1500  zur  Aus- 
führung solcher  Versuche  bereitstellte. 

Es  folgten  darauf  einige  Vorträge,  die  neue  Ar- 
beitsmethoden und  A  r  b  e  i  t »  m  a  s  c  h  i  n  c  n  zu  tu 
Gegenstände  hinten.  Die  II  ii  t  w  n  h  1  s  c  h  e  Stein- 
presse  besteht  aus  einer  Exzenterpresse,  deren  Stempel 
von  unten  senkrecht  in  einen  Hohlraum  eintritt,  dessen 
Gestalt  und  Abmessungen  der  .Steinform  angepaßt 
sind.  Solange  ein  Deckel  diesen  Hohlraum  oben  ab- 
schließt, wird  gepreßt.  Sobald  der  Deckel  von  der 
Exzenterwelle  aus  selbsttätig  ausgeklinkt  und  auf- 
geklappt wird,  besorgt  der  Stempel  das  Herausschieben 
des  fertigen  Steines.  Die  Leistung  der  Maschine  be- 
trägt 5500  Steine  i.  d.  Schicht.  Die  Lohnerspamis  ist 
eine  sehr  große.  Die  Beschaffenheit  der  geprellten 
Steine  (es  kommen  namentlich  l'fauiieiistcinc  und  auch 
Hochofenschacbtsteine  kleineren  Formats  in  Frage) 
ist  auf  dem  Werke  „Deutscher  Kaiser*  in  Bruck- 
hausen erprobt  und  wird  sehr  günstig  beurteilt.  Er- 
bauerin ist  die  Finna  H.  Stumpf  in  Mülheim  a  Rhein. 

Das  V  u  I  k  a  n  o  1  v  e  r  f  m  Ii  r  e  ii  hat  nach  dem  Vor- 
trage von  D  e  !  d  e  s  h  c  i  in  e  r  seinen  Namen  von  einem 
zur  Herstellung  von  1'flastersteiuen  angewendeten  Ver- 
fahren, das  Abfülle  von  Basalten  und  anderen  vul- 
kanischen Gesteinen  nutzbar  macht.  Hier  sind  es  nicht 
solche  Abfälle,  sondern  die  Gciuenghestandteilc  feuer- 
fester Steine,  Schaniottekörner,  gemahlene  Stein- 
brocken, Kapselscherben  u.  a.,  die  unter  Zugabe  von 
höchstens  10°/»  plastischen  Tons  vollständig  trocken 
verarbeitet  werden.  Ermöglicht  ist  dies  Verfuhren 
durch  Erlindung  der  eigens  hierfür  gebauten  hydrau- 
lischen l'resse  von  Czerny,  die  mit  sehr  starkein 
Druck  arbeitet  und  die  früher  bei  ähnlichen  Ver- 
suchen gemachte  Erfahrung,  daß  solche  Steine  platzten 
und  keine  Temperaturverändening  vertrugen,  wider- 
legt hat.  Da  fast  ausschließlich  trockene  Masse  ver- 
wendet wird,  sind  die  Steine  fast  seh windungsfrei  und 
gestatten  die  Anwendung  von  Formen,  welche  die  un- 
veränderten Steinabmessungen  besitzen. 


Weitere  Vorteile  sind:  Abkürzung  der  Herstel- 
lungszeit  und  Lohnerspamis,  weil  die  Steine  unmittel- 
bar aus  der  Presse  in  den  Brennofen  gelangen;  große 
Dichtigkeit  und  hohe  Druckfestigkeit  (220  bis 
260  kg/fjcm).  Außerdem  wird  ein  höherer  Scha- 
mottezusatz und  dadurch  ein  höherer  Tonerdegehalt 
ermöglicht.  Die  Herstellungskosten  sind  niedriger 
als  bei  dem  gewöhnlichen  Verfahron,  und  die  Steine 
in  mechanischer  Beziehung  ebonso  gut,  in  chemischer 
Beziehung  aber  besser.  Das  Anlagekapital  ist  auch 
nicht  größer.  Es  eignen  sich  nur  Steinformate,  weicht- 
die  gewöhnlichen  Kupolofenateine,  Cowperateiiic  usw. 
nicht  an  Größe  übertreffen,  weil  sonst  die  Bedienung 
der  Fresse  schwierig  wird. 

Derselbe  Redner  beschrieb  darauf  den  (i»s- 
generator  1)  e  i  d  o  s  Ii  e  i  m  c  r  -  f  z  c  r  n  v  .  der  in 
einer  Broschüre  (Direktor  Dcidcshcimcr  in  \Vürxburg> 
ausführlich  behandelt  und  auf  den  Deutschen  Stein- 
werken in  Würzburg  besichtigt  werden  kann. 

Es  ist  ein  tienerator  mit  selbsttätiger  Brennstoff- 
aufgabe und  selbsttätiger  Ascheiieiitleerung  mit  ge- 
kühlten RoststSbon.  Dadurch  wird  ein  gleichmäßiger, 
ungestörter  Gasahflutt  gewährleistet.  Die  Ergebnisse 
sollen  in  jeder  Weise  günstig  sein.  Hie  Broschüre 
nennt  einen  KohloiisAurcgohalt  von  nur  u,7  bis  1,5%. 
der  durch  ein  Adosschaubild  belegt  ist. 

Den  Schluß  bildete  es  fielen  einige  Funkte 
der  Tagesordnung  in  Rücksicht  auf  die  weit  über- 
schrittene Zeit  aus  —  die  Vorführung  eines  selbst- 
schreibende  u  Junkers-Kalorimeters  seitens 
der  Firma  Junkers  in  Dessau.  Das  Kalorimeter  be- 
steht bekanntlich  aus  einem  Gefäß,  das  von  Wasser 
derart  durchflössen  wird,  daß  die  Wärme  einer  in- 
mitten des  Gefäßes  brennenden  (iasflamme  vollständig 

W 

dem  Wasser  zugeführt  wird.    Es  ist  dann  H  =    .  -  t, 

(  i 

wobei   H    —   Heizwert   eines    Liters    Gas    in  VF. 
W  —  Wassermenge   |  die  während  des  Versuches 
(»  ^  (iasmenge        (  durchgeflossen  ist  in  Litern, 
t  =  Temperaturzunahme  des  Wassers  beim  Durch- 
fließen. 

Bei  den  bisher  gebräuchlichen  Apparaten  wurde 
beides,  die  (iasmenge  und  die  Wassermonge,  abge- 
lesen bezw.  gemessen,  und  die  Temperaturzunahme 
unter  Zuhilfenahme  zweier  Thermometer  festgestellt. 

Bei  dem  sclhstschrcihendcii  Apparat  ist  nun  die 
Oasuhr  mit  einer  Wasseruhr  durch  Kettenantrieb  ver- 
bunden. Strömt  Gas  durch  die  Gasuhr,  so  wird 
gleichzeitig  eine  bestimmte  Wassermenge  durch  das 

Kalorimeter  geschickt.  Der  Wert  wird  infolge- 
dessen durch  eine  konstante  Zahl  ersetzt.  Die 
Messung  der  Temperaturzunahme  des  Wassers  erfolgt 
durch  ein  Thermoelement,  indem  die  Lötstelle  durch 
das  abfließende  Wasser  erwärmt  wird.  Der  dadurch 
erzeugte  Strom  beeinflußt  ein  Millivoltmeter  mit  der 
bekannten  Sclbstschrcibuvorrichtung,  deren  Skala 
ohne  weiteres  den  Heizwert  in  WE.  aldesen  läßt. 
Die  Aichung  läßt  sich  jederzeit  in  einfacher  Weise 
vom  Betriebsleiter  selbst  ausführen.  Bei  Generator- 
gasen ist  ein  kleiner  Apparat  erforderlieh,  welcher 
das  (ias  dem  Kalorimeter  zudrückt,  außerdem  ein 
einfacher  vorgeschalteter  Rcinigungsapparat.  Eine 
Reihe  von  aufgenommenen  Schaltbildern  wurde  vor- 
gelegt. Die  Anschaffungskosten  sind  nicht  gering, 
würden  aber  bei  größeren  Betrieben  im  Hinblick  auf 
die  Vorteile  kaum  ins  Gewicht  fallen.  Auch  die  Bc- 
triebsüberwachung  der  Hochöfen  würde  dadurch  er- 
leichtert werden.  Ii.  Omnn. 

Deutscher  Beton-Verein  (E.  V.). 

Der  Verein  hielt  am  28.  und  29.  Februar  d.  J. 
in  Borlin  unter  dem  Vorsitze  des  Kommerzienrates 
Eugen  Dyckerhoff  aus  Biebrich  die  11.  Haupt- 
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Versammlung  unter  zahlreicher  Beteiligung  der  Mit- 
glieder und  Behörden  ab. 

Der  Verein  zählt  heute  160  ordentliche,  45  außer- 
ordentliche und  12  beratende  Mitglieder  und  hat  an 
laufenden  Beiträgen  29  8.15  .4  zur  Verfügung.  Unter 
den  Ausschüssen  int  der  wichtigste  der  Beton- Au s- 
HchuB,  zumal  da  dessen  Arbeit  immer  mehr  und 
mehr  mit  der  Tätigkeit  des  Deutschen  Ann- 
«obliege«  für  Eisenbeton  zusammenfällt. 

Der  Vorstand  und  der  Betonausschuß  haben  im 
»ergangenen  Jahre  die  Leitsätze  für  die  Vorbereitung, 
Ausführung  und  Prüfung  Ton  Bauten  aus  Stampfbeton, 
welche  im  Jahre  1005  herausgegeben  waren,  einer 
Neubearbeitung  unterzogen,  um  sie  dem  Deutschen 
Ausschüsse  für  Kisenbeton  zur  weiteren  Bearbeitung 
und  Annahme  vorzulegen.  Namentlich  «iod  die  Ab- 
«ätzo  Aber  die  BelastungBannahmen  und  zulässigen 
Beanspruchungen,  Probebelastungen,  Anordnung  von 
Debnungsfugen,  Ober  Rüstung  und  Schalung  neu  und 
eingehender  behandelt.  Nachdem  dann  auch  im  Mini- 
sterium der  öffentlichen  Arbeiten  dazu  noch  Aende- 
rungs-  und  Ergänzungswünecbe  geäußert  waren,  hat 
der  Deutsche  Beton-Verein  die  Leitsätze  unter  Berück- 
sichtigung dieser  Wünsche  dem  Deutschen  Ausschüsse 
für  Eisenbeton  flbersandt,  mit  der  Bitte,  solche  in 
seiner  am  13.  und  14.  Dezember  1907  stattfindenden 
Sitzung  anerkennen  zu  wollen.  Der  Ausschuß  hat  nun 
die  Leitsätze  zunächst  dem  Arbeitsausschüsse  zur  wei- 
teren Bearbeitung  überwiesen. 

Die  diesen  Leitsätzen  seinerzeit  angefügten  Leit- 
sätze für  Anfertigung  von  Probekörpern  wurden  von 
dem  im  vergangenen  Jahre  dafür  eingesetzten  Aus- 
schusse ebenfalls  weiter  bearbeitet  und  lagen  dem 
Deutschen  Ausschüsse  für  Eisenbeton  in  der  diesjährigen 
Hauptversammlung  gleichfalls  vor.  Auch  diese  Sätze 
sind  dem  Arbeitsausschüsse  überwiesen,  welchem  in- 
folge der  Beteiligung  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute an  den  Versuchen  Generaldirektor  Dahl 
au«  Bruckhausen  und  als  sein  Stellvertreter  Dr.-Ing. 
K.  S  c  h  r  ö  d  t  e  r  aus  Düsseldorf  zugewählt  wurden. 

Die  verschiedene  Anwendung  der  Leitsätze,  eines- 
teils zu  wissenschaftlichen  Untersuchungen,  zur  Er- 
mittlung der  Brauchbarkeit  und  Hüte  von  Bau- 
stoffen zn  Beton,  znr  Ermittlung  der  Festigkeit  von 
Betonmischungen,  und  anderntoils  auf  der  Baustelle 
znr  Prüfung  der  vorgesehenen  Grundstoffe  in  den  an- 
gegebenen Mischungsverhältnissen  und  zur  Kontrolle 
der  Bauausführung,  ließen  eine  Trennung  der  Leit- 
sätze für  diese  beiden  Zwecke  wünschenswert  er- 
scheinen. Bei  der  endgültigen  Beratung  wird  der 
Deutsche  Ausschuß  darüber  entscheiden,  ob  die 
Trennung  stattfinden  oder  die  Leitsätze  für  beide 
Zwecke  zusammengefaßt  werden  sollen.  Sowohl  die 
Leitsätze  für  Ausführung  von  Stampfbetonbauten  als 
auch  diejenigen  für  Anfertigung  von  Probekörpern 
werden  dann  von  dem  Deutschen  Ausschusse  für  Kisen- 
beton herausgegeben,  und  ea  ist  zuverlässig  zu  er- 
warten, daß  auch  die  Bundesstaaten  diese  Bestim- 
mungen für  die  von  ihnen  zn  erlassenden  Vorschriften 
annehmen  werden. 

In  der  vorigen  Hauptversammlung  hatte  Dr.-Ing. 
Kod.  Dyckorhoff,  Vorstandsmitglied  des  Vereines 
Deutscher  Portlandzement-Fabrikanten,  angeregt,  Ver- 
suche anzustellen  über  die  Einwirkung  des  Seewassers 
•of  Kisenbeton.  Der  Vorstand  hat  sich  mit  dieser 
Anregung  eingehend  befaßt  und  darauf  an  den  Deutschen 
Ausschuß  für  Eisenbeton  einen  entsprechenden  Antrag 
auf  Vornahme  solcher  Versuche  gestellt.  Der  Deutsche 
Ausschuß  für  Eisenbeton  hat  die  Anregung  ebenfalls 
gern  aufgenommen  und  den  Arbeitsausschuß  beauf- 
tragt, die  Frage  der  Möglichkeit  einer  praktischen  Aus- 
führung weiter  zu  beraten  und  dem  Deutseben  Aus- 
schusse für  Eisenbeton  dann  in  seiner  in  der  ersten 
Hälfte  dieses  Jahres  stattfindenden  Sitzung  ent- 
sprechende Vorschläge  su  machen. 


Dem  Eisenbeton-Ausschüsse  in  Gemeinschaft  mit 
dein  Verbände  Doutscber  Architekten-  und  Ingenieur- 
Vereine  verblieb,  nachdem  die  meisten  Arbeiten  auf 
dem  Gebiete  des  Eisenbetonbaues  dem  Deutschen 
Ausschüsse»  für  Eisenbeton  überwiesen  sind,  nur  die 
weitere  Bearbeitung  der  Leitsätze  für  die  Vorbereitung, 
Prüfung  und  Ausführung  von  Bauten  aas  Eisenbeton. 
Da  diese  im  Zusammenhange  stehen  mit  den  vom  Mi- 
nisterium der  öffentlichen  Arbeiten  herausgegebenen 
Bestimmungen  für  die  Ausführung  und  Prüfung  von 
Konstruktionen  aus  Eisenbeton  bei  Hochbauten,  und 
diese  Bestimmungen  einstweilen  eine  Aenderung  nicht 
erfahren,  hatte  auch  der  Kisenbetonausschuß  keine 
Gelegenheit  zu  tagen. 

Zahlreiche  Vorträge,  die  neue  Beobachtungen  und 
Erfahrungen  bei  Beton-  und  Eisenhetonbauten  be- 
trafen, schlössen  sich  alsdann  den  geschäftlichen  Mit- 
teilungen an.  Die  ganzen  Verhandlungen  spiegelten 
die  Bedeutung,  welche  sich  der  Eisenbeton  in  kurzer 
Zeit  im  Bauwesen  errungen  hat,  in  lebhaften  Farben 
wider. 

Verein  deutscher  Maschinenbau-Anstalten. 

iSebluü  too  Seit*  SIS.) 

Im  weiteren  Verlaufe  sprach  Direktor  Gerdau- 
Düsseldorf  über 

Ingenieur  und  Techniker. 

Die  Anregung  zu  diesem  die  Ausbildung  der 
technischen  Beamten  für  die  Maeohinenindustric  be- 
handelnden Vortrag  hatten  die  Ausführungen  des 
Geb.  Beg.-Rats  Prof.  Dr.  Ri  ed  I  e  r  über  denselben  Gegen- 
stand gegeben.  Der  Verein  hat  bereits  in  klarer 
Weiso  zu  dessen  Ausführungen  Stellung  genommen 
und  festgestellt,  daß  die  Behauptung  des  Professors 
Riedlor  nicht  zutrifft  und  es  der  Maschinenindustrie 
nicht  auf  billige  technische  Kräfte,  sondern  auf  die 
tüchtigsten,  die  Aufgaben  beherrschenden  und  den 
Stellungen  entsprechenden  Beamten  ankommt.  Der 
Vortragende  ging  dann  auf  die  Anforderungen  ein, 
welche  die  Maschinenindustrie  an  die  Ausbildung  ihrer 
technischen  Beamten  stellen  muß.    Er  führte  aus: 

Die  Ausbildung  der  Lehrlinge,  die  im  Abend- 
unterricht, in  Fortbildungsschulen  in  die  Anfangs- 
gründe der  Technik  eingeführt  werden,  ist  außer- 
ordentlich zweckmäßig;  es  mnß  aber  noch  eine  Er- 
gänzung des  Unterrichts,  die  auf  praktische  Hinweise 
ausgebt,  stattfinden.  Ferner  berührte  der  Vortragende 
die  Einrichtung  der  Werkmeisterschulen ,  für  die 
er  es  zweckmäßiger  fände,  wenn  sie  an  die  vor- 
handenen örtlichen  Fortbildungsschulen  angegliedert 
würden.  Die  Auebildung  der  Betriebebeamten  dürfte 
zweckmäßig  mit  durch  die  einheitlich  zu  gestaltenden 
Maschinenbanscholen  erfolgen,  die  auch  die  Ausbil- 
dung der  Techniker  bewirken.  Dem  Studium  an  diesen 
Schulen  sollte  eine  große  praktische  Workstättenaus- 
bildung  vorangehen;  dann  würde  es  genügen,  wenn 
die  Techniker  und  Betriebsbeamten  in  drei  in  sich 
abgeschlossenen  Jahreskursen,  die  sich  aufeinander 
aufbauen,  die  Ausbildung  erhalten,  so  daß  es  je  nach 
der  Begabung,  den  Ansprüchen  und  den  vorhandenen 
Mitteln  dem  einzelnen  möglich  ist,  das  Studium  in 
kürzerer  oder  längerer  Zeit  zu  bewirken.  Dieses 
würde  sich  mit  der  Organisation  der  Maschinenindustrie 
insoweit  ganz  gut  vertragen,  als  diese  technischer 
Beamten  in  der  mannigfachsten  Abstufung  bedarf 
und  die  Industrie  sich  teilweise  ihre  Hilfskräfte  vom 
Lehrling  an  auch  selbst  heranbildet. 

Was  die  Ausbildung  der  Hocbschol-Ingenieure  an- 
betrifft, so  braucht  die  Maschinenindustrie,  wenn  auch 
in  geringerer  Anzahl,  technisch  wissenschaftlich  auf 
höherer  und  höchster  Stufe  stehende  Männer,  deron 
Ausbildung,  wie  es  auch  beute  der  Fall  ist,  wissen- 
schaftlich durchaus  gründlich  und  abgeschlossen  sein 
soll.     Auch  hier  sollte  dem  Studiom  eine  längoro 
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praktische  Werkstattätigkeit  vorangehen.  Zweck- 
mäßig müßte  ob  erscheinen,  wenn  den  Hocbschul- 
Ingenieuren  ein  früheres  Bekanntwerden  mit  dem  Er- 
werbsleben ermöglicht  würde,  in  das  sie  jetzt  erst  mit 
dem  24.  oder  25.  Lebensjahre  eintreten.  In  dieser 
Hinsiebt  wäre  vielleicht  eine  Aenderung  in  der  Aus- 
bildung  der  liocbachalingenieure  zweckmäßig. 

Der  Redner  besprach  sodann  die  Lehrmethoden 
an  den  Technischen  Hochschulen.  „Es  kann  der  Ma- 
schinenindustrie  nur  erwünscht  sein,  gewandte  Kon- 
strukteure schon  von  der  Hochschule  zu  erhalten ;  es 
ist  dies  sogar  Erfordernis,  »bor  doch  nicht  auf  Kosten 
einer  geringeren  Grundlage  in  der  Mathematik,  Me- 
chanik usw.,  weil  die  große  Fertigkeit  im  Konstruieren 
doch  erst  in  der  späteren  Berufstätigkeit  erworben 
werden  kann,  während  die  mathematischen  Grandlagen, 
wenn  sie  nicht  ausreichend  bebandelt  und  erlernt  sind, 
leicht  vorgosson  worden.  Das  führt  uns  zu  den  Gegen- 
sätzen, die  noch  kürzlich  durch  eine  Rade  des  Abge- 
ordneten Dr.  Beumer  im  Abgeordnetenhaus  behandelt 
worden  Bind  und  dio  einer  übertriebenen  einseitigen 
konstruktiven  Ausbildung  der  Hochschulingenionre  auf 
Kosten  der  allgemeinen  theoretischen  Ausbildung  ent- 
gegentreten." 

Redner  wendet  sich  im  Zusammenhang  hiermit 
gegen  die  in  diesen  Streit  eingreifende  Veröffent- 
lichung des  Prof.  Langer  in  der  „Kölnischen  Zeitung" 
und  weint  die  flbertriehonon  Aeußerungen  über  Kiedlers 
Bedeutung  für  den  Maschinenbau,  insbesondere  den 
GroßgaBtnaachinenbau,  zurück.  Kiedlers  Verdienst  liegt 
darin,  daß  er  zu  vielen  Neuerungen  Stellung  genom- 
men und  Anregungen  gegeben  hat,  wenn  seine  eigenen 
Konstruktionen  und  Vorschläge  auch  meist  den  prak- 
tischen Anforderungen  nicht  standgehalten  haben.  Als 
maßgebenden  Konstrukteur  und  Organisator  siebt  ihn 
die  Maschinenindustrie  nicht  au. 

Da  das  Thema  einmal  angeschnitten  ist,  so  möge 
erwähnt  werden,  daß  ein  gewisses  Unbobagon  in  der 
Industrie  besteht  gegenüber  der  geschäftlichen  Tätig- 
keit von  Professoren.  Dem  auf  hoher  Warte  stehen- 
den unabhängigen,  nur  der  Wissenschaft  und  tech- 
nischen Erziehung  «ich  widmenden  lloehschulprofcssor 
stellt  die  Industrie  alle  ihre  Erfahrungen  und  Kon- 
struktionen für  die  UnterrichtBZwecke  gern  zur  Ver- 
fügung. Wenn  aber  der  Hoelischulprofessor  unter 
den  Fittichen  der  Hochschule  ein  großeM  technisches 
Ziviliiigenieurhurcau  sich  anlegt,  wenn  er  im  regsten 
Geschäftsverkehr  mit  nnderun  Maschinenfabriken  und 
der  Maschinenfabrikindiistric  des  Auslandes  steht,  bo 
liegt  dio  Gefahr  naho,  daß  teuer  errungenes  Gut  nur 
zum  Vorteil  des  geschäftlichen  Unternehmens,  des 
Professors  zur  Konkurrenz  und  ins  Ausland  wandert, 
zum  Schaden  der  eigenen  «sehe  und  der  deutschen 
Industrie.  Der  Verw  ertung  von  Erfindungen  und  einer  da- 
mit verbundenen  gewissen  geschäftlichen  Tätigkeit  von 
Hochschulprofessoren  ist  ganz  selbstverständlich  und 
ohne  Ein wände  zuzustimmen.  Aber  die  geschäftliche 
Tätigkeit  muß  in  taktvollen  Grenzen  bleiben  und  darf  die 
Lehrtätigkeit  nicht  übcrrlutcn,  so  daß  diese  schließlich 
nur  das  Mittel  zum  Zweck  und  das  Keklaineschild 
wird.  Hochschullehrer,  die  geschäftlich  als  Berater, 
Zivilingenieure  und  Unternehmer  tätig  sind,  sollten 
sich  nicht  mit  dem  Nimbus  eines  unabhängigen,  auf 
rein  wissenschaftlicher  Grundlage  stehenden  Hocb- 
ßcbulprofessors  umkleiden. 

An  den  Vortrag  schloß  sich  eine  lebhafte  Er- 
örterung, in  der  u.  a.  Geh.  Oberregierungsrat 
Dönhoff  sehr  bemerkenswerte  Mitteilungen  über 
die  Pläne  des  Hnudeisministers  über  den  mittleren 
und  niederen  technischen  Unterricht  machte.  Baurat 
Krause  bringt  schließlich  den  Antrag  ein: 

.Die  Versammlung  schließt  sich  dem  in  der  An- 
sprache des  Hrn.  Geheimrates  L  u  c  g  ausgesprochenen 
freudigen  Hanke  an  eleu  Hrn.  Abgeordneten  Hr.  Ben  mer 
aus  voller  L'eberzeugung  an.- 


Dieser  Antrag  wird  einstimmig  angenommen. 
Die  vorläufigen  Leitsätze  des  Vorstandes  über  das  Ver- 
hältnis zwischen  Ingenieur  und  Techniker  und  das 
technische  Schulwesen  finden  ebeufalls  einstimmig 
Annahme. 

Es  folgte  der  Vortrag  des  I  >irektors  PaulReuecb- 
Sterkrade  über 

Verbandsblldnng  In  der  Maschfnenindastrl«. 

Her  Vortragende  gebt  zurück  auf  die  etwa  zwei  Jahr- 
zehnte zurückliegenden  ersten  Bestrebungen  in  der 
deutschon  Maschiuenindustrie,  Vereinigungen  zur 
Wahrung  ihrer  wirtschaftlichen  Interessen  zu  bilden, 
die  unter  Führung  einiger  weitausschauonden  Leiter 
großer  Werke  im  rheinisch  -  westfälischen  Industrie- 
bezirk, Jacobi- Sterkrade,  Klein -Dahlbruch,  Schmidt- 
Kalk,  Sehmer-Scbletfmühle,  Schadet-EsBcn  undSchlim  k- 
Mülheim  a.  d.  Ruhr  zur  Gründung  eines  Verbände»  der 
Rheinisch  -Westfälischen  Maschinenbauaustalten  am 
8.  Februar  1890  führte.  Am  15.  November  1892 
wurde  dann  der  Verein  deutscher  Maachinenhau- 
Anstalton  gegründet,  zu  dessen  Vorsitzenden  Geheimer 
Kommerziellst  H.  Lueg  und  zu  dessen  Geschäftsführer 
Dr.-Ing.  E.  Schrödter  gewählt  wurde.  Die  Schwierig- 
keit der  Vorbandsbildung  in  der  Maschinenindustrie 
liegt  in  zwei  Punkten.  Zunächst  befaßt  sich  in  Deutsch- 
land eine  außerordentliche  Zahl  von  Unternehmungen 
mit  der  Herstellung  von  Maschinen,  sodann  ist  die 
Güte  der  in  den  einzelnen  Fabriken  geleisteten  Arbeit 
außerordentlich  verschieden.  Besonders  der  letzte 
Punkt  bietet  erbebliehe  Schwierigkeiten,  und  ein  ver- 
ständiger Käufer,  deren  es  Gott  sei  Dank  in  Deutsch- 
land noch  viele  gibt,  wird  das  Angebot  auf  eine  Ma- 
schine nicht  allein  nach  dem  geforderton  Preis  be- 
urteilen, soudern  auch  don  Ruf  und  die  Arbeit  der 
betreffenden  Maschinenfabrik  mit  berücksichtigen.  Die 
Organisationen  der  Eisenindustrie  können  daher  der 
MaschinenitiduBtrie  auch  nicht  als  Vorbild  dienen.  Diese 
bedarf  des  geistigen  Wettbewerbes,  muß  ihn  sogar 
geradezu  fördern,  damit  sie  auch  fernerhin  mit  ihren 
Erzeugnissen  in  der  ganzen  Welt  an  der  Spitze  mar- 
schiert. Die  Versuche  der  letzten  Jahre,  die  ver- 
schiedenen Erzeugnisse  der  Maschiuenindustrie  in  Ver- 
bänden zu  vereinigen,  haben  manchen  Nutzen  gebracht, 
aber  doch  auch  Mißstände  verursacht.  Namentlich  in 
Zoiten  rückläufiger  Konjunktur  haben  die  Verbände 
den  auf  nie  goset/ten  Erwartungen  nicht  entsprochen, 
und  daher  muß  ein  anderer  Weg  gesucht  werden. 
Die  durchgreifendste  Maßnahme  wäre  die  Vereinigung 
dos  Kapitales;  sie  ist  schon  deshalb  nicht  anwendbar, 
weil  in  der  Maschinenimlustrie  unter  allen  Umständen 
Wettbewerb  herrschen  muß,  wenn  sie  nicht  Gefahr 
laufen  soll,  ihre  führende  Stellung  zu  verlieren.  Kin 
zweiter  Weg  wäre  die  Vereinigung  der  Maschinen- 
fabriken auf  der  Grundlage  einer  Interessengemein- 
schaft, ähnlich  dem  Vorgange  in  einem  Teile  der 
chemischen  Industrie  und  bei  einzelnen  Großbanken. 
Bei  der  großen  Zahl  der  Maschinenfabriken  in  Deutsch- 
land erscheint  dioser  Weg  zunächst  ebenfalls  nicht 
gangbar,  wohl  aber  dürfte  er  sehr  zweckmäßig  sein  für 
eine  Anzahl  von  Maschinenfabriken,  die  entweder  durch 
ihre  geographische  Lage  oder  durch  Gattung  und  Art 
ihrer  Erzeugnisse  ausgesprochene  gemeinsame  Interessen 
haben.  Die  Gründung  solcher  Interessengemeinschaften 
würde  in  Deutschland  don  Verbandagedanken  wesent- 
lich fördern  und  eine  Verständigung  des  gesamten 
deutschen  Maschinenbaues  außerordentlich  erleichtern. 
Für  den  Großmaschinenbau  mit  dun  damit  verbun- 
denen Keasolfabriken  und  Konstruktionawerkstättcn 
empfiehlt  sich  die  Bildung  weniger,  aber  umfassender 
Verbandsgruppcn,  innerhalb  deren  auf  Grund  der  bis- 
herigen Umsätze  Beteiligungsziffern  festgestellt  werden 
sollen.  Um  dies  zu  erreichen,  wird  eine  Zusammen- 
fassung verschiedener  jetzt  bestehender  Verbände  zu 
einer  Bolchen  Gruppe  notwendig  sein.    Diese  ist  aber 
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notwendig,  wenn  man  eine  Spezialisierung  bei  den 
einzelnen  Werken  anbahnen  will,  die  allein  es  ermög- 
licht, die  Unkosten  zn  verringern  und  bei  einer  Be- 
schränkung in  der  Fabrikation  wirtschaftlicher  zu 
arbeiten.  Die  Schwierigkeiten,  die  sich  der  Kon- 
tingentierung entgegenstellen  werden,  hält  der  Redner 
nicht  für  unüberwindlich.  Er  empfiehlt,  oinen  gemein- 
samen Ausschuß  zum  Austausch  der  bisherigen  Er- 
fahrungen innerhalb  der  verschiedenen  Verbände  ein- 
zusetzen.  Der  Vortragende  kritisiert  weiter  den  in 
Deutschland  im  Gegensatz  zum  Ausland  allgemein 
ablieben  Uebelstand  des  Abhandele  von  dem  an- 
gebotenen Preise  sowie  die  kostenlose  Ausarbeitung 
von  Entwürfen  und  Kostenanschlägen,  die  zum  Teil 
den  Werken  ganz  ungeheure  Lasten  auferlegt.  End- 
lich wendet  er  sich  gegen  die  Auswüchse  des  8ub- 
missionswesens.  Er  schließt  mit  dem  Wunsche,  daß 
m  dem  einigen  Vorgehen  der  Maschinenindustrie  ge- 
lingen möge,  der  geistigen  Arbeit  des  Ingenieurs,  die 
in  der  Maschinenindustrie  in  so  besonder»  hohem 
Maße  zum  Ausdruck  komme,  den  ihr  gebührenden 
Lohn  zu  verschaffen.  — 

Dein  Vortrage  folgte  eine  lobhafte  Erörterung, 
die  die  Anregungen  des  Vortragenden  begrüßte  und 
den  allmählichen  weiteren  Ausbau  der  bestehenden 
Verbände  empfahl. 

Sodann  erstattete  Dr.-Ing.  Schrödte  r- Düssel- 
dorf den  Geschäftsbericht.  Er  legte  u.  a.  dar: 
die  große  Aufgabe  des  Vereines,  einheitliche  Be- 
dingungen für  die  Lieferung  von  Maschinen 
aufzustellen ,  ist  wiederum  Gegenstand  mühsamer 
Bearbeitung  gewesen;  die  in  den  Verhandlungen  vom 
April  und  Oktober  v.  J.  aufgestellten  Grundzüge 
für  einheitliche  und  bindende  Lieferungsbedingungen 
liegen  zurzoit  den  Verbandsgruppen  zur  Beratung  vor. 
Was  die  deutsche  Maschinen- Ein-  und  -Ausfuhr 
angebt,  so  hat  1907  Belgien  noch  einen  ziemlichen 
P«»t«n  an  Hochofen-Gasmotoren  und  -Gebläsen  nach 
Deutschland  geliefert,  -fbonso  Großbritannien  ganz 
erbebliche  Mengen  von  Schiffspumpen,  Kranen  und 
Haspeln  für  Schiffe  und  Werften  ;  desgleichen  ist  in  Spin- 
nereimaschinen von  Großbritannien  noch  eine  starke 
Einfuhr,  in  Säemaschinen  von  Oestorreich-Ungarn  und 
in  Heuwendern  von  den  Vereinigten  Staaten,  während 
die  Schweiz  größere  Posten  von  Pumpen,  Italien  von 
Hebemaschinen  und  Fahrstühlen  und  Dänemark  zahl- 
reiche Maschinen  für  die  Tonindustrie  geliefert  hat. 
Was  die  Gesamtausfuhr  an  Maschinen  betrifft,  so 
brachte  das  Jahr  1907  eine  Steigerung  um  rund 
36  000  t,  nämlich  von  296  000  t  auf  332  000  t.  Am 
stärksten  beteiligt  sind  Oesterreich-Ungarn,  Italien, 
Rußland  and  auch  Großbritannien. 

Darauf  erfolgte  der  Schluß  der  sehr  anregenden 
Verhandlung. 

Versammlung  deutscher  Gießerei- 
Fachleute. 

(ftehlaö  *od  Saite  SH.t 

An  den  Vortrag  von  Julius  Lasius:  „Zur  ge- 
•eniohtlichen  Entwicklung  des  Eisonkunstgusses-  • 
knüpfte  sich  eine  Besprechung,  die  wir  hier  mit  einigen 
Kürzungen  wiedergeben : 

Obi<ringonieur  N  e  u  fa  n  g  -  Doutz  :  M.  H. !  Ich 
möchte  die  <  telegenheit  nicht  unbenutzt  vorübergehen 
lassen  und  an  diejenigen  Herren,  die  Gelegenheit 
haben,  alte  Platten  zn  bekommen,  die  Bitte  richten, 
diese  aufzubewahren  und  nicht  in  den  Ofen  zu  werfen. 
Es  ist  dies  eine  kleine  Mühe  und  kostet  dem  Ge- 
schäft nicht  viel,  wenn  Sie  Sich  auch  ein  kleines 
Museum  anlegen.  Ich  habe  es  immer  getan  und  habe 
bereit»  eine  ansehnliche  Anzahl  Platten.  Ich  besitze 
hatten  aus  den  Jahren  1528,  1564,  UJ10  usw.  Wenn 
auf  diese  Weise  meiner  Anregung,  die  ich  hiermit 

*  Vergl.  S.  :iR5  dieser  Ausgabe. 


gegeben  haben  möchte,  gefolgt  wird,  so  könnte 
man  die  Platten  photographicren  lassen  und  wir 
könnten  dann  dem  Verein  deutscher  Eisengießereien 
eiu  Album  schenken,  an  das  so  leicht  kein  anderes 
heranreicht.  Ich  möchte  also  nochmals  bitten,  sich 
die  kleine  Mühe  zu  machen  und  die  Platten  nicht  in 
den  Ofen  zu  werfen. 

Prof.  O  s  q  n  n  -  Clausthal :  Die  ersten  Hochöfen 
sollen  in  «ler  Grafschaft  Henneberg  im  Gebiet  von 
Schmalkalden  gewesen  sein.  Ziemlieh  gleichzeitig  soll 
der  Hochofen  im  Siegerlande  und  in  Steiermark  ent- 
stunden sein.  Ueberall  an  diesen  Stellen  sind  diu  Eisen- 
erze manganreich,  und  es  ist  wahrscheinlich,  daß 
Mangan  unbedingt  notwendig  war,  um  den  Hochofon- 
prozett  einzuführen,  da  es  nur  unter  Vcrschlackuug 
des  Mangan-Oxvduls  möglich  war,  eine  dünnflüssige 
und  eisenfreie  Schlacke  zu  erzielen.  Das  war  die 
Vorbedingung  für  die  Entstehung  höher  gekohlten 
Gußeisens.  Der  Herr  Vortragende  bat  gesagt,  Ofen- 
platten  wären  das  erste  Erzeugnis  des  Hochofens.  Ich 
glaube,  er  befindet  sich  da  im  Irrtum.  Es  werden 
wohl,  im  Zusammenhange  mit  dem  Mangangehalt, 
Kanonenkugeln  gewesen  sein ;  denn  wenn  damals 
Kanonenkugeln  recht  spröde  waren,  so  war  es  recht; 
sie  waren  hart  und  spröde.  Die  ersten  Gußstücke 
waren  aus  weißem  Eisen.  Die  Platten  sind  meiner  Mei- 
nung nach  erst  in  einem  weiteren  Stadium  entstanden. 

Kommorzienrat  U  ge  -  Kaiserslautern :  Ich  freue 
mich,  daß  Sie  dem  Gußeisen  in  dem  Kunstgewerbe 
wieder  die  Rolle  zuweisen,  die  es  früher  einnahm, 
und  daß  diese  Bestrebung  besonders  aus  den  Kreisen 
der  Künstler  hervorgeht.  Es  gab  ja  eine  Zeit,  in  der 
nur  das  als  Kunstgegenstand  angesehen  wurde,  was 
aus  Bronze  hergestellt  war,  wenn  auch  die  Nachbil- 
dungen noch  so  schlecht  waren.  Es  ist  daher  zu  be- 
grüßen, wenn  sich  die  neue  Kunstrichtung  auch  wieder 
des  Gußeisens  annimmt,  da  es  kaum  ein  anderes  Me- 
tall gibt,  das  dio  Wiedergabe  des  Modells  natur- 
getreuer zu  treffen  vermag.  Das  Gußeisen  gefällt  mir 
am  besten  in  seiner  Naturfarbe,  und  zwar  in  der 
schönen  blauen  Farbe.  Leider  gibt  es  aber  kein 
Mittel,  um  letztere  naturgetreu  zu  erhalten.  Es  soll 
mir  angenehm  sein,  dio  erwähnten  Bestrebungen  von 
gutom  Erfolge  begleitet  zu  sehen. 

Architekt  Julius  L  as  i  u  s  -  Düsseldorf :  Was 
ich  auf  die  Ausführungen  des  Herrn  Vorredners  zu 
erwähnen  und  zu  betonen  habo,  ist,  daß  auch  ich 
nicht  dafür  bin  und  nie  dafür  sein  werde,  daß  man 
die  charakteristischen  Merkmale  irgend  eines  Materials 
durch  eine  Farbe  verwische.  Aber  warum  sollen  wir 
nicht  chemische  Beizon,  die  die  Struktur  des  Ma- 
terial« schonen,  ebensogut  anwenden,  wie  wir  auch 
mit  Heizen  beim  Holz  arbeiten  dürfen,  sofern  wir  die 
Struktur  des  Holzes  nicht  verdecken  ?  Dem  Auftragen 
von  Farbbeize  von  den  verschiedensten  Beizfarhcn, 
wie  sie  vielfach  noch  beliebt  sind,  z.  B.  den  Naß- 
Iteizen  auf  Eichenholz  usw.,  diesem  Verfahren  möchte 
ich  in  keiner  Weise  das  Wort  roden.  Aber  warum 
sollen  wir,  um  bei  dem  Bilde  zu  bleiben,  dem  Eichen- 
bolz unter  Einwirkung  chemischer  Dämpfe  nicht  einen 
grauen  Ton  geben  dürfen  't  Die  Ammoniakdflmpfe,  die 
auf  Eichenholz  einwirken,  setzen  die  Pigmente  inner- 
halb des  Zellengewebes  um  und  verleihen  dadurch 
dem  ganzen  Objekt  einen  wesentlich  anderen  Charakter. 
Wird  die  Beizung  in  dieser  Weise  vorgenommen,  so  ist 
dies  unzweifelhaft  kein  Vergehen  gegenüber  dem 
Material,  das  immer  tadellos  in  der  Struktur  zur  Geltung 
kommt,  (legen  das  l'eberziehen  mit  Lack  bin  auch 
ich,  gleichwohl  ist  bei  Schmiedeisen  ein  Ueberzug 
von  feinem  Firnis  geboten,  wenn  man  es  nicht  der 
Gefahr  des  Röstens,  das  trotz  des  l'eberzuges  mit 
Fett  allzuleicht  eintritt,  aussetzen  will. 

Vorsitzender:  M.  H.I  Sie  alle  stehen  wohl 
ebenso  wie  ich  unt<-r  dem  Eindruck  des  nicht  nur 
technisch,  sondern  auch  Kultur-  und  kuiisthistorisch 
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bedeutungsvollen  Vortrage«  de«  Hrn.  Lasius.  Kr  hat 
uns  einen  l'eberblick  aber  die  geschichtliche  Entwick- 
lung den  Kunstgusses  gegeben,  die  uns  recht  viel 
Neue«  und  Hochinteressantes  gebracht  hat.  Sie  haben 
bereits  dem  Herrn  Vortragenden  gegenüber  durch 
Ihren  lebhaften  Beifall  Ihrer  Anerkennung  Ausdruck 
verlieben;  es  erübrigt  mir  daher  nur,  dies  hiermit 
ausdrücklich  zu  konstatieren.  — 

Da  mit  diesem  Vortrag  die  Tagesordnung  er- 
schöpft war,  schloß  der  Vorsitzende  die  Versammlung. 

0.  V. 


Iron  and  Steel  Institute. 

Wie  bereits  kurz  gemeldet,  findet  die  Frühjahrs- 
versam  mlii  ng  am  14.  und  15.  Mai  in  London,  dir 
Herbst  Versammlung  vom  28.  September  bin  1.  Ok- 
tober in  Middlesbrough  statt. 

Da»  Institute  war  zuletzt  im  Jahre  1883  in  letzterer 
Stadt  versammelt,  und  «erden  diesmal  besondere  Vor- 
bereitungen zu  einem  glänzenden  Empfang  cetroffen. 
da  der  jetzige  Präsident,  Hugh  Bell,  in  der  Nähe 
von  Middlesbrough  wohnt. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Oesterreich.  Bei  dem  Reichtum  Böhmens  an 
Eisenerzen*  ist  es  kein  Wunder,  daß 

die  Anfänge  der  böhmischen  Eisengewinnung 

»ich  weit  in  die  prähistorische  Zeit  zurück  verfolgen 
lassen.  Aoußerst  primitive  Oefen,  welche  sich  durch 
die  in  ihrem  Innern  und  in  ihrer  Umgebung  vorge- 
fundenen Eisenschlacken,  Kohlen-  und  Erzreeto  als 
vorgeschichtliche  Eisenschmelzöfen  zu  erkennen  geben, 
wurden  in  Gesellschaft  prähistorischer  Bronzegegen- 
stande und  Topfscherben  als  l'oberreste  der  damaligen 
Eisengewinnung  an  vielen  Orten  in  Böhmen  ausge- 
graben. Dr.  Adalb.  Wrany  zählt  in  seiner  „Ge- 
schichte der  Chemie  uud  der  auf  chemischer  Grund- 
lage beruhenden  Betriebe  in  Böhmen*  **  folgende 
Kunde  auf:  Zu  Bubenc  und  Nusle,  in  der  Prager 
Sporoer-  oder  Nerudagasse,  in  Slup,  Koeir,  Bczno  un- 
weit Jungbunzlau,  in  Wiklitz  im  Karbitzer  Bezirke, 
Hoztok  bei  Prag,  auf  dem  Svakov  bei  Sobeslau,  in 
Liebshausen,  bei  Bydfov  u.  a.  O. 

Die  betreffenden  Schmelzöfen  waren  elliptisch 
oder  birnförmig;  sie  besaßen  50  bis  120  cm  Höhe  bei 
40  bis  80  cm  Weite  und  wurden  oft  gruppenweise 
angetroffen.  So  in  Bubenc  4,  in  Nuslo  und  Slup  2, 
in  KoÄir  15  usw.  Am  besten  erhalten  waren  die 
Oefen  von  Bubenc  und  Nusle.  Ihre  Eigentümlichkeit 
bestand  darin,  daß  sie  mit  30  bis  50  cm  hohen  und 
15  bis  22  cm  weiten  Schächten  versehen  waren.  An 
einem  der  Oefen  konnte  an  der  Seite  eine  breite  Oeff- 
nung  nachgewiesen  werden,  welche  zugleich  die  Wind- 
zufübrung,  den  Schlackenabfliiß  und  das  Herausnehmen 
des  Schmelzproduktes  ( Wolf)  ermöglichen  sollte.  Dieser 
prähistorische  Ofen  bildete  daher  wohl  den  Uebergang 
zu  den  sogenannten  Stück-  oder  Wolfsöfen  oder  Blau- 
öfen,*** welche  etwa  im  8.  Jahrhundert  aufkamen 
und  aus  Steiermark  nach  Böhmen  verpflanzt  sein 
sollen.  Beste  solcher  Wolfsöfen  sind  auf  verschiede- 
nen Kundorten  reicher  Eisenerze  in  Böhmen  noch  beute 
anzutreffen,  so  bei  Nischbunr,  Krustia  Hora,  Althütten, 
llyskow,  ferner  an  vielen  Orten  der  Herrschaft  Zbirov, 
und  fast  im  ganzen  silurischen  Teile  Mittclböhmens 
finden  sich  alte,  von  solchen  Wolfsöfen  herrührende 
Scblackenfelder.t 


*  Vergl.  .Jahrbuch  für  das  Eisenhttttenwesen*, 
III.  Band,  S.  l»3  bis  196. 

**  Prag  lt»02.   Verlag  von  Fr.  Kivnäe.  8.  115  u.  ff. 
***  Aus  der  »fernsehen  Bezeichnung  Plaaöfen  = 
Blaseöfen  entstanden. 

t  Noch  I «>:*7  wurde  bei  Kokycan  ein  solcher  Wolfs- 
ofen erbaut.  Während  bei  diesen  Schmelzöfen  ursprüng- 
lich Hand-  oder  Tretbälge  in  Gebrauch  waren,  kamen 
im  14.  Jahrhundert  mit  Wasserkraft  betriebene  Gebläse 
in  Anwendung.  In  Strasic  (Zbirover  Herrschaft)  war 
eine  Eisenhütte  mit  Wasserbetrieb  bereits  in  der  ersten 
Hälfte  des  14.  Jahrhunderts  vorhanden,  und  auch  der 
Schmelzofen  zu  Karlshütte  scheint  schon  ein  Gcbläse- 
ofon  gewesen  zu 


Die  ersten  geschichtlichen  Nachrichten  über 
den  Eisenerzbergbau  und  die  Eisenerzeugung  betreffen 
das  mittelböhmische  Silurbecken.  Die  ältesten  Eisen- 
gruben und  Scbmelzwerke  lagen  bei  Zdechovic. 
Wahrscheinlich  ist  hier  Zdechovic  bei  Beraun  —  da» 
heutige  Zduchovic  gemeint,  obwohl  in  der  Näh* 
von  Zdechovic  bei  ('aslau  ebenfalls  sehr  alte  Eisen- 
steinbergbaue betrieben  wurden,  in  welche  Hajek 
die  ersten  Anfänge  des  böhmischen  Eisenhüttengewerbe» 
verlegt,*  ferner  bei  Hofnvic,  Komarov  und  Svata. 
Komoravium  wird  bereits  im  Jahre  596  als  eines  der 
ersten  Eisenwerke  von  Pubitschka  erwähnt,**  und 
von  den  Eisenwerken  in  NiJ&bor  (Nischburg)  spricht 
der  Chronist  Hajek  beim  Jahre  776.  Ebenso  gehören 
die  Hüttenwerke  zu  Uoloubkau  bei  Zbirov  nnd  bei 
Klabawa  in  der  Nähe  von  Rokycan  der  Urzeit 
Böhmens  an.  Bei  dem  Dorfe  llyskow  nächst  Alt- 
hütten*** werden  im  8.  Jahrhundert  Eisengruben  und 
Schmelzen  erwähnt,  nnd  in  Krusnä  Hora  bei  Neu- 
Joachimsthal,  woselbst  viele  alte  Pingen  nnd  Halden 
und  die  Sporen  von  sogenannten  Wolfsöfen  aufgefun- 
den wurden,  datiert  die  Eisengewinnung  aus  dem 
9.  Jahrhundort.  Die  Eisonschmelze  zu  Karlshütte  bei 
Beraun  wurde  im  14.  Jahrhundert  betrieben,  und  1350 
erteilte  Karl  IV.  dem  Kloster  Tepl  die  Bergfreiheit, 
auf  dem  Eisenbergwerke  zu  Licbteoatadt  Hammer- 
und Pochwerke  zn  errichten.  Auch  bei  den  Eisen- 
gruben am  Chrbinaberge  und  bei  Libecov  fanden  sich 
Ueberreste  sehr  alter  Eisenhüttenbetriebe,  nnd  im 
östlichen  Böhmen  geben  alte  verlassene  Schmelzhüttcn 
bei  Dobrey  und  Skuhrov  unweit  Noo-Aujezd  Zeugnis 
von  der  einstigen  Verwertung  der  dortigen  Erze.  Im 
Erzgebirge,  wo  «ich  der  Eisensteinbergbau  und  Schmelz- 
bütteiibetrieb  im  16.  Jahrhundert  aus  früher  bestan- 
denen Silberbergbanen  entwickelte,* beweisen  zahlreich 
vorhandene  Schlackenhalden  an  der  sächsischen  Grenze, 
welche  von  alten  Kennfeuern  herrühren,  daß  auch  ia 
diesen  Gegenden  der  Eisenbüttenbetrieb  schon  in 
frühen  Zeiten  geführt  wurde.  Daß  außerdem  noch 
viele  Eisensteingruben  seit  Jahrhunderten  bestanden, 
ist  bekannt  und  dürften  auch  bei  diesen  Schmelz- 
werko  in  Betrieb  gewesen  sein;  die  meisten  anderen 
Eisenwerke  sind  jedoch  neuerer  Entstehung. 

In  Böhmen  fällt  der  allmähliche  Uebergang  vom 
Stückofen-  zum  Hochofenbetrieb  in  das  16.  Jahrhundert. 
So  gab  es  schon  damals  bei  Hyskow  Hochöfen  ood 
Hämmer.  Im  Jahre  1643  kam  ein  Hochofen  bei 
Rokycan  untor  Job.  Letnansky  als  Schichtmeister 
in  Betrieb;  ebenfalls  um  die  Mitte  des  17.  Jahrhunderts 
wurden  auf  der  Zbirover  Herrschaft  Hochöfen  in 
Strasic  und  St.  Benigna  erwähnt.  1690  wurde  ein 
Hochofen  in  Klabava  erbaut 

Daß  übrigens  die  Eisengewinnung  im  16.  Jahr- 
hundert in  Böhmen  noch  eino  sehr  mäßige  war,  be- 

*  Gegenwärtig  befinden  sich  in  der  Nähe  die 
beiden  Eisenwerke  Hodwigsthal  und  Hammerstadt. 

*•  Krancisci  Pubitschka:  «Chronologische  Ge- 
schichte Böhmens*.  Prag  1770,  I.Teil,  S.  216. 

**•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  48  8.  1736. 
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weint  ein  Erlaß  Kaiser  Maximilians  an  Erzherzog 
Ferdinand  vom  Jahre  1 6H*>,  in  welchem  er  sich  dar- 
über beklagt,  daß  in  Böhmen  and  den  incorporierten 
Ländern  Mangel  an  Eisensorten  ist,  „so  zu  Rüstungen 
gebraucht  werden*,  und  ihm  aufträgt,  bei  den  Berg- 
werken Abhilfe  zu  schaffen. 

Mit  dem  18.  Jahrhundert  begann  die  Eisenerzeu- 
gung in  Böhmen  an  Ausbreitung  und  Bedeutung  zu 
gewinnen:  die  Zahl  der  Eisenhatten  vermehrte  sich 
allmählich  auf  mehr  als  TO,  welche  sich  beinahe  Uber 
das  ganze  Land  verteilten.  _  Im  Jahre  1700  wurde 
das  Eisenwerk  zu  Ransko  bei  Zdirec-Kreuzherg  erbaut, 
da»  eine  Zeitlang  das  blühendste  derartige  Unter- 
nehmen in  Böhmen  war.  Die  Eisenhütte  zu  Kallich 
wurde  1749  gegründet  nnd  1771  vergrößert;  in  den 
Jahren  1778  bis  1780  wurde  daselbst  eine  zweite  An- 
lage, die  Uahrielahütte,  erbaut.  Im  Jahre  1780  wurde 
der  Hochofen  in  Krauentbai  beim  Pfraumherg  er- 
richtet, 1 7i*6  das  Eisenwerk  in  Josefsthal,  1797  wurden 
die  Hochöfen  in  der  Gegend  von  Ncudok  und  Kothau, 
1800  das  Eisenwerk  in  Franzenethal  erbaut.  —  Das 
ineiste  erzeugte  Eisen  war  weißes  Roheisen,  das  dann 
in  mehreren  jodein  Hochofen  zugeteilten  Frischhütten 
verarbeitet  wurde.  Die  Ofonschäclite  waren  bei 
manchen  dieser  Hochöfen  viereckig;  im  Jahre  1816 
stand  noch  ein  solcher  zu  Wossek.  Die  wöchentliche 
Leistung  betrug  etwa  150  Zentner  Roheisen.  Als 
Brennmaterial  diente  um  jene  Zeit  ausschließlich  Holz- 
kohle ;  der  Kalkzuschlag  kam  zuerst  bei  den  ärari- 
schen Eisenwerken  in  Zbirov  im  Jahro  1773  zur  Ein- 
führung. Gegen  Ende  des  18.  Jahrhunderts  verwendete 
man  an  Stelle  der  bisherigen  Spitzbfilgo  hölzorne 
Kastengebläse  mit  Kolben,  welche  von  Böhmen  aus 
mit  Verbesserungen  in  Deutschland  Verbreitung  fanden 
und  hier  unter  dem  Namen  „böhmische  Gebläse" 
bekannt  waren.  — 

In  den  österreichischen  Ostalpen  sind  neben  dem 
bekannten  Bteirischen  Erzberg  und  dem  Hüttenberger 
Erzberg  (in  Kärnten)  noch  die 

Elsen'  nnd  Mangauerzvorkommea  In  den 
Karawanken 

von  größerer  Bedeutung.  Auch  hier  ist,  wie  an  den 
beiden  genannten  Stellen,  das  Erz  Spateisenstein,  der 
in  schmalen  lagerförmigen  Partien  dem  Oberkarbon 
eingelagert  int.  Am  weitesten  nach  Westen  liegen  die 
Erzbaue  bei  Lepejne,  die  indessen  seit  1868  aufgelassen 
sind;  weiter  nach  Osten  befinden  sich  die  alten  Baue 
Ton  Reichenberg,  dann  folgen  die  technisch  bedeu- 
tendsten an  der  Beläica  und  an  der  Bogunüca  und 
endlich,  bereits  in  Untersteiermark  gelegen,  die  Eisen- 
steinbergbaue von  Qonobitz.  Auch  diese  Gruben  sind 
außer  Betrieb.  —  Größeres  Interesso  als  die  hier 
genannten  Eisenerzvorkommen  bieten  die  Mangan- 
erze am  Südabhenge  der  Vigunsica.  *  Die  Erzzone 
besitzt  infolge  ihres  konstanten  Auftretens  zwischen 
Liegendschiefer  und  Hangendkalk  unzweifelhaft  einen 
lagerartigen  Charakter,  weshalb  auch  das  Vorkommen 
früher  stets  als  echtes  Lager  angesehen  wurde.  Das  Ein- 
fallen der  .Schichten  betragt  etwa  30°;  die  Mächtigkeit 
des  Lagers  schwankt  zwischen  2  und  5  m,  ist  im  Westen 
am  größten  und  erreicht  in  einer  Entfernung  von  etwa 
2  km  die  Grenze  der  Bauwürdigkeit.  Das  Erz  ist  ein 
mulmiges,  in  frischom  Zustande  oft  noch  lehmig- 
plastisches  Eisenmanganerz,  das  in  seiner  Struktur 
große  Aehnlichkeit  mit  den  Eisenmanganerzcn  der 
Lindener  Mark  bei  Gießen  zeigt.    Der  Mangangehalt 

•  Nach  einem  Bericht  von  Dr.  A  h  I  b  u  r  g  in  der 
.Zeitschrift  für  das  Berg-,  Hütten-  und  Salinenwesen 
im  Preußischen  Staate"  1907  Nr.  4  8.  463  bis  521. 


schwankt  zwischen  20  und  .12  °/0,  steigt  aber  auch  bis 
auf  8t)  bis  40  */••  Der  Bergbau  liegt  in  einer  Höhe 
von  1700  m  und  wird  mit  sehr  primitiven  Mitteln 
betrieben.  Die  norabförderung  der  Erze  erfolgt  mit- 
tels einer  Drahtseilbahn,  die  auf  1200  m  Länge  300  m 
Steigung  überwindet.  Das  obere  Ende  dieser  Seilbahn 
ist  unmittelbar  in  den  Stollen  fortgeführt,  so  daß  ein 
Umladen  der  Erze  vermieden  wird.  Da  nur  während 
der  Sommermonate  gearbeitet  werden  kann,  ist  die 
Gesamtförderung  recht  gering;  sie  betrug  im  Jahre 
1906  2546  t  im  Werte  von  30  553  K  bei  38  Mann 
Belegschaft.  Die  Erze  gingen  bis  zum  Jahre  1900  ledig- 
lich auf  die  Eisenhütto  Sawa  bei  Jauerburg,  die  im 
Besitze  der  Krainischon  Industriegesnllschaft  ist,  wo- 
selbst jährlich  einige  Tausend  Tonnen  l'erromangan 
und  Spiegeleisen  hergestellt  wurden.  Mit  der  Ein- 
stellung der  Eisenerzgruben  an  der  Belsica  ging  auch 
das  llochofenwerk  Sawa  ein.  und  die  Manganerze  der 
Vigunsica  werden  seit  1900  nach  Servola  bei  Triest 
geschafft,  wo  sie  mit  bosnischen  und  griechischen 
Eisenerzen  auf  dem  dortigen  Hochofenwerke  der 
Krainischen  lndustriegesellschaft  verhüttet  werden.— 

Das  rege  Interesse,  welches  man  schon  seit  einer 
Reihe  von  Jahren  den 

Kohlen-  und  Erzvorkommen  üalmatiens 

entgegengebracht  hat,  läßt  eine  zusammenfassende 
Arbeit  von  Dr.  R  i  c  h  a  r  d  Schubert»  über  die  nutz- 
baren Minerallagerstätten  jenes  Landes  recht  zeit- 
gemäß erscheinen. 

Was  zunächst  die  Kohlenlager  betrifft,  so 
rinden  sich  diese  zwar  fast  in  allen  Formationen,  doch 
haben  sie,  weder  was  ihre  Beschaffenheit  noch  Menge 
anbelangt,  den  gehegten  Erwartungen  entsprochen. 
Da9  älteste  in  Dalmatien  zutage  tretende  Schichten- 
glied ist  die  Steinkohlenformation ;  durch  die  bisherige 
Schürftatigkeit  konnten  indessen  darin  leider  keine 
nennenswerten  Kohlenflöze  nachgewiesen  werden.  Ein 
zweites  Kohlenniveau  liegt  in  der  oberen  Trias  Dal- 
matiens,  in  den  sogenannten  Raibier  Schichten.  Das 
betreffende  Kohlenvorkommen  wurde  seinerzeit  von 
Endlicher  auf  C  Millionen  Tonnen  geschätzt,  doch 
dürfte  es  in  Wirklichkeit  viel  geringer  sein.  Die  prak- 
tisch wichtigsten  Kohlenflöze  des  Landes  gehören  der 
Tertiärformation  an;  weniger  aussichtsreich  sind  die 
neogenen  Kohlen  Dalmatiens.  Bezüglich  der  geologi- 
schen Einzelheiten  sowohl  als  auch  der  einzelnen  Fund- 
orte sei  auf  die  Schubertsche  Studie  und  ein  ihr  bei- 
gegebenes Kärtchen  vorwiesen. 

Eisenerze  kommen  gleichfalls  an  zahlreichen 
Punkten  vor,  doch  handelt  es  sich  in  den  meisten 
Fällen  um  kleine,  unbedeutende  Nester  von  Hohnerz 
und  Brauneisenstein  im  Rudistenkalk.  Eines  der  be- 
deutendsten Eisenerzvorkommen  ist  jenes  von  Kotlenice 
am  Nordfuße  des  Mosor;  zu  erwähnen  sind  ferner  die 
in  der  Trias  flözartig  auftretenden  Hämatite  von  Ivine 
vodice.  Oolithische  Eisenerze  sind  in  der  oberen  Trias 
Dalmatiens  (Raskov  dol  bei  Plavno,  Muc  -  Ogorje)  und 
im  Lias  (V'elka  rovina  im  Velebit)  vorhanden,  doch 
Bind  sie  weder  nach  Menge  noch  Güte  befriedigend. 

Auch  Manganerze  sind  in  Dalmatien  aus  mehre- 
ren Formationen  und  von  verschiedenen  Fundpunkten 
her  bekannt  geworden,  so  in  der  Trias  die  l'yrolusite 
von  Spizza,  ohne  daß  denselben  irgendwelche  Bedeutung 
beizumessen  wäre.  Von  anderen  nutzbaren  Mineralien 
■ind  schließlich  noch  zu  erwähnen  das  Vorkommen  von 
Bleiglanz,  Kupferkies,  Zinnober,  Antimonglanz,  Asphalt, 
Bauxit,  Baryt,  Gips  und  Dolomit.  O.  V. 


•  „Zeitschrift  für  praktische  Geologie«  1908  Nr.  2 


8.  49  bis  5«. 


Digitized  by  Google 


420   8Ubl  and  Einen. 


HOrhertckau. 


28.  Jahrg.  Nr.  12. 


Bücherschau. 


Selbach,  Karl.  Geh.  Bergrat:  J  Illustrierte* 
Handlexikon  de*  Bergwesen*.  Mit  1237  Ab- 
bildungen und  Tafeln.  Leipzig  1907.  Carl 
Scholtze  (W.  .Junghans  i.    27  Jl. 

Wie  der  Verfasser,  der  auf  einen  „50 jährigen 
Umgang  mit  Gegenständen  des  Bergwesens*  zurück- 
blicken kann,  in  dem  Vorwort  sagt,  .sali  da«  vor- 
liegende Werk  allen  denjenigen  dienen,  welche  sieh 
für  das  Bergwesen  interessieren  und  von  Angelegen- 
heiten desselben  berOhrt  werden,  also  Bcrgwcrks- 
besitzern,  Teilhabern  von  Bergwerken,  Behörden  usw., 
auch  Fachleute  werden  vielfach  Nutzen  davon  ziehen 
können,  weil  meist  auf  die  Quellen,  welebe  Näheres 
enthalten,  verwiesen  ist". 

Den  wirklieben  Wert  eines  Nachschlagewerkes 
erkennt  man  naturgemäß  erst  boi  seinem  regelmäßigen 
Gehrauch;  will  man  sieh  rascher  ein  Urteil  bilden, 
so  wird  man  am  besten  eine  Reihe  von  Stichproben 
machen,  Älmlich  wie  joner  Professor,  der  zu  sagen 
pflegte :  »leb  will  boi  der  Prüfung  nicht  wissen,  was 
meine  Studenten  wissen,  sondern  nur  das,  was  sie 
nicht  wissen."  Von  diesem  Gesichtspunkte  aus  be- 
trachtet, weist  das  vorliegende  Bandlexikon  neben 
sehr  vielen  hoch  anzuerkennenden  Vorzügen  auch 
mancherlei  kleine  Schwächen  auf,  die  indessen  bei 
einer  Neuauflage  mit  Leichtigkeit  behoben  werden 
können.  Die  Hmiptvorzüge  des  Buches  sind:  Reicher 
Inhalt,  Zuverlässigkeit  der  Angaben,  Deutlichkeit  der 
Zeichnungen  bei  vorzüglicher  drucktechnischer  Aus- 
stattung. Daneben  besitzt  das  Werk  aber  auch,  wie 
schon  gesagt,  kleine  Mängel,  die  aus  dem  oben  er- 
wähnten Grunde  nicht  unerwähnt  bleiben  sollen. 

Wbb  zunächst  die  angeführten  Quellen  betrifft, 
so  linden  wir  darunter  auch  einige  recht  alte  Herren 
zitiert,  die  in  dus  vorliegende  Werk  um  so  weniger 
passen,  als  es  ja  nur  den  heutigen  Stand  des  Bergwesens 
und  nicht  dessen  historische  Entwicklung  behandelt. 
Die  Berg-  und  Sulzwerkskunde  des  guten  alten  Hrn. 
von  Ca  nc  ritt  aus  dem  Jahre  171)0  hat  doch  sicher 
nur  geschichtliches  Interesse:  viele  andere  aufgeführte 
Werke  aus  den  40  er,  5o  er  und  60  er  Jahren  de»  ab- 
gelaufenen Jahrhunderts  sind  auch  schon  so  veraltet, 
daß  sie  besser  weggeblieben  wären.  An  dem  Lexikon 
selbst  wäre  auszustellen,  daß  die  statistischen  Angaben 
durchweg  zu  alt  sind;  wäre  es  z.  B.  nicht  möglich 
gewesen,  in  einem  im  Jahre  UM"  erschienenen  Werke 
neuere  Zahlen  für  die  Eiscncrzgewinnung  anzugeben 
als  solche  aus  dem  .fahre  1902:*  Nebenbei  sei  be- 
merkt, daß  das  Stichwort  „Eisenerz*  gänzlich  fehlt. 
Die  Zahlenangaben  der  Tabelle  über  die  Zinngewiu- 
nung  (S.  7>>2l  sind  insofern  unzutreffend,  als  gerade 
die  llauptpruduzeutoii  an  Zinn,  so  die  StraitB,  Banka, 
Billiton  und  Bolivia  fehlen.  Durch  die  neue  Recht- 
schreibung ist  ein  kleiner  Fehler  in  die  alphabetische 
Reihenfolge  gekommen,  indem  das  Stichwort  „Türstock- 
Zimmerung"  nicht  an  der  richtigen  Stelle  steht,  sondern 
zwischen  die  Abschnitte  .Thunderite*  und  „Tiefbau* 
geraten  ist.  Einzelne  Kapitel  sind  etwas  sehr  dürftig 
weggekommen,  so  ist  die  .Aufbereitung"  mit  14  Zeilen 
abgetan,  wahrend  die  „magnetische  Aufbereitung* 
gänzlich  fehlt;  auch  der  .Theodolit"  mußte  sich  mit 
10  Zeilen  begnügen,  Komi-ch  berührt  es  dagegen, 
wenn  Seit-  <isO  vermerkt  ist:  .Wellblech"  siehe 
.Dampfkessel".  Dort  linden  wir  auf  Seite  148  die 
Erklärung:  „Zu  den  Flamin  röhren  verwendet  man  mit 
Vorteil  auch  Wellblech  .  .  Seite  lt>4  fehlt  das 
Kapitel  „Drahtseil*.  In  den  Hinweisen  war  der  Herr 
Verfasser  überhaupt  nicht  immer  glücklich.  So  heißt 
es  S.  Mb:  Kanadisches  Kohren  siehe  Schwengel  i mit 
ebensoviel  Recht  könnte  man  in  einem  oisenhütteti- 
männischen   Werke  sagen:   Bessemerverfahren  siehe 


Düse».  Logiicberweise  müßte  es  heißen:  Kanadische» 
Bohren  siehe  Tiefbobren.  Unter  diesem  Schlagwort  steht 
aber  nicht«  anderes  als  .siehe  Bohrer"!   Otto  Vogel. 

Dyckerhoff,  Dr.-Ing.  h.  c.  Rudolf:  Uel>er  dir 
Wirkung  der  Magnesia  in  gebranntem  Zement. 
Amöneburg  b.  Biebrich  a.  Rh..  Selbstverlag 
des  Verfassern. 

Der  Verfasser  hat  in  einer  kleinen  Seiten  um- 
fassenden Schrift  seine  Ansiebten  und  seine  Versuche 
über  das  Verhalten  der  Magnesia  im  Fortlandzement 
niedergelegt.  Er  kommt  zu  dem  Schlüsse,  daß  ein 
Magnesiagehalt  bis  zu  4  */o  im  Portlandzement  un- 
schädlich sei,  daß  aber  ein  Mehrgehalt  zu  bedenk- 
lichen Treiherscheinuugen  führt,  die  fast  immer  erst 
nach  längerer  Zeit  eintreten.  Besonders  gefährlich 
wirkt  ein  höherer  Gehalt  an  Magnesia,  wenn  die  ' 
Klinker  sehr  scharf  gebrannt  werden,  was  voraus- 
sichtlich daraus  zu  erklären  ist,  daß  die  Magnesia 
träger  in  der  Reaktion  ist,  als  wenn  sie  schwach  ge- 
brannt wurde.  Sie  greift  in  diesem  Falle  erst  später 
in  den  Erhärtungsprozeß  ein  und  ruft  alsdann  Volum- 
veränderungen hervor.  Bedeutend  stärker  treibend 
als  boi  Sandmörtel  wirkt  naturgemäß  die  Magnesia 
im  rein  verarbeiteten  Zement. 

Das  Hoft  ist  mit  verschiedenen  anschaulichen 
Zahlentafeln  und  graphischen  Zeichnungen  ausgestattet. 

Dr.  H.  Pa*$oic. 

Hadder,  Herrn,,  Zi  vilingenieur :  Die  <rV<- 
molmen  Handbuch  für  Entwurf,  Bau  und 
Betrieb  der  Verbrennungsmotoren.  Zweite 
Auflage.  —  Erster  Band:  Abteilung  A:  Wir- 
kungsweise, Leistungsberechnung,  Einzelteile. 
Mit  850  Abbildungen.  84  Tabellen  und  zahl- 
reichen Beispielen.  Abteilung  B:  Steuerung 
der  Motoren,  Zylinderkopf,  Kohrleitungen. 
Diagramme.  Motoren  für  flüssige  Brennstoffe. 
Orroßmotoren.  Generatorgasanlagen,  Warme- 
chemic.  Aufgaben.  Mit  860  Abbildungen. 
63  Tabellen  und  zahlreichen  Beispielen.  Zwei- 
ter Band:  Zeichnungen  und  Bilder.  —  Duis- 
burg a.  Hh.  1908.  (Kommissionsverlag  von 
L.  Schwann  in  Düsseldorf.)  Erster  Band  geb. 
12        zweiter  Band  geb.  10  ,M>. 

Die  Hsederschen  Handbücher  haben  sich  im  Laute 
der  Jahre  eine  wohlverdiente  weite  Verbreitung  er- 
worben, sie  gehören  vielfach  zum  eisernen  Bestand 
der  Handbücherei  des  konstruierenden  und  ausführen- 
den Ingenieurs;  sie  bieten  dem  Studierenden  eine 
reiche  Fülle  von  wertvollen  Angaben  und  Zahlen 
neben  Winken  für  zweckmäßige  Durchbildung  von 
Entwürfen.  So  darf  auch  dem  vorliegenden  Hand- 
buche, von  dem  sieh  die  zweite  Auflage  nötig  gemacht 
bat.  ein  günstiges  Prognnstikon  gestellt  werden.  F.» 
wird  bei  der  grollen  Menge  des  in  ihm  zusammen- 
getragenen Zahlen-  und  Zciehnungsinatcrials,  das  auf 
den  Stand  der  neuesten  Erfahrungen  gebracht  worden 
ist,  sich  zu  den  alten  Freunden  noch  viele  neue  hin/u- 
erwcrUn. 


Ferner  ist  der  Redaktion  zugegangen: 

B  n  m  b  o  r  n  ,  Bernhard,  Patentanwalt :  Dan  Patent, 
dag  Gebrauch*mu*ter,  dag  Warenzeichen  eor  dem 
Patentamt  und  rur  den  (Berichten.  Fünfte  Auflage. 
Berlin  (SW.  «I.  Gitschinerstraße  2).  Selbstverlag 
des  Verfassers.    0,80  .*. 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  La  vre  des  RobeiseiigeHchüftes.  Vom 

deutschen  Hoheisenmarktc  wird  berichtet,  dab  da» 
Verkaufegeschäft  in  Gießereiroheisen  in  den  letzten 
Wochen  ziemlich  lebhaft  gewesen  ist.  Ein  größerer 
Teil  der  Abnehmer  hat  sich  für  das  zweite  Viertel- 
jahr 1908  gedeckt.  —  Der  Versand  im  Monat  Februar 
war  eine  Kleinigkeit  stärker  als  im  Januar. 

Die  Haltung  des  englischen  Itoheisenmarktes 
wich,  wie  uns  unterm  14.  März  d.  J.  aus  Middles- 
brougb  geschrieben  wird,  in  diesem  Monate  von  dem 
vorhergehenden  kaum  etwas  ab.  Obgleich  seit  längerer 
Zeit  regelmäßige  Rückgänge,  an  einigen  Tagen  auch 
wieder  Zunahmen  der  Warrants  eintraten,  zogen  die 
('reise  an,  da  die  Baisse-Hpekulanten  noch  immer 
starke  Verpflichtungen  haben.  Bei  den  Hütten  bleibt 
das  Eisen  knapp.  Das  Ueschftft  ist  ziemlich  still;  die 
Preise  für  März,1  April  sind  »ehr  fest,  für  später  un- 
bestimmt Als  heutige  Werte  für  gute  Marken  in  Ver- 
käufers Wahl  notierten  Gießereieisen  Nr.  1  sh  54/—, 
Nr.  3  Hh  51/3  d,  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1, 
2  und  3  sh  59/  — ,  sämtlich  netto  Kasse  ab  Werk.  Die 
Verschiffungen  sind  sehr  groß.  In  Counals  hiesigen 
Lagern  befinden  sich  84  944  tons,  davon  78  911  Nr.  3. 

Robrlieferangen  für  Wien.  —  Der  Gemeinderat 
von  Wien  hat  beschlossen,  die  Rohrlieferung  für  die 
zweite  Hnchi|uellenleitung  der  Stadt  den  folgenden 
vier  österreichischen,  im  Kartell  verbundenen  Firmen 
zu  übertrugen :  Böhmische  Montau-Gesellschaft,  Oester- 
reichische  HüttenwerksgeBellsehaft ,  Maschinenbau- 
A.-G.  (vormals  Breitfeld,  Hanek  &  Co.)  und  Witko- 
witzer  Bergbau-  und  Eisenhüttengewerkschaft.  Der 
Auftrag  boläuft  sich  auf  6  275  000  K.  Der  franzö- 
sischen Firma  Societe  Anonyme  des  Hauts-Fourneaux  et 
des  Fonderiea  de  Pont-ii-Mousson  konnte  die  beab- 
sichtigte Teillieferung  nicht  zugesprochen  werden,  weil 
das  österreichische  Kartell  an  der  Forderung,  daß  der 
Auftrag  ungeteilt  zu  vorgeben  sei,  unumstößlich  festhielt. 

Versand  des  Stahlwerks  -  Verbandes  im  Fe- 
bruar 1908.  Der  Versand  des  Stahlwerks  -  Ver- 
bandes an  Produkten  A  betrug  im  Berichtsmonate 
420  408  t  (Kohstahlgcwicbt)  und  übertraf  damit  den 
Januarversand  (383  U56  t)  um  37  452  t  oder  arbeits- 
taglich 2087  t,  während  er  gegenüber  der  Ziffer  des 
Februars  1007  um  28  756  t  zurückblieb. 

Im  einzelnen  wurden  versandt :  an  Halbzeug 
108  854  t  gegen  101  400  t  im  Januar  d.  J.  und  141  347  t 
im  Februar  1907,  an  Formeisen  104  092  t  gegen 
67  039  t  im  Januar  d.  J.  und  124  806  t  im  Februar 
1907,  an  Eisen bahnmaterial  207  6(>2  t  gegen  214  557  t 
im  Januar  d.  J.  und  183  111  t  im  Februar  1907.  Der 
diesjährige  Febrnarversand  war  also  in  Halbzeug  um 
7394  t  und  in  Formeiscn  um  37  053  t  höher,  in  Eisen- 
bahnmaterial jedoch  um  6995  t  geringer  als  im  Januar. 
Verglichen  mit  dem  entsprechenden  Monate  des  Vor- 
jahres wurden  im  Berichtszeiträume  an  Halbzeug  32  493  t 
und  an  Formeisen  20  714  t  weniger,  dagegen  an  Eisen- 
)>abnmatcrial  24  451  t  mehr  versandt. 


Auf  die  letzten  dreizehn  Monate  vorteilte  sich  der 
Versand  folgendermaßen : 
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Februar.  . 

141  947 

124  806 

188*111 

449*264 

März  .  .  . 

147  769 

152  372 

208  168 

508  309 

April  .  .  , 

142  516 

166  245 

173  213 

481  974 

Mai  ... 

ISO  363 

176  028 

183  916 

489  307 

Juni  .  .  . 

136  942 

177  697 

200  124 

614  669 

Juli    .  .  . 

121  574 

179  701 

187  151 

488  426 

August  .  . 

139  645 

186  106 

195  718 

521  469 

September . 

125  291 

117  359 

176  978 

419  623 

Oktober.  . 
November  . 

120014 

129  921 

188  998 

438  933 

116891 

85  091 

222  074 

423  055 

81  706 

68  279 

219  530 

869  615 
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Januar  .  .  101  4«0  «7  03»  214  557  883  05« 
Febrnar.  .    108  854    104  092    207  562    420  508 

Stahlwcrks-Verbaud,  Aktiengesellschaft.  —  In 

der  letzten  Hauptversammlung  der  Htablwcrksbesitzer, 
die  am  12.  d.  Mts.  stattfand,  wurde  beschlossen,  den 
Verkauf  von  Halbzeug  für  das  II.  Viortcljalir  1908 
zu  den  bisherigen  Preisen  freizugeben.  Ferner  wurden 
die  Versandziffern  für  den  Monat  Februar  |s  <>.)  mitgeteilt 
and  daran  folgende  kurze  Mitteilungen  geknüpft: 

Der  Abruf  in  Halbzeug  bat  sich,  wie  das  Ver- 
sandergebnis zeigt,  weiter  gebessert.  Eine  erneute 
Ermäßigung  des  Halbzeugpreises  lassen  die  heutigen 
Gestehungskosten  nicht  zu. 

In  E  i  s  e  n  b  a  Ii  n  m  a  t  e  r  i  a  l  ist  trotz  des  im  Fe- 
bruar arbeitstüglieb  noch  etwas  höheren  Versandes, 
als  im  Januar,  mit  einem  Rückgange  des  Absatzes 
zu  rechnen,  da  die  preußischen  Staatsbahnen  ihre  Be- 
züge erbeblich  einschränken.  Verschiedene  Auslands- 
geschäfte stehen  in  Unterhandlung;  jedoch  werden 
diese  in  letzter  Zeit  durch  den  Wettbewerb  der 
nissischen  Werke  erschwert.  Das  Geschäft  in  Killcn- 
und  Grubenschienen  leidet  immer  noch  durch  die 
schwierige  Lage  des  Geldmarktes,  im  Auslande  außer- 
dem durch  den  Wettbewerb  der  fremden,  besonders 
der  belgischen  und  englischen  Werke. 

In  Formeiscn  war  der  Spezihkationseingang 
in  den  letzten  Wochen  besser;  der  zurzeit  immer 
noch  zu  hohe  Oeldstand  steht  indessen  einer  kräftigeren 
Belebung  der  Bautätigkeit  hemmend  im  Wege.  Dazu 
tritt  neuerdings  die  Ungewißheit  über  die  Entwicklung 
der  Arbeitsverhältnisse  im  Baugewerbe  und  die  Be- 
fürchtung vor  größeren  Ausständen  im  Laufe  des 
Sommers,  die  den  Handel  abhält,  sich  wie  sonst  bei 
Beginn  der  Bautätigkeit  größere  Mengen  auf  Vorrat 
zu  legen.  Vom  Auslände  war  der  Abruf  ebenfalls 
lebhafter,  aber  auch  hier  ist  aus  den  bereit«  mehrfach 
erwähnten  Gründen  eine  Belebung  des  Geschäftes  wie 
sonst  im  Frühjahr  noch  nicht  festzustellen. 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  —  Die  Eisen- 
gießereibesitzer Mitteldeutschlands  begründeten  inner- 
halb des  Vereines  deutscher  Eisengießereien  eine 
Mitteldeutsch-sächsische  Gruppe  mit  dem 
Sitze  in  Leipzig.  Die  Vereinigung  bezweckt,  die  wirt- 
schaftlichen Interessen  der  Gruppe  zu  fördern  und 
diese  den  Behörden  gegenüber  zu  vertreten. 

Eisenbahnbauten  in  den  deutschen  Schutz- 
gebieten. —  Der  Bundesrat  hat  in  seiner  Sitzung 
vom  13.  d.  Mts.  die  geforderten  Mittel  für  den  Bau 
von  rund  1450  km  Kolonial  -  Eisenbahnen  bewilligt. 
Von  der  Gesamtlänge  dieser  Bahnen  werden,  sofern 
der  Reichstag  sich  den  Beschlüssen  des  Bundesrates 
anschließt,  auf  Südwestafrika  180  km,  auf  Togo  eben- 
falls 180  km,  auf  Kamerun  rund  350  km  und  auf 
Ostafrika  für  die  Verlängerung  der  Usambarabahn 
45  km,  für  die  Fortführung  der  Zentralbahn  etwa 
700  km  entfallen.  Der  Gesamtbedarf  für  die  Bauten 
ist  auf  rund  150000000  <4  veranschlagt,  die  auf  sechs 
bis  sieben  Jahre  verteilt  und  in  der  Hauptsache  durch 
eine  besondere  Anleihe  aufgebracht  werden  sollen. 

Preise  der  Eisenerze  roni  Oberen  See.  —  Wie 
„The  Engineering  and  Mining  Jornal"  *  mitteilt,  haben 
die  Besitzer  der  Erzgruben  am  Oberen  .See  gelegent- 
lich einer  Zusammenkunft,  die  in  der  dritten  Februar- 
woche in  Cleveland  (Ohio)  stattfand,  sich  dabin  ge- 
einigt, dio  lctztjiihrigen  Eisenerzpreise  auch  für  die 
Lieferungen  in  der  kommenden  Vcrsehiffungszeit  bei- 
zubehalten. Dies.-  Entschließung  ist  für  die  großen 
Stahlwerksgesellschaften  insofern  von  geringerer  Be- 
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Krr  f.  Gk-ßerrlrohrl»™ 

Ol.l  Kant' 

Mr.abl 

Old  Range 

8,25 

3,75 
4,25 
5,00 
5,00 

3,00 
3,50 
4,00 
4,75 
4,75 

2,75 

3,20 
3,70 
4,20 
4,20 

2,50 
3,00 
3,50 
4,00 
4,00 

j,  alt)  die  meisten  von  ihnen  seibat  Erzgruben 
am  Oberen  See  besitzen.  Dagegen  werden  die  Eisen- 
erzbändler  und  besonder«  die  reinen  Ilocbofenwerke 
Ton  der  gedachten  Maßregel  lobhaft  berührt.  Sie 
schließt  gewissermaßen  die  Aufforderung  an  die  Hoch- 
ofeuwerke  in  sich,  nun  auch  ihrerseits  die  Hobeiscn- 
preise  hochzuhalten  -  vorausgesetzt,  daß  sie  dann 
ihr  Roheisen  noch  verkaufen  können;  Erz-  und  Uoh- 
eisenpreise  stehen  sonst  in  keinem  richtigen  Verhält- 
nisse zueinander.  Penn  zu  der  Zeit,  als  man  die  Erz- 
preise  für  1907  festsetzte,  wurde  sowohl  Besscmer- 
roheisen  als  auch  Gießereiroheisen  Nr.  2  in  Pittsburg 
zu  21'/«  /  f.  d.  Tonne  (zu  1016  kg)  gehandelt,  während 
die  jetzigen  l'reiae  für  Bcssemerroheiscn  sich  auf 
IN  /,  für  Gießereiroheisen  Nr.  2  auf  17  $  belaufen. 
Zeitweilig  war  die  Spannung  zwischen  Erz-  und  Eisen- 
preis  noch  größer,  da  hcispiels weise  im  Mai  1907  die 
l'reise  für  die  beiden  KobeiHensorten  auf  24. S5  / 
bezw.  25,85  $  standen.  Der  Preis  der  Erze  frei  Lager- 
platz in  den  Hafen  am  Erio-Soo  hat  sich  in  den  letzten 
Jahren  wie  folgt  entwiokolt  (l'reise  in  /): 


J.hr 

1904 
1905 
1906 
,  1907 
i  1908 


Die  Preissteigerung  im  Jahre  1907  war  in  Wirk- 
lichkeit noch  größer,  als  die  Tabelle  erkennen  läßt ; 
denn  der  für  den  Verkauf  maßgebende  Eisengehalt 
wurde  damals  bei  den  Bessemererzen  von  56,7  auf  55'/«, 
bei  den  übrigen  Erzen  von  52,8  auf  51,5  ermäßigt. 

Gewerkschaft  »'Melsbach,  Holtfeld  In  Hävern. 

—  Unter  dieser  Firma  hat  sich  eine  Eiseneri-Berg- 
werks-Gcsellschaft  gebildet,  die  die  in  den  letzten 
Jahren  von  der  Firma  Schröder  <£  Stadelmann  in 
Uherlabnstein  gemuteten  Erzfelder  in  Oberfranken  und 
der  Oberpfalz  zwecks  Ausbeutung  und  Vertriebes  der 
Erze  übernommen  bat.  Der  Felderbesitz  begeht  aus 
35  Maximalfeldern,  von  denen  der  größere  Teil  in 
Otierfranken  Brauneisensteine,  der  kleinere  in  der 
Oberpfalz  Derberze  aufweist.  Die  Gesellschaft  wird 
ihren  8itz  in  Hollfeld,  eine  Zweigniederlassung  in 
Adolfnbütte  bei  Dillenburg  erhalten.  Den  Grubenvor- 
stand bilden  llüttenhenitxer  J.  Frank,  Adolfshütte 
bei  Dillenburg  (Vorsitzender),  Dr.  E.  Schröder, 
Oherlabnstcin  a.  Rhein  (stellvertretender  Vorsitzender), 
Hüttenbesitzer  II.  Schröder,  Nievernerhütte  bei  Ems 
und  Hauptmann  a.  D.  F.  Frank,  Hollfeld  in  Hävern 

Aktien-Gesellschaft  Hudernnsche  Eisenwerke  zn 
Wetzlar.  Dem  ausführlichen  Berichte  des  Vor- 
standes über  das  abgelaufene  (icschäftsjabr  ist  zunächst 
zu  entnehmen,  daß  diu  Gesellschaft  am  14.  März  1907 
das  in  der  Nähe  der  Sophienbütte  gelegene  Anwesen 
der  Fa.  M.  Ilensoldt  &  Söhne  in  Wetzlar  zum  Preise 
von  202  000.75  .*  ankaufte,  um  daselbst  nach  dum 
I.  April  IM'.»,  sobald  die  bis  dahin  vereinbarte  Ver- 
pachtung des  neuen  Besitzes  an  die  früheren  Inhaber 
Abgelaufen  sein  wird,  die  Hauptverwaltung  /u  ver- 
leben. Feruer  erwarb  die  Gesellschaft  gemäß  dem 
Beschlüsse  der  Hauptversammlung  vom  26.  Sept.  1907 
mit  Wirkung  ab  I.  Jan.  dess.  J.  die  KarUhütle.  vorm.  Carl 
Schlenk  in  Staffel  b.  Limburg  a.  d.  Laim  für  den  Betrag 
von  1  106  253.O!»  *.  Das  Werk,  das  etwa  40O  Ar- 
beiter beschäftigt  und  seit  Ja'.iren  Abflußrohren  nebst 
Zubehör  mit  gutem  Erfolge  hergestellt  bat,  soll  diese 
Fabrikation  weiter  pflegen  und  so  da»  von  der  <>e- 
scllschaft    erzeugte     Koheisen     gemäß     einem  «i'boil 

früher  gefaßten  Plan«  im  eigenen  Betriebe  zur  weiteren 
Verarbeitung  bringen.  Schließlich  wurden  noch,  um 
Platz  für  die  Erweiterung  des  Hüttenbahnhofes  und 


der  Rohstofflager  zu  gewinnen,  die  an  das  Gelände 
der  Sophienbütte  anschließenden  Ländereien  der  Ge- 
werkschart Carolus  U  in  Wetzlar  für  412000  Jt  an- 
gekauft. Die  Kosten  für  alle  diese  Erwerbungen 
wurden  aus  den  flüssigen  Mitteln  der  Gesellschaft  be- 
stritten. — •  l'eber  den  eigentlichen  Verlauf  des  Ge- 
schäftsjahres bemerkt  der  Bericht,  daß  alle  Betriebe 
des  Unternehmens  fortgesetzt  gut  beschäftigt  waren. 
Die  Eisensteinförderung  betrug  206  437  (im  Vorjahre 
177  063)  t,  die  Ausbeute  der  Kalkstcinbrüche  97  563 
(93  847)  t.  Für  neue  Grubenfelder  worden  8«!  293 
für  Aufschluß-  und  Untcrauchongsarbeiten  210996,25  ,4 
aufgewendet  und  alle  Maßnahmen  getroffen,  durch 
die  man  nötigenfalls  eine  demnftebstigo  jährliche 
Eisenst»införderung  von  etwa  200  000  t  auf  mindestens 
fünf  Jahre  sicherzustellen  hofft.  Von  den  Hochöfen 
standen  wäbrond  d«B  Berichtsjahres  durchschnittlich 
vier  im  Feuer;  sie  erzeugten  126461  (130449)  t  Roh- 
eisen. Der  Ausfall  gegenüber  dem  Vorjahre  erklärt 
sich  dadurch,  daß  der  Ofen  der  Mainweserbütte  am 
21.  Juni  außer  Betrieb  kam,  während  der  Ersatzofen 
der  üeorgshütto  erst  am  12.  Juli  angeblasen  werden 
konnte.  Der  Versand  an  Roheisen  betrug  125  285 
(133  370)  t.  Die  Beschäftigung  der  Gießereien  war 
bei  gesteigerten  Selbstkosten  lebhaft;  die  neue  Ab- 
teilung Karlshütte  erreichte  im  Berichtsjahre  ihre 
bisher  höchsto  Erzeugung  und  konnte  deshalb  trotz 
mäßiger  Verkaufspreise  ein  befriedigendes  Ergebnis 
erzielen.  Die  aus  alter  Ueberlieferung  in  Lollar  be- 
triebene Handolagießerei  wurde,  da  sie  nicht  mehr 
vorteilhaft  zu  arbeiten  vermochte,  eingestellt.  An 
Schlackensand  und  Schlackeninehl  wurden  101  520 
(94430)  t,  an  Schlackensteinen  14  236  735(15  419  600) 
Stück  abgesetzt.  Das  Zementwerk  erzeugte  38  09»'> 
(34  000)  t  und  brachte  37  916  (35  324)  t  zum  Versand. 
Ueher  Bauten,  Neuanschaffungen  und  dergl.  wird  be- 
richtet, daß  bei  der  Abteilung  Sophienbütte  der  schon 
früher  erwähnte  dritte  Hochofen  im  Herbst  vollständig 
fertiggestellt,  für  die  Röbrengießerei  eine  Anzahl 
neuer  Maschinen  beschafft  und  das  Arbeiterheim  durch 
drei  neue  Häuser  vergrößert  wurde;  die  Abteilung 
Lollar  erforderte  bedeutende  Aufwendungen  für  die 
Ergänzung  und  den  l'mbau  der  Betriebsanlagen.  Die 
Arbeitsverhältnisse  bedingten  die  Einstellung  aus- 
wärtiger Arbeiter  und  eine  Lohnsteigerung  von  durch- 
schnittlich rund  8  */••  l''8  Jubiläumsgabe  für  fünf- 
undzwanzigjäbrige  ununterbrochene  Dienstzeit  erhielten 
im  Berichtsjahre  drei  Beamte  und  26  Arbeiter.  An 
Beamten,  Meistern  und  Arbeitern  beschäftigt  das  Unter- 
nehmen zurzeit  4561  Personen.  Die  tiewinn-  und 
Verlustrechnung zeigt  bei  43307,34.4  Vortrng  einen  Rob- 
gewinn von  3  523  825,95  .4  und  nach  Abzug  der  Hand- 
lungsunkosten  (326  442,78  .4),  Zinsen  ( 156  7 1 6,97  »  ).  Ab- 
sehreibungen auf  zweifelhafte  Forderungen  (3667,1 1 ,4), 
Abschreibungen  auf  die  Anlagen  ( 1  300  985,30  * )  so- 
wie der  Zuweisung  zur  besonderen  Rücklage  für  Er- 
neuerungen (400  000  .*)  -  einon  Reingewinn  von 
13.16013.79  .«.  Hiervon  sind  64  635,32  «  der  ge- 
setzlichen Rücklage  zu  überweisen,  ferner  sollen 
IUI  035.67  *  an  Aufsichtsrat,  Vorstand  und  Beamte  ver- 
gütet, H40000.«  (8  °>)  als  Dividende  verteilt,  100  000  .4 
für  Belobnungen  an  Arbeiter  und  Beamte  sowie  für 
gemeinnützige  Zwecke  verwendet  und  die  übrigen 
170  342,80  .*  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

ßrttrkenhan  Flender,  Artlen-Gesellschaft  zu 
Benrath.  —  Wie  der  Bericht  des  Vorstande»  be- 
merkt, hatte  die  (iesellschaft  von  der  bis  in  den  Herbst 
hinein  andauernden  guten  Geschäftslage  des  Jahres 
1907  entsprechenden  Nutzen,  so  daß  sieh  der  Roh- 
gewinn  auf  400  082,09  .4  und  der  Reinerlös  nach  Ab- 
zug der  Abschreibungen  auf  300  082,09  ,4  belauft. 
Hiervon  sollen  der  Rücklage  insgesamt  35  000  .4  und 
dem  Sicherungsitcstande  51000  Ufc  überwiesen,  den 
Aktionären  10*000, #  (8  »;«)  Dividende  ausbezahlt, 
an  (iewinnanteilen  21600  Jh  vergütet,  50000  -K  zu 
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Sonderahschreibungen  verwendet  and  34  482.0J  JC  in 
neue  Rechnung  verbucht  werden.  Unerledigte  Auf- 
trage für  1908  waren  zn  Beginn  de»  Jahres  in  Höhe 
von  3  600000  JM  vorgemerkt,  im  Januar  und  Februar 
kamen  noch  weitere  570000  hinzu. 

Dil  rener  Metallwerke.  Aci.-ßes.  iu  Dflren 
(Rheinland).  —  Die  Rechnung  des  Jahres  1907  ergibt 
neben  59  360,47  -*  Vortrag  sowie  unter  Einschluß  einer 
Einnahme  aus  der  Patentrecbnong  einen  Betriebsübor- 
«chufl  von  090  687,24  Jt.  Abzuziehen  sind  hiervon  die 
allgemeinen  Unkosten  mit  230  445,89  •  *,  die  Abschrei- 
bungen mit  228  440,28  .4,  die  Ausstcllungskosten 
mit  1209,87  Jt  und  Kursverluste  auf  Wertpapiere 
mit  1073,25  .4.  8omit  verbleibt  ein  Reinerlös  von 
588  872,42  .«.  Die  Verwaltung  schlägt  vor,  von  diesem 
Betrage  100  000  Jt  der  außerordentlichen  Rücklage 
zu  überweisen,  14  317,06  .*  gemäß  §  25  der  Satzungen 
la  verwenden,  29  519,49-4  dem  Aufsichtsrate  zu  ver- 
güten, 300 000.4  <12>)  als  Dividendo  auszuschütten 
ond  die  übrigen  85035,87  Jt  auf  neue  Rechnung  vor- 
zutragen. 

HohenxoUernhUtt«,  Roer,  Koenlg  k  Co.,  A.«€. 
In  Emden.  —  Das  Geschäftsjahr  1907  war,  wie  die 
„K.  /..*  mitteilt,  lediglich  ein  Baujahr.  Der  Beginn 
der  Bauarbeiten  wurde  durch  den  Oberaus  strengen 
Winter  bis  in  das  Frühjahr  hinein  zurück  gehalten. 
Mit  der  Errichtung  der  Eiscnkonstruktionen  konnte 
erst  im  Sommer  begonnen  werden,  doch  kamen  die 
guten  Herbsttage  dem  Bau  sehr  zustatten.  Das  Werk 
geht,  trotz  großer  Schwierigkeiten  in  der  Beförderung 
der  KohstofTe,  seiner  Vollendung  mit  Macht  entgegen, 
so  daß  der  Betrieb  des  Hochofens  im  nächsten  Herbste 
voraussichtlich  beginnen  wird.  Die  für  die  Hochofen- 
anlage benötigten  (Süßwaren  sind  zum  Teil  bereits  im 
eigenen  Betriebe  hergestellt  worden.  Die  ungünstige 
tage  auf  dom  Geldmärkte  war  insofern  für  die  Hohen- 
zollernhütte  von  Vorteil,  als  es  möglich  war,  das  nicht 
unbeträchtliche  Bankguthaben  zu  vorteilhaften  Be- 
dingungen zu  verzinsen.  Der  Zinsgewinn  betragt 
«6  922  (i.  V.  19  560)  Jt,  dagegon  erforderten  die  Bau- 
zinsen 83  594  (20  828)  Jt.  Der  Fehlbetrag  von  75692 
(22  308)  .Jt  wird  wieder  auf  Baurechnung  übertragen, 
die  im  Abschlüsse  für  den  31.  Dezember  mit  971  398  Jt 
erscheint. 

Kvnlgin-Marlenhfltte,  Actlengesellschaft  tu 
Cainsdorf.  —  Wie  dem  Vorstandsberichte  zu  ent- 
nehmen ist,  war  das  Walzwerk  der  Oesellschaft  im 
abgelaufenen  Jahre  bis  zum  Dezember  ausreichend 
beschäftigt,  so  daß  annähernd  die  gleiche  Erzeugungs- 
xUTer  wie  im  vorhergehenden  Jahre  erzielt  werden 
konnte.  Die  neue  Martinaolagc  sowie  das  Puddelwerk, 
die  den  Rohstoff  für  das  Walzwerk  zu  liefern  hatten, 
arbeiteten  beide  befriedigend.  Die  Maschinengießerei 
hatte  für  die  eigenen  Werkstätten  des  Unternehmens 
ond  für  Fremde  immer  reichliche  Aufträge  vorliegen 
und  war  trotz  fühlbaren  Arheitermangel*  in  der  Lage, 
ihre  Erzeugung  um  1 1  °  o  zu  erhöben.  In  der  Röhren- 
Gießerei  mußte  der  Betrieb  wegen  unzulänglicher 
(Vhcrwoisung  von  Aufträgen  seitens  des  GiiBröhrcn- 
byndikates  um  etwa  8  "/«  eingeschränkt  werden.  I  m 
die  Hinrichtung  der  genannten  Worksabteilung  in  ge- 
sundheitlicher Beziehung  zu  verbessern  und  gleich- 
zeitig ein»«  Verbilligung  der  Gestehungskosten  Iu  er- 
zielen, wurde  gegen  Schluß  des  Geschäftsjahres  mit 
dem  Umbau  der  Röhrongießerei  begonnen.  Die  Ma- 
iM-hincnhau-Abteilongsowiedic  Eisonkonstruktionswerk- 
statten  brachten  bei  voller  Beschäftigung  outsprechen- 
den Nutzen.  Die  Erzeugnisse  der  Dinasziegelei  fanden 
schlanken  Absatz.  Die  Abteilung  für  Wasserleitungs- 
und  Uaswerksbau  trug  bei  nennenswert  gestiegenem 
l'msatze  nicht  nur  direkten  Gewinn  ein,  sondern  ver- 
mittelte auch  Arbeit  für  die  Gießereion  und  Werk- 
statten. Da  bei  dem  Umfange  der  vorliegenden  Auf- 
träge der  Betrieb  nicht  gestört  werden  dur.'te, 
konnten  wesentliche  Verbesserungen   in  den  Einrich- 


tungen während  des  Berichtsjahres  nicht  vorgenom- 
men werden.  Der  Gesamtumsatz  des  Unternehmens 
belief  sich  auf  11  372  112,87  (i.  Vorj.  9850698,89)  .4. 
Auf  den  Werken  und  in  den  Gruben  der  Gesellschaft 
waren  2034(1956)  Arbeiter  beschäftigt,  die  2  138472.87 
(2  033  »41,20)  *  an  Löhnen  erhielten.  Die  Gewinn- 
end Vcrlnstrechnung  zeigt  auf  der  einen  Seite  neben 
49  «26,44  Jt  Vortrag,  6327,65  ,4  Zinsen  von  Wert- 
papieren und  460,60  Jt  Kursgewinn  einen  Erlös  von 
197  501,60  Jt  für  den  Verkauf  der  sämtlichen  in 
Bayern  gelegenen  Gruben  und  Mutungen  sowie 
1421  842,71  Jt  Hüttenbetriebsgewinn.  Die  Gegenseite 
verzeichnet  107  083,05.4  Anleihezinsen,  204  763,0!»  Jt 
allgemeine  Unkosten,  47 1  330,34-4  ordentliche  und  außer- 
ordentliche Abschreibungen  (untor  diesen  97  501,60  A 
aus  dem  erwähnten  Erlöse  für  Bergwerksbesitz)  und 
100  000  ,«  Ueberweisung  (aus  demselben  Verkaufe) 
an  den  Verfügungsbestand.  Als  Reingewinn  ver- 
bleiben somit  702582,42  .*,  die  der  Aufsichtsrat  fol- 
gendermaßen zu  verwenden  vorschlägt:  37  147,80.4 
zur  Erhöhung  der  gesetzlichen  Rücklage,  25  000.4  zu 
Gewinnanteilen  für  den  Vorstand  und  zu  Belohnungen, 
17  764,10-4  zu  Gewinnanteilen  für  den  Aufsicbtsrat, 
20  000  -4  für  die  Knappschaftskasse,  30000  .4  als 
Rückstellung  für  Arbeiterwohlfahrtszwecke,  150000-4 
zur  Ueberweisung  an  den  Verfügungsbestand,  440304  ..4 
(8  o/s)  als  Dividende  auf  das  gesamte  Aktienkapital 
und  72  366,52  Jt  als  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

The  Lackawanna  Steel  Company/.*    -  Der  vom 

Präsidenten  erstattete  Bericht  über  das  letzte  Ge- 
schäftsjahr der  Gesellschaft**  stellt  fest,  daß  das 
Unternehmen  während  der  ersten  neun  Monate  in 
allen  Zweigen  bis  zur  vollen  Leistungsfähigkeit  in 
Anspruch  genommen  war,  dann  aber  nur  mit  starker 
BetriebseiiiHchräiikung  zu  arbeiten  vermochte.  Von 
den  Erzgruben,  die  der  Gesellschaft  gehören  oder  an 
denen  sie  beteiligt  ist,  wurden  insgesamt  1  972  438  t 
Eisenerze  bezogen :  die  Koksherstellung  belief  sich 
auf  801  41)5  t,  die  Erzeugung  von  Robeisen  (einschl. 
Spiegeleisen)  auf  1  024  725  t.  Der  schon  im  vorigen 
Berichte  erwähnte  und  seinerzeit  •*•  von  uns  ein- 
gebend bebandelte  neue  Hochofen  in  Buffalo,  der  am 
18.  Februar  1907  in  Botrieb  kam,  lieferte  seitdem 
158  806  t  Roheisen.  Außerdem  wurden  865  688  t 
Bessemer-  und  432  696  t  Martinstahlblöcke,  insgesamt 
also  1  298  284  t  Rohstahlblöcke  hergestellt.  Der  Ver- 
sand bezifferte  sich  auf  8422  t  Roheisen  sowie  999  145  t 
vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel,  Staheisen  und  fertiges 
Walzeisen.  An  unerledigten  Aufträgen  waren  gegen 
Ende  des  Berichtsjahres  207  000  t  gebucht,  das  heißt 
71,2%  weniger  als  zur  selben  Zeit  dos  Vorjahres.  - 
Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  zeigt  eine  Betricbs- 
einnahme  von  33  011  410,43  /  und  nach  Abzug  der 
Fabrikationsunkosten  einen  Erlös  von  6  623  397,08  f. 
Hierzu  kommt  der  Gewinn  aus  der  Beteiligung  an 
fremden  Gesellschaften  mit  607  600,83  f,  während 
anderseits  für  Verwaltung*-  und  sonstige  allgemeine 
Unkosten,  Steuern  usw.  799  004,86  f  zu  kürzen  sind, 
so  daß  ein  Reingewinn  von  0  431453,55  g  verbleibt, 
der  sich  indessen  durch  Zuwendungen  zum  Schuldon- 
tilgurigsbestande  und  durch  Abschreibungen  auf  Berg- 
werkseigentum (zus.  449  791,28  jf»,  durch  Abschrei- 
bungen auf  die  Werksaulagen  und  Hockstellungen  für 
Krneueruugsarbeiten  (zus.  1  282  189,43  f  ),  sowie  end- 
lich durch  Zinsen,  l'achtzahlungeu  und  staatliche  Ab- 
gaben (zus.  2  255020,08  j\  auf  2  443  840,10  /  ver- 
mindert. Obgleich  dieses  Ergebnis  die  Verteilung 
einer  Dividende  wohl  gestattet  hatte,  hat  mau  hiervon 
doch  mit  Rücksicht  auf  die  allgemeine  Lage  des  Geld- 
marktes und  die  augenblicklichen  Verhältnisse  in  der 
Eisenindustrie  Abstand  genommen. 

*  Vcrgl.  .Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  9  S.  323. 
*•  Auszugsweise  wiedergegeben  in  „The  Iron  Age* 
190M,  27.  Februar,  S.  700. 
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Soclet*  Anonyme  dos  Hauts-Fonrnenox,  Porgea 
©t  AcierieB  da  Chili,  Pari».  -  Wir  haben  seiner- 
zeit aber  ein  Abkommen  berichtet.*  durch  das  der 
chilenische  Staat  dem  Ingenieur  der  C  r  e  n  z  o  t -Werke, 
Eugcnio  Carbonel,  die  Erlaubnis  zor  Anlage  toii 
Eisenhochöfen,  Walzwerken  usw.  in  der  Provinz  Val- 
divia  erteilt  hatte.  Wie  der  deutsche  Oeneralkonsul 
in  Valparaiso  jetzt  mitteilt,  •*  hat  der  Besitzer  der 
Konzesaion  »eine  Rechte  an  die  obengenannte  fran- 
zösische Oesellschaft  abgetreten,  und  dieses  Ueheroin- 
kommen  auch  bereits  die  staatliche  Genehmigung  ge- 
funden. Ferner  sollen  schon  die  Arbeiton  zur  Ab- 
grenzung des  der  Gesellschaft  zugesagten  Grund- 
besitzes fast  beendet  Bein.  An  »Stelle  des  ursprünglich 
in  Auasicht  genommenen  Konzessionslandes  ist  dem 
Unternehmen  im  Jahre  1907  in  der  l'rovinz  Llanquibue 
ein  Waldgebiet  Ton  etwa  10000  ha  zugewiesen  wor- 
den, das  den  geographischen  Namen  Puerto  Carbonel 
erhalten  hat.  Auch  in  der  Provinz  Valdivia  soll  die 
l'ebergabe  von  Ländereien  an  die  neue  Gesellschaft 
schon  erfolgt  sein.  In  Corral  sollen  noch  100  ha 
konzediert  werden.  Die  in  die  betreffenden  Gebiete 
fallenden  Privatgriindstüekc  sollen  vom  Staate  ent- 
eignet werden,  wobei  die  Gesellschaft  dem  Staate  die 
den  Betrag  von  40  000  Pesos  übersteigenden  Kosten 
ersetr.cn  tiiutl.  —  Dem  Vernehmen  nach  ist  die  Lage 
der  einzelnen  Werksabteilungen  des  neuen  l'nter- 
nebntens  noch  nicht  festgesetzt;  doch  liegen,  wie  ob 
heißt,  die  erforderlichen  Maschinen  in  Frankreich 
schon  zur  Verschiffung  bereit.    Die  toii  der  Oeeell- 

»  .Stahl  und  Eisen"  1!H>6  Nr.  2  8.  114. 
•*  . Nachrichten  für  Handel  nnd  Industrie-  1908 
Nr.  22  8.  Ä. 


schaft  anzuhauenden  Eisenerze  sollen  von  Huasco. 
Taltal  und  Coquitnho  aus  nach  den  lediglich  im  Süden 
einzurichtenden  Schmelzöfen  verschifft  werden.  Kid 
Dampfer  dos  Unternehmens,  daa  angeblich  über 
5  000  000  Fr.  französischen  Kapitals  verfügt,  «oll  f&t 
Puerto  Montt  bestimmt  sein.  Wie  der  Creuzotseb* 
Vertreter  gelegentlich  mitteilte,  würde  zunächst  auf 
die  Fabrikatinn  .von  Eisenbahnschienen  hingearbeitet 
werden;  man  erwartet,  daß  die  Holzfeuerung  die  Her- 
stellung einer  guten  Stahlsorte  ermöglichen  werde. 

Aus  Rußlands  Eisenindustrie.  —  In  Brüs*«l 
haben  jüngst  Besprechungen,  vorläufig  allerdings  un- 
verbindlicher Art,  stattgefunden,  die  einen  Zusam- 
menschluß der  Eisen-  und  Stahlwerke  de« 
Donetzbeckens  nach  dem  Beispiele  des  amerikani- 
schen Stahltrustes  zum  Gegenstande  hatten.  Wie  ver- 
lautet, ist  zwischen  den  bevollmächtigten  Vertretern 
der  Werke  eine  grundsätzliche  Einigung  zustande 
gekommen  ;  man  hofft  daher,  daß  auch  die  maßgeben- 
den Organe  der  beteiligten  Gesellschaften  den  Ver- 
eiiiigungsplänen  besondere  Schwierigkeiten  nicht  mehr 
in  den  Weg  legen  werden.  Nach  der  ,K.  Z."  bähen 
sich  bislang  acht  der  größten  südrussischen  Gesell- 
schaften (Dnieprovienne,*  Hughes,  Russo- Beige,*  Ma- 
kewka,  Providcnce  Russe,  Taganrog,  Briansk.  Ural- 
Volgai  bereit  erklärt,  dem  Trust  beizutreten.  Damit 
würde  das  neue  l'nternehmen  über  den  größten  Teil 
der  Gebamtenteugiing  des  Donetzbeckens  verfügen. 
Das  Aktienkapital  des  Trusts,  der  den  Namen  „Usioes 
Metallurgiquoa  de  Kussie"  führen  soll,  schätzt  man 
auf  400-  bis  A00  00O000  Fr. 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  190*  Nr.  II  S.  384. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
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Dem  Mitgliedc  des  Direktoriums  der  Firma  Fried. 
Krupp,  A. -(».  zu  Essen,  Hm.  Dr. -Ing.  h.  c.  Emil 
Eh  r  e  n  s  bo  rge  r,  einem  langjährigen  Angehörigen 
unseres  Vereines,  hat  die  Universität  zu  Güttingen, 
in  Anerkennung  seiner  Verdienste  um  die  Wissen- 
schaft, die  Würde  eines  Doctor  philosophiae  honoris 
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iReprinted  from  .Proccedings  of  the  American  So- 
ciety for  Tcsting  Materials",  Vol.  VII.) 

Handelskammer*  für  Elberfeld:  Jahres- 
bericht l'JOT.    Krater  Teil. 

Cohn,  Leu  Michael:  Der  Glüh-  und  Härteofen 
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A.  Allgemeiner  Teil. 

Zur  Geschichte  des  Eisens  in  Krain. 
Wie  Alfons  MQllner  in  einem  Vortrag:  „ Mon- 
tanistische Forschungsreisen  durch  die  Alpen- 
lander *  hervorhob,  hatte  die  Eisenindustrie  im 
XVI.  Jahrhundort  in  Italien  eine  derartige  Höhe 
erreicht,  daß  auch  in  den  Italien  zunächst  liegen- 
den waldreichen  Gegenden  Krains  eine  Reihe 
von  Eisenwerken  entstanden.  Von  den  einst 
daselbst  vorhandenen  4M  Schmelzöfen  mit  ihren 
Hammerwerken  blieben  jedoch  nur  1 6  oder  1 7 
im  XVII.  Jahrhundert  bestehen.  Die  meisten 
dieser  Eisenwerke  sind  jetzt  ganz  vergessen  oder 
es  sind  darüber  nur  entstellte  Sagen  im  Volke 
erhalten.  Der  Vortragende  bat  eine  ganze  An- 
zahl solch  alter  Hammer  aufgesucht  und  auch 
einige  interessante  Funde  gemacht. 

In  den  Urkunden  von  154:1  wird  ein  Hammer 
von  Wrukowitz  genannt.  In  den  Trümmern  der 
einstigen  Baulichkeiten  fand  Müllner  ein  Stück 
echtes  Stückofeneisen  von  2.75kg  Gewicht.  Es  ist 
schwarz  und  die  Oberfläche  ohne  Kost :  im  Schnitt 
zeigt  das  Eisen  eine  schöne  silberweiße  Farbe 
und  eingelagerte  schwarze  Schlackenparf  ieu. 
Aiis^eschmiedet   erwies   sich   das   Material  als 


feinkörniger  weicher  Stahl.  Bei  dem  Hammer- 
werke in  der  Xcuwelt  oder  am  Voher  wurde 
ein  4.5  kg  schwerer  Eisenklumpen  gefunden, 
der  sich  bei  der  Untersuchung  als  sehr  weiches, 
feinkörniges,  graues  Roheisen  erwies.  Es  stellte 
somit  die  zweite  Form  des  Erzeugnisses  dar. 
welches  bei  dem  alten  Ofenbetrieb  fiel.  [,  Vereins- 
Mitteilungen  zur  „Gest.  Z.  f.  B.  u.  H."  1907 
28.  Dezember.  S.  94—5)5.  „Oest.  Z.  f.  B.  u.  H.* 
15)08  Xr.  5  S.  51— 56.  Xr.  6  S.  66  —  68.) 

E.  Wiedeinann  macht  in  einer  Abhandlung: 
„Zur  Geschichte  des  Kompasses  bei  den  Arabern' 
einige  die  Geschichte  des  Eisens  betreffende 
Angaben,  die  um  so  wertvoller  erscheinen,  als 
die  das  Eisen  behandelnden  Beitrage  aus  der 
arabischen  Literatur  recht  selten  sind.  In  der 
Kosmographic  von  al  Dimascmji  (f  1327i  findet 
sich  folgende  Angabe  über  den  Magnelstein :  Die 
größte  Anziehungskraft  hat  der  Magnetstein, 
von  dem  Mitijäl  (etwa  2,2  gt  1  Mitqäl  Eisen 
(4,4  gi  anzieht.  Wird  Magnetstein  pulverisiert, 
so  haftet  ein  Stück  am  anderen  wie  am  Eisen, 
l'nd  wird  an  ihm  (dem  Magnetstein)  ein  Stück 
Elsen  gerieben,  so  haftet  an  letzterem  das  Eisen. 
Xach  Dimaschqi  giht  es  3  Arten  Magnetstein: 
die  eine  zieht  an,  die  zweite  stößt  ab,  und  von 
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der  dritten  zieht  die  eine  Seite  an  und  die  andere 
stößt  ab.  Es  findet  sic'.i  noch  die  Angabe,  daß 
in  der  Nahe  von  Murcia  sich  Magnetstein  findet, 
von  dem  ein  Stück  ein  Gewicht  von  1  Dirham 
(  =  3,1  g)  2  Dirham  an  sich  zieht.  Der  indische 
Magnetstein  galt  für  besonders  kräftig.  In 
klassischer  Zeit  wurde  der  Magnetstein  in  Europa 
in  mannliche  und  weibliche  Varietäten  geteilt, 
wovon  der  erste  der  Magnetstein  (al  Magnatis 
der  Araber)  war.  (  Auch  Pliniua  machte  in  seiner 
Nat.  Hist.,  Buch  36,  Kap.  16  den  Unterschied 
zwischen  „mas"  und  „femina".)  Bei  al  Kati,  der 
im  Anfang  des  XI.  Jahrhunderts  lebte,  findet 
sich  die  Angabe:  Das  Eisen  hat  zwei  Arten, 
die  mannliche  und  die  weibliche.  Der  Stahl 
(Füläd)  ist  die  männliche  Art  und  die  weiche 
Art  al  Narmuhan  ist  die  weibliche. 

Zahlreiche  Werkzeuge  wurden  damals  aus 
Stahl  (hartem  Eisen)  hergestellt,  z.  B.  die  nach 
Kreiä  und  Parabelbogeu  geschnittenen  und  zu 
Feilen  zugehauenen  Platten,  mit  denen  man  die 
entsprechenden  Hohlspiegel  ausdrehte.  AI  BArüni 
fertigt  Zieheisen  für  Metalle  aus  gehärtetem 
Stahl.  Hoher  das  Harten  der  Schwerter  wird 
von  Gaubari  ausführlich  berichtet.  Von  dem 
Philosophen  al  Kindi  ist  eine  Dissertation  über 
die  Eigenschaften  der  Schwerter  erhalten,  in 
deren  Einleitung  von  Eisen  und  Stahl  die  Kede 
ist.  Es  heißt  dort  etwa:  „Das  Eisen,  aus  dem 
die  Schwerter  hergestellt  werden,  zerfallt  in  das 
natürliche  und  das  künstliche.  Das  künstliche 
ist  der  Stahl  (FülAd),  man  versteht  darunter  das 
gereinigte  (musaffa).  Man  stellt  ihn  aus  dem 
natürlichen  Eisen  her,  indem  man  auf  dieses  in 
der  Schmelze  etwas  wirft,  wa«  es  reinigt  und 
seine  Weichheit  bekräftigt,  so  daß  es  fest  und 
biegsam  wird,  sich  harten  laßt  und  ihm  der 
«Firind«  erscheint."  (Der  Firind  ist  die  eigen- 
tümliche Zeichnung  des  Stahles;  in  einer  Mün- 
chener Handschrift  heißt  es:  „Zu  den  Eigen- 
schaften der  Schwerter  gehört  der  Firind,  der  wie 
das  Wasser  in  ihm  erscheint;  der  Beobachter  glaubt, 
daß  es  auf  ihm  fließt,  wenn  er  den  Kopf  bewegt.) 
[Ber.  d.  D.  Phys.  Oes.  1907  Nr.  24  S  364—733.] 

Dr.  Wey  h  mann  berichtet  über  die  Be- 
förderung von  Hayinger  Erzen  nach  Geislautern 
auf  dem  Wasserwege  Mosel-Saar  im  Jahre  1625. 
[„Siidwestd.Wirtsch.-Zg."  1 908,  1 7.  Jan..  S.14.| 

Carl  Benedicks :  Zur  Geschichte  des  Stahles. 
UKev.  Met."  1908  Nr.  1  S.5--8:  „Jernk.  Ann.« 
1907  Nr.  9  S.  606—611.] 

Edward  P.  Büffet:  Zur  Geschichte  des 
Eisens  in  New  Jersey.  |„Eug.  Min.  J."  1908. 
8.  Februar,  S.  309—310.] 

Dr.  L  Birnbaum:  Die  Bergakademie  zu 
Berlin.  (Kurze  Darlegung  ihrer  geschichtlichen 
Entwicklung.)  [„Die  deutsche  Hochschule"  1908 
Februarheft  S.  342-344.] 


F.  M.  Feldhaus:  Die  Entstehung  des  Namens 
Ingenieur.  (Es  wird  nachgewiesen,  daß  das 
Wort  Ingenieur  nicht  aus  dem  lateinischen  in- 
genium,  sondern  aus  dem  lateinischen  gigno 
=  zeugen,  hervorbringen,  abzuleiten  ist.)  [SZ.  d. 
Oest.  I.  u.  A."  1908  Nr.  9  S.  145.] 

T.  Good:  Die  Zukunft  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie  vom  englischen  Standpunkt 
beurteilt.  Ausgehend  von  der  Tatsache,  daß 
der  Weltbedarf  für  Eisen  noch  im  starken  Steigen 
begriffen  ist,  werden  die  Verhältnisse  untersucht, 
unter  denen  England  sich  einen  angemessenen 
Anteil  dieses  steigenden  Bedarfes  für  seine  In- 
dustrie sichern  kann,  und  wie  einem  zukünftigen 
Wettbewerb  seitens  anderer  Lander  zu  begegnen 
ist.   [„Cass.  Mag."  1908,  Januar.  S.  372-376.] 

Baum:  Kohle  und  Eisen  in  Nordamerika. 
[„Glückauf  1908  Nr.  1  S.  1  -  7;  Nr.  4  S.  571  bis 
574;  Nr.  7  S.  217-231.] 

*Das  neue  Stahl -Vorkaufshaus  dor  Car- 
negie Steel  Co.  in  Waresly.  Die  Carnegie 
Steel  Co.  hat  eben  in  unmittelbarer  Nahe  von  New 
York  eine  Anlage  fertiggestellt,  die  etwa  85  000  t 
Fertigware  (Bleche.  Trager,  Winkel.  Stabeisen) 
aufnehmen  kann  und  mit  allen  Einrichtungen  zum 
schnellen  Versand,  Schneiden  der  Profile  usw. 
ausgestattet  ist.  Dieses  „Verkaufshaus"  soll  es 
ermöglichen,  dem  steigenden  Bedarf  des  New 
Yorker  Bezirkes  und  der  östlichen  Staaten  an 
Eisen  schnellstens  nachzukommen.  [,Ir.  Tr.  Kev." 
1908,  20.  Februar.  S.  371—377.  „Ir.  Age" 
1908,  20.  Februar.  S.  582—585.] 

B.  Brennstoffe. 
1.  Holz  und  Holzkohle. 

W.  C.  Geer:  Ueber  Holzdestillation.  [„Ir. 
Ageu  1907,  12.  Dezember,  S.  1698  —  1699.] 

R.Duchumin:  Holzverkohlung.  [„Gen.Civ." 
1908,  22.  Febr..  S.  290:  29.  Febr.,  S.  301  —  302.] 

2.  Torf. 

Eingehende  Beschreibung  des  Zicglerschen 
Verfahrens  zur  Torfverkohlung.   [„ Engineering" 

1907,  15.  November.  S.  671  —675.) 

Torfgas.  [„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908.  24.  Jan.. 
S.  329.] 

3.  Steinkohle  und  Braunkohle. 

A  r  t  h  u  r  Z  e  e  s  e :  Die  Braunkohlenvorkomuien 
in  der  Proviuz   Brandenburg.  [„Braunkohle" 

1908,  7.  Januar,  S.  697  -701.] 

Ueber  amerikanischen  Anthrazit.  [BB.  u.  H. 
Kundsch."  1908,  5.  Januar,  S.  95  — 98.] 

Die  Erschöpfung  der  Kohlenvorrate  Nord- 
amerikas. [,B.  u.  H.  Kundsch."  1908.  5.  Febr.. 
S.  133 -135.| 
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*Die  Kohlengruben  von  Kyushu,  Japan. 
[„Coli.  Guard.*    1907,   7.  Dezember,   S.  687.] 

Kohle  in  Natal.  [„Min.  J.«  1908,  18.  Januar, 
S.  66.] 

Kohlenbergbau  in  Japan.  [„Ir.  CoalTr.Rev." 
1907,  22.  November,  S.  1950] 

William  D.  Ennis:  Staubkohle  und  ihre 
industrielle  Verwendung.  [„Eng.  Mag."  1907 
Dezemberheft  S.  463-478.] 

Dr.  Hart:  Zur  Lagerung  der  Stein- 
kohlen. Um  ein  Urteil  darüber  zu  erhalten, 
ob  und  in  welcher  Weise  Steinkohlen  bei  Lagerung 
unter  Wasser  verändert  werden,  wurden  aus  einer 
Schiffsladung  von  mehreren  Hundert  Tonnen  eng- 
lischer Kohlen  Proben  gezogen  und  in  walnuß- 
große Stücke  zerklopft,  so  daß  neben  feinem 
Grus  fast  alle  kleineren  Korngrößen  vertreten 
waren.  Je  zwei  Kilogramm  dieser  Proben  wurden 
in  zwei  weithalsigen  Flaschen  mit  einen  Liter 
destilliertem  Wasser  übergössen,  die  Flaschen 
mit  durchbohrten  Korken  verschlossen  und  so 
vier  bis  acht  Wochen  aufbewahrt.   Es  ergab  sich: 


Wiwwr-  Flüchtige  Sali«  In 
««halt        Stoffe     1  I  Wjuu«r 


UrüprQnKliche  Kohle  .  . 
Nach  4  Wochen  Lagorung 

«      8  *  H 


7,0 
10,0 
14,6 


32,55 

31,5 

84,0 


0,99 
1,16 


Ein  bemerkenswerter  Einfluß  der  Wasser- 
lagerung auf  die  chemische  Beschaffen h ei t  der 
Steinkohle  war  demnach  weder  in  gutem,  noch 
in  schädlichem  Sinne  zu  beobachten.  Nur  das 
der  Kohle  anhaftende  Wasser  dürfte  von  Schaden 
sein.  Die  Kohle  hatte  bei  der  Lagerung  unter 
Wasser  nach  vier  Wochen  3  °/o ,  nach  acht  Wochen 
7,6«o  Wasser  aufgenommen.  [„Chem.-Z."  1907, 

18.  Dezember,  S  1257.] 

F.  Bock:  Die  Brikettierung  von  Steinkohlen. 
[„Glückauf  1908,  Nr.  1  S.  7—14.] 

Fr.  Gervais  teilt  eine  sehr  große  Anzahl 
von  Analysen  russischer  Brenustoffe  mit,  die 
in  den  Jahren  1902 — 1905  im  Laboratorium  des 
russischen  Finanzministeriums  ausgeführt  worden 
sind.    [„Gorn.  J."  1907  Marzheft  S.  243  —  276.] 

E.  I'.  G.  Ernst:  Berechnung  der  Verbren- 
nungswarme  der  Brennmaterialien  nach  der  Ele- 
luentarzusammenset/.ung.  [„lug."  1908  Nr.  4 
S.  23-27.] 

W.  F.  Wheeler.  Keine  Kohle  als  Basis 
für  den  Vergleich  von  bituminöser  Kohle. 
Vorschlag,  an  Stelle  der  „getrockneten  Kohle" 
die  .reine  Kohle"  (asche-  und  wasserfrei)  als  Basis 
für  den  Vergleich  verschiedener  Kohlensorten  zu 
wählen.  [„Bull.  Am.  Inst.  Min.  Eng.u  190H,  Nr. 

19.  S.  49.] 


4.  Koks. 

*  Eine  Beschreibung  der  Kokerei  und 
Nebenproduktenanlage  in  Bargold  (Walesi. 
Die  Anlage  ist  mit  Koppers-Oefen  ausgerüstet 
und  besitzt  eineCockerillgasmascbJne  von  650  P.S. 
[„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  17.  Januar,  S.  231 
bis  234.] 

Beschreibung  und  Zeichnung  des  Armstrong- 
schen  vertikalen  Koksofens.  [„Coli.  Guard." 
1908.  17.  Januar,  S.  123—124.] 

S.  B.  Sheldon  beschreibt  sein  Koksofen- 
system. [„Ir.  Age"  1908.  16.  Jan., S.  197  — 201. | 

Koksofen  von  H.  Koppers.  [„Ir.  Age"  1907. 
12.  Dezember,  S.  1671  —  1675.] 

*  F.  F  i  e  s  ch  i :  Neues  Koksofensystem.  [.Gen. 
Civ.*  1908,  29.  Februar,  S.  299  — 301.] 

Kohlenverladevorrichtung  für  eine  große 
Koksofenanlage.  [„Eng.  Ree."  1907,  28  De- 
zember, S.  698  —  700.] 

Beschickungsvorrichtung  für  Koksöfen.  [«Ir. 
Age"  1907,  12.  Dezember,  S.  1682. 

•Maschinen  für  Koksofenbetrieb. 
W.  W.  Macfarren  beschreibt  der  geschicht- 
lichen Entwicklung  nach  geordnet  verschiedene 
Maschinen  zum  Ziehen  und  Verladen  von  Koks. 
Berücksichtigt  sind  in  der  Hauptsache  nur  Bienen- 
korböfen. [.Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  31.  Januar. 
S.  429—432.  „Ir.Tr.Rcv."  1907,  1 9. Dezember. 
8.  995—1002.  26.  Dezember,  S.  1035—1039. 
„Ind.  W.«  1907,  9.  Dezember,  S.  1500  u.  ff. 
„Ir.  Age"  1907,  26.  Dezember,  S.  1807  —  1810.] 

E.  Körting:  Deusaucr  Vcrtikalretorten 
im  Vergleich  mit  anderen  Systemen,  insbesondere 
geneigten  Retorten.  Den  Vergleichen  liegen 
einerseits  die  Betriebsergebnisse  des  Marien- 
dorfer Gaswerkes  zugrunde.  Das  Resultat 
fällt  zuungunsten  der  Coze-Ocfen  aus.  [„J.  f. 
Gasbel."  1908,  22.  Februar,  S,  145—151.] 

5.  Petroleum. 

Dr.  S.  Aisin  man:  Das  Petroleum  von 
Bustcnari.  Unter  dem  Sammelnamen  „Bustenari- 
Rohöl*  wird  eine  ganze  Reihe  aus  einander  an- 
grenzenden Ortschaften  des  Prahova-Bezirkes 
stammenden  Rohöls  zusammengefaßt.  [.Petrol.* 
1908,  4.  Marz,  S.  565-571.] 

Petroleum  und  Kohle  linden  sich  in  Ar- 
gentinien gegenwartig  nur  in  geringen  Mengen. 
Von  ersterem  glaubt  man  zwar,  daß  es  in  den 
östlichen  Randgebieten  der  Kordilleren  in  großer 
Ausdehnung  vorhanden  ist,  doch  sind  die  Ge- 
biete noch  wenig  erforscht.  Kohle  kommt  nur 
als  jüngere  Braunkohle  vor  und  dürfte  höchstens 
örtliches  Interesse  haben.  [„Nachr.  f.  H.  u.  Ind.* 
1908,  18.  Februar,  S.  5.] 
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Die  Oelfelder  im  südlichen  Kalifornien. 
[„Petrol.*  1907,  18.  Dezember,  S.  295—299.1 

Aus  der  japanischen  Petroleumindustrie. 
[wPetrol.u  1907,  18.  Dezember,  S.  289—290.] 

*Curt  Pietrusky:  Die  Verwertung  von 
Heizöl  in  Amerika.  Verfasser  bespricht  der 
Reihe  nach:  die  Oelbrenner,  die  Feuerkasten, 
die  Regelung  der  Oelfeuerung,  die  Verwendung 
von  Heizölen  auf  Lokomotiven  und  Dampfschiffen, 
zu  metallurgischen  Zwecken  sowie  in  der  Glas- 
und  Tonindustrie.  [„Petrol."  1908,  19.  Februar, 
S.  481 —503.] 

Maryan  Wielezynskl  gibt  die  Heizwerte 
einiger  galizischer  Rohöle  an.  [„Petrol."  1908, 
19.  Februar,  S.  507-509.] 

Paul  Weiller:  Das  Heizöl  im  Hütten- 
betriebe. [„Petrol.-  1908.  19.  Februar,  S.  510 
bis  514.] 

♦Gel  als  Heizmittel  für  sämtliche 
Ofenanlagen  wird  auf  der  Werft  zu  Mare 
Island  verwendet.  Beschreibung  der  Anlagen : 
Dampfkessel,  Schmiedefeuer,  Flammöfen,  Wärm- 
flfen.  Verzinkerei,  Kerntrockenöfen,  Schmelzen 
von  Gelbguß  und  Roheisen.  [„Am.  Mach."  1908, 
15.  Februar,  S.  153—161.] 

Walter  A.  Steinhardt  beschreibt  Schmiede- 
einrichtungen mit  Rohölfeuerung.  [„Petrol." 
1908,  19.  Februar,  S.  509  — 510.] 

•Die  Petroleumfeuerung  in  Rumänien.  [„Pe- 
trol.tt  1908,  19.  Februar,  S.  504  —  507.] 

•Die  Oelfeuerung  in  der  keramischen  und 
Olas-Industrie.  [„Petrol."  1908,  19.  Februar, 
S.  514—516.] 

Die  wirtschaftliche  Seite  der  Frage  der 
Rohölheizung.  [„Petrol."  1908,  19.  Februar, 
S.  516  —  518.] 

6.  Naturgas. 

Naturgasgewinnung  in  den  Vereinigten  Staaten. 
(„Ir.Age*  1907.  1 2.  Dezember,  S.  1675.  „Petr." 
1908,  S.Januar,  S.  350  —  351.] 

J.  Pfeifer:  Ueber  die  Bedeutung  der  natür- 
lichen Erdgase  Ungarns.  [„Chem.-Zg."  1907, 
1.  Januar.  S.  9.] 

Hamilton  P.  Cady  und  David  F.  Mc  Far- 
land:  Das  Vorkommen  von  Helium  in 
Naturgas  und  die  Zusammensetzung  von 
Naturgas.  Im  Jahre  1903  wurde  in  Dexter 
«l'owley  Couuty,  Kansas»  eine  Gasquelle  erbohrt, 
die  einen  starken  Strom  eines  schwer  verbrenn- 
baren Gases  lieferte.  Bei  der  Untersuchung 
dieses  Gases  im  Laboratorium  der  Kansas -Uni- 
versität wurde  nur  ein  kleiner  Anteil  brenn- 
barer Bestandteile  und  eine  große  Menge  eines 
unverbreunbaren  Rückstandes  gefunden,  wie  ein 
solcher  bei  Gasanalysen  als  Stickstoff  angesehen 
wird.  Bei  weiterer  Untersuchung  stellte  es  sich 
heraus,  daß  das  Dextergas  eine  erhebliche  Menge 
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von  Helium  (1,84  °/o  bei  82,70  o/o  Stickstoff- 
gehalt) besitzt.  Die  Verfasser  haben  sodann 
noch  40  Proben  anderer  Naturgase  aus  Kansas 
und  den  angrenzenden  Gebieten  untersucht  und 
mit  einer  Ausnahme  immer  Helium  gefunden. 
[„Chem.  Zentralbl."  1908,  15.  Januar,  S.  163.] 

7.  Generatorgas  und  Wassergas. 

•Dr.  O.Nagel:  Die  Vorteile  der  Feue- 
rung mit  Generatorgas.  Darlegung  der  Vor- 
teile der  Verwendung  von  Generatorgasen.  Be- 
schreibung der  Anwendung  von  Gaserzeugern 
für  Kesselheizung.  Kalkbrennöfen,  metallurgische 
Oefen,  Zementbrennöfen.  [„Cass.  Mag."  1908 
Februarheft  S.  462  — 468.] 

•Rudolf  Barkow:  Gasgeneratoren.  An- 
ordnungen der  Gasmotorenfabrik  Deutz,  Gebr. 
Körting,  Generator  von  Riehe.  Besprechung 
einer  Sauggasanlage  für  magere  Brennstoffe  von 
Gebr.  Körting  sowie  von  S.Luther.  [„Z.  f. 
Dampfk.  u.  M."  1 907,  20.  Dezember.  S.  534—535 ; 
1908  Nr.  7  S.  61-62;  Nr.  10  S.  91  — 92.] 

L.  B.  Hörnen  gibt  einen  Ueberblick  über  die 
geschichtliche  Entwicklung  der  Sauggasmotoren. 
[„Tek.Fören.i  Finl.  Förhandl."  1908  Nr.  1  S.  1-7.] 

Gasgeneratoranlagen  der  Maschinenfabrik 
Augsburg- Nürnberg.  |„Pr.  Masch.-Konstr."  1907, 
19.  Dezember,  S.  203  204.] 

*H.  P.  Bell:  Die  Zersetzung  des  Teers 
in  Gaserzeugern.  Ueberblick  über  die  wichtig- 
sten Vorschläge  zur  Zersetzung  des  Teers  in  der 
Gaserzeuger-Praxis,  Kritik  derselben,  Besprechung 
der  Bedingungen,  unter  denen  auf  eine  erfolg- 
reiche Beseitigung  diese*  Uebelstandes  zu  rechnen 
ist.  [„Engineering*  1908,31.  Jan.,  S.  141 — 144.] 

Beschreibung  der  Gaserzeuger  der  Gasmotoren- 
fabrik Deutz,  von  Riehe.  Thwaite,  Crossley  und 
Rigby.  Jahns,  Boutillier,  Rowe,  Sutherland,  Bell. 
[„Engineering*  1908,  7.  Februar,  S.  171  —  173.] 

F.  E.  Junge:  Die  rationelle  Ausnutzung  der 
minderwertigen  Brennstoffe.  [„Ir.  Agett  1907, 
19.  Dezember,  S.  1746—  1750.] 

Sauggasanlage.  [„Engineer"  1907,  '11.  Dez., 
S.  659.] 

Kay  Her:  Wassergas,  der  Brennstoff  der 
Zukunft.   [„Prom."  1907.  4.  Dez.,  S.  148- 151 .] 

8.  Gichtgas. 

•Die  Verwendung  von  Hochofeu- 
gichtgasen  und  Koksofengasen.  Um  die 
amerikanischen  Ingenieure  auf  den  hohen  Wert 
der  von  ihnen  seither  wenig  beachteten  Gicht- 
gase und  Koksofengase  hinzuweisen,  macht  der 
Verfasser  F.  E.  Junge  eingehende  Mitteilungen 
über  die  Menge  der  Gase,  ihre  Reinigung  und 
die  Kosten  der  Anlagen  für  Gaskraftmaschinen 
unter  Zugrundelegung  von  in  der  Hauptsache 
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deutschen  Ausführungen  (Dommeldingen,  Dift'er- 
dingen,  Zeche  Rbeinpreußen).  [„Ir.  Tr.  Rev." 
1908,  2.  Januar,  S.  25  —  32.] 

*W.  D.  Honet:  Eine  einfache  Methode 
zur  Reinigung  von  Gasleitungen.  Zur 
Reinigung  der  Leitungen  usw.  wird  trockene 
Druckluft  von  mindestens  5  ljt  at  angewandt. 
Während  der  Reinigung  braucht  das  Gas  nicht 
abgestellt  zu  werden,  Ofen-  und  Generator- 
gang bleiben  ungestört.  [„Proc.  Inst.  Mech.  Eng." 
1908  Februarheft  S.  153— 158.] 

C.  Feuerungen. 

1.  Pyrometrie. 

Registrier-Pyrometer  mit  feststehender  photo- 
graphischer Platte  vonS.Wologdine.  [„Met."  1907 
Nr.  24  S.  837  —  839.] 

♦Ein  neues  Pyrometer  von  Fery  für  direkte 
Ablesung.  f..T.  f.Gasbel."  1 908  Nr.  8  S.  162-163.] 

Chauvin  und  Arnoux:  L'eber  thermoelek- 
trische  Pyrometer.  [„Bull.  S.  d'Enc."  1907 
Novemberhcft  S.  1 17 1  — 1 1 78.] 

2.  Feuerungen. 

John  II.  Mehrtens:  Feuerungen,  geschicht- 
lich, 1770  bis  IH70.  Ein  Beitrag  zur  Rauch- 
schadenfrage. [„Z.  f.  Dampfk.  u.  M."  1907. 
20.  Dezember,  8.  537—539.) 

*  Rostbeschickungs- Apparat.  Beschrei- 
bung eines  neueren  Rostbeschickungs- Apparates 
„Simplex"  von  der  Firma  U.  Tschentscbel,  Breslau. 
Die  Vorrichtung  beruht  auf  dem  Prinzip  der 
freischleudernden  Wurfschaufel.  [„Z.  f.  Dampfk. 
u.  M."  1908  Nr.  2  S.  11-12.] 

A.  Dosch:  Verluste  durch  un verbrannte  Gase. 
[,Z.  f.  Dampfk.  u.  M.k  1908  3.  Januar  S.  1—3; 
10.  Januar,  S.  9—10.] 

„Simplexe-Apparat  der  Firma  H.  Tschentscbel. 
(„Z.  f.  Dampfk.  u.  M."  1908,  10.  Januar, 
S.  11  —  12.) 

C.  Carlo:  Kritik  über  Verdampfungsversuche. 
(„Z.  f.  Dampfk.  u.  M."  1907,  20.  Dezember, 
S.  533—534.] 

*Ueber  Abführung  der  Abgase  bei 
Gasöfen.  Erläuterung  zu  den  von  Prof.  Junkers 
in  Aachen  auf  der  Hygiene-Ausstellung  Berlin 
1907  ausgestellten  Apparaten  und  bildlichen  Dar- 
stellungen: Vorwort.  Zweck  der  Schornsteine 
bei  Gasölen.  Bedeutung  der  Zusammensetzung 
und  Temperatur  der  Abgase  für  die  Abführung 
derselben.  Einfluß  der  abkühlenden  Wirkung 
des  Schornsteins  auf  den  Schornsteinzug.  Ein- 
fluß des  Windes  auf  die  Abführung  der  Abgase. 
Mittel  zur  Beseitigung  des  Einflusses  des  Schorn- 
steins auf  den  Eigenzug  des  Ofens.  |„.I.  f. 
Gasbel/'  1908,  29.  Februar,  S.  n>9.] 


*  Dr.-Ing.  A.  0.  Müller:  Messung  von  Gas- 
mengen mit  der  Drosselscbelbe.  [„Z.  d.  V.  d.  I." 
1908,  22.  Februar,  S.  285-290.] 

Coometer.    Ein  neuer  Apparat  zur  Gas- 
analyse Dieser  Kohlensäure- Kontrollapparat  kann 
an  einem  passenden  Platze  des  Kesselhauses  an- 
gebracht werden,  so  daß  der  Heizer  seine  Auf- 
zeichnungen leicht  beobachten  und  bei  der  Feuer- 
haltung sich  zunutze  machen  kann.     Da  der 
Apparat   vier  Aufzeichnungen   in   der  Minute 
macht,  so  kann  man  sich  schnell  und  fortlaufend 
über    den    jeweiligen    Zustand    des  Feuers 
unterrichten.      Er  ist  stark   konstruiert,  aus 
Stahl,    Eisen  und 
Messing  bestehend, 
und  in  einem  Blech- 
gehftuse  staubdicht 
untergebracht,  so 
daß  seine  Instand- 
haltung nur  wenig 
Mühe  verursacht. 
Abb.  1  zeigt  sche- 
matisch die  Haupt- 
teile des  Apparates 
und   läßt  gleich- 
zeitig die  Arbeits- 
weise desselben  er- 
kennen.   Bei  a  be- 
rindet sich  der  An- 
schluß für  ein  dün- 
nes Rohr,  durch 
welches  von  einer 
passenden  Entnah- 
mestelle  ein  an- 
gemessenes Quan- 
tum Gas  abgesogen 
wird.  Das  Gas  tritt 
nach  dem  Durch- 
strömen eines  Fil- 
ters unter  gleichbleibendem  Druck  bei  geöffnetem 
Ventil  b  in  den  Apparat.    Dieses  Ventil  wird 
von  der  Kurbel  c  an  der  Welle  d  betätigt  und 
es   ist   geöffnet,    während   der   Kolben  e  eine 
Aufwärtsbewegung  macht.    Bevor  dieser  seinen 
Niedergang  beginnt,  schließt  sich  das  Ventil  b, 
und  das  Ventil  f  wird  von  der  Kurbel  g  eröffnet. 
Das  Gas,  welches  in  den  Raum  h  eingesogen  wurde, 
wird  jetzt  durch  das  Rohr  i  und  den  Zerstäuber  k 
in  die  Glocke  1  gedrückt.    Diese  Glocke  steht 
in  Verbindung  mit  dem  Behälter  m,  der  eine 
Lösung  zur  Absorption  von  Kohlensäure  enthält. 
Die  gemessene  Menge  Gas,  die  dem  Volumen 
des  Raumes  h  entpricht,  wird  hier  entsprechend 
ihrem  Gehnlt  an  COi  vermindert;  das  verbleibende 
Gas  steigt  in  Form  von  kleinen  Gasbläschen  in 
der  Glocke  1  nach  oben  und  verdrängt  eine  ent- 
sprechende Wassermenge  in  den  Raum  n.  dabei 
den  Kolben  o  nach  oben  drückend.    In  diesem 
Augenblick  bist  die  Kurbel  p  die  Bremse  q  aus 
und  ermöglicht  es  so  der  Zahnstange  r  herunter- 
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zusinken,  bis  sie  den  Stab  s  berührt.  Das  Maß. 
um  das  r  sinkt,  ist  proportional  der  absorbierten 
Koblenstturemenge,  und  der  Zeiger,  der  durch 
das  Zahnrad  t  bezw.  die  Zahnstange  in  Drehung 
versetzt  wird,  spielt  über  einer  Skala,  deren 
Einteilung  es  gestattet,  den  Gehalt  an  Kohlen- 
saure direkt  abzulesen.  Bei  der  tiefsten  Stellung 
des  Kolbens  bezw.  der  höchsten  Stellung  von  o 
arretiert  die  Kurbel  p  wiederum  die  Bremse  q 
gegen  t,  wodurch  der  Zeiger  wieder  auf  den 
Nullpunkt  sich  einstellt  und  die  Zahnstange  r 
festhält,  wahrend  das  Auslaßventil  u  durch  die 
Kurbel  v  geöffnet  wird,  durch  welches  das  in  1 
angesammelte  Gas  ausströmen  kann  unter  dem 
Druck  des  Kolbens  o ;  eine  neue  Gasprobe  wird 
in  die  Kammer  h  eingesogen  und  wie  oben  be- 
schrieben analysiert.  Abgesehen  davon,  daß  der 
Apparat  den  jeweilig  gefundenen  Kohlensaure- 
gehalt  an  der  Skala  erkennen  laßt,  ist  eine 
fortlaufende  Aufzeichnung  der  Analysen-Resultate 
auf  einem  Papierstreifen  möglich,  der  auf  einer 
Trommel  angebracht  ist,  die  durch  ein  Uhrwerk 
in  Gang  gehalten  wird.  Die  Punktzeichen  auf 
diesem  Registrierstreifen  werden  in  ihrer  Höhen- 
lage reguliert  durch  den  Hub  der  Zahnstange  r, 
und  die  Schwankungen  in  der  Kurve  zeigen, 
ob  die  Feuerung  angemessen  unterhalten  worden 
ist.  Ein  Motor,  der  mit  der  Welle  d  in  Ver- 
bindung steht,  vervollständigt  die  Einrichtung 
und  bewirkt  den  selbsttätigen  Gang  des  Apparates. 
Selbstverständlich  ist  darauf  Bedacht  genommen, 
daß  die  an  dem  Apparat  zur  Verwendung  kommen- 
den Materialien  nicht  rosten  können  oder  sonstwie 
von  den  Gasen  oder  Flüssigkeiten  angegriffen 
werden,  sowie  daß  in  dem  Zylinder  m  stets  eine 
neutrale  und  keine  alkalische  Lösung  enthalten 
ist.    („Ir.  Age*  1908,  2.  Januar,  S.  27—28.]' 

•Edward  J.  Kunze  gibt  einen  kurzen  Be- 
richt Uber  die  Ermittlung  der  Rauchstärke  nach 
Ringelmann,  Kunze  usw.  [„Englneer*  1908. 
31.  Januar,  S.  109-110.] 

D.  Feuerfestes  Material. 

1.  Allgemeines. 

reber  feuerfeste  Steine.  Verfasser  unter- 
scheidet zwischen  basischen  (Schamotte-),  halb- 
sauren  und  sauren  feuerfesten  Steinen.  Prüfung 
derselben  auf  Feuerfestigkeit  mittels  Segerkegel. 
Ohne  dichte,  feste  Verarbeitung  lassen  sich 
Widerstandsfähigkeit  gegen  chemische  Einflüsse 
und  mechanische  Festigkeit  nicht  erreichen.  Es 
wird  empfohlen,  bei  Bestellung  feuerfester  Sieiue 
dem  Fabrikanten  Näheres  über  Beanspruchung 
des  Materials  usw.  mitzuteilen.  ( „Eisen- Zg.* 
1908,  25.  Januar,  S.  5r>— f>7.] 

Thos.  Holgate:  Feuerfeste  Materialien. 
Besprechung  des  Einflusses  moderner  Theorien 
•  Arbeiten  von  Raoult  und  van't  Hofft  zur  Auf- 


klarung der  schwierigen  Fragen  der  Widerstands- 
fähigkeit von  Rohstoffen  gegen  Hitze.  [„En- 
gineering" 1908,  21.  Februar,  S.  235  — 238.] 

Dr.  H.  Mehner:  Die  Wnrmeleitung  der  Ofen- 
bausteine. [„Chem.  Zg."  1907,  11.  Dezember, 
S.  1230.] 

F.  Jnnitz:  Die  Vorbereitung  der  Rohstoffe 
zur  Herstellung  feuerfester  Ziegel  und  das  Formen 
dieser  Ziegel.  [„Tonind.-Zg.tt  1908  Nr.  16 
S.  168—170.] 

•Eine  feuorungs  -  technische  Ver- 
suchsanstalt in  Stralau  bei  Berlin. 
Beschreibung  eines  Regenerativofens  von  sehr 
kleinen  Abmessungen,  in  dem  der  Konstrukteur, 
Dipl.-Ing.  E.  Schmatoila,  die  Erreichung 
möglichst  hoher  Temperaturen,  z.  B.  die  des 
Siemens-Martinofens,  anstrebt.  Der  Ofen  ist 
auch  zum  Beheizen  von  Tiegeln.  Retorten  u.  dgl. 
geeignet.  [„Tonind.-Zg."  1908,  15.  Februar, 
S.  202.) 

2.  Feuerfester  Ton. 

E.  P.  Page  und  W.  J.  Rees  behandeln  die 
Bewertung  der  feuerfesten  Tone.  [„  J.  Soc.  Chem. 
Ind."  1908,  15.  Februar,  S.  99—102.] 

3.  Magnesit. 

B.  A.  Wendeborn:  Magnesit,  seine  Ver- 
wendung und  sein  Wert.  [„B.  u.  H.  Rundsch.* 
1908,  5.  Januar,  S.  98—99.] 

Magnesitindustrie  der  Vereinigten  Staaten  im 
Jahre  1906.  [,Ir.  Tr.  Rev."  1908,  2.  Jan.,  S.  74.] 

Neu  entdecktes  Magnesitlager  in  Australien. 
[wTonind.-Zg.*  1908  Nr.  13  S.  141.] 

4.  Brennöfen. 

•Gasgeheizte  Kalk-Brennöfen,  System  Schma- 
toila. [„Engineering''  1908,  28.  Februar,  S.  271.] 

E.  Schlacken. 

M.  A.  Pawlow:  Die  Temperaturen  der 
Schlackenbildung.  [„Gorn.  J.tt  1907  Januarheft 
S.  1—22.] 

Die  Herstellung  von  Bausteinen  aus 
Hochofenschlacke  wird  ausführlich  von 
Jos.  Butler  beschrieben.  Es  handelt  sich  um 
eine  Anlage  der  l.andore -Werke,  welche  nach 
bekannten  deutschen  Verfahren  arbeitet  und 
täglich  25  000  bis  40  000  Steine  herstellen  kann. 
Zurzeit  sind  zwei  Pressen  aufgestellt.  Die 
chemische  Zusammensetzung  der  Schlacke  und 
der  Steine  geht  aus  nachstehender  Zusammen- 
stellung hervor  ('vgl.  S.  434).  Der  Aufsatz  ent- 
halt noch  Angaben  über  Festigkeitsergebiiisse 
und  Gestehungskosten.  [wIr.  Coal  Tr.  Rev.- 
1908,  24.  Januar,  S.  325—329.) 
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F.  Erze. 

1.  Eisenerze. 

Die  Eisenerzvorrate  der  Erde.  [„Erzb."  1908 
Xr.  1  S.  1-3.J 

Erzvorrftte  und  Erzproduktion.  [„Erzb." 
1908,  15.  Februar,  S.  «0—61.1 

Unausgerichtete  Eisenerzbergwerke  im  Sieger- 
lande.   l„Erzb."  1908  Nr.  1  S.  9  — 11.] 

Robert  Fluhr:  Die  Eisenerzlagerstatten 
Württembergs  und  ihre  volkswirtschaftliche  Be- 
deutung. (Vgl.  „  St.  u.E."  1907  Nr.  17,  S.  592.) 
[,Z.  f.  pr.  Geol."  1908  Nr.  1  S.  1— 23.] 

Willert:  Das  Toneisensteinvorkommen  von 
Ahaus  und  Koesfcld  und  seine  wirtschaftliche 
Bedeutung.  [„Glückauf*  1 908 Nr. 9  S. 304  —  309.] 

Die  neuen  Eisenerzgruben  in  Franzö- 
sisch-Lothringen.  Kurze  Besprechung  der 
in  dieser  Zeitschrift  schon  mehrfach  erwähnten 
Erzvorkommen  in  der  Gegend  von  Briey.  Die 
Erze  dieses  Bezirkes  sind,  wie  die  lothringischen, 
reich  an  Phosphor,  enthalten  etwa  40°/o  Eisen 
und  8  bis  1 6  °,'o  Kalk.  Angaben  über  die  haupt- 
sächlichsten Konzessionen,  die  bis  jetzt  erteilt 
sind.  Hinweis  auf  die  teilweise  gemeinsamen, 
teilweise  widerstrebenden  Interessen  deutscher 
und  französischer  Werke.  Besprechung  der 
Transport-  und  Arbeiterverhaltnisse  des  Bezirkes. 
[„Ir.  Age"  1908,  27.  Februar,  S.  662.] 

J.  Thiess:  Die  Erzgruben  von  Krivoi-Rog 
im  Bezirk  Jckaterinoslaw  (Südrußland).  [„Gest. 
Z.  f.B.  u.  H."  1907,  14.  Dezember,  S.  608-609.] 

Das  Eisenerzfeld  vonSydvaranger.  [  ,Tek.  U." , 
Abteil,  f.  Chemie  u.Bergb.,  1908,3.  Jan.,  S.  1  —  4.  j 

Die  Ofoten-Eisenerzfelder.  [„ Engineering" 
1908,  7.  Februar,  S.  17  7.] 

Fr.  Gervais  teilt  eine  große  Anzahl  von 
Analysen  russischer  Eisenerze  mit.  [„Goru.  J." 
1907*  Aprilheft  S.  73.] 

In  einem  Bericht:  „Bergbauliche  Unter- 
nehmungen im  Hinlerland  von  Pakhoi 
(China)"  stehen  nachfolgende  Angaben:  Bei 
Kung  Kuan  im  Kreise  Ho  pu  linden  sich  überall 
in  den  Bergen  Eisenerze  von  gleichmäßig  guter 
Beschaffenheit.  Die  Gruben  selbst  sind  von  der 
Prilfektenstndt  I.ien  chou  1 30  Li  <  1  Li  =  575,5  m), 
von  Kung  Kuan  nur  5  Li  entfernt.  Die  Ein- 
geborenen treiben  in  primitiver  Weise  Abbau. 
Bei  Hsien  jen  ebiao,  das  in  demselben  Kreise 
liegt,  wurden  Erze  in  großen  Massen  gefunden. 
[„Erzb.-  1907  Nr.  24  S.  473-474.] 


* Mercados-Berg  in  Mexiko.  Beschreibung 
eines  enormen  Erzvorkommens  bei  Durango 
in  Mexiko  (Cero  del  Mercado).  Durchschnitts- 
analysen des  Vorkommens.  Der  Hauptteil  des- 
selben besteht  aus  Hämatit.  („Ir.  Tr.  Rev." 
1908,  2.  Januar,  S.  103  —  104.] 

Eisenerze  in  Neu-Seeland.  [„Coli.  Guard.* 
1908,  3.  Januar,  S.  41.) 

Dr.  Kocrt:  Das  Eisenerzlager  von  Banjeli 
inTogo.  [„Erzb."  1908,  15.  Februar,  S.  80  — 82.] 

F.   Hallet:     Eisenerzlagerstatte  von 

Wabana,  Bell  Jle,  Kanada.  Die  Erze  enthalten: 

Kitten   54,00  bi«  59.00  o/o 

Tonerde   2,00    „     4,00  „ 

Kieselsäure  ....  5,00    „  12,00  „ 

Phosphor   0,60    „  0,70  „ 

Köhlens.  Kalk    .   .  3,50    „  5,00  „ 

Schwefel   Spuren,  0,012  „ 

Manpinosyd   ...  „     „  0,40  . 

[„Annales  des  Mines  de  Belgique"  1907  Bd  12 

Heft  4  S.  981-997.] 

Eisenerze  in  Indien.  [,Ir.  Coal  Tr.  Rev." 
1908,  28.  Februar,  S.  823.] 

Untersuchungen  von  H.  E.  Wimperis  be- 
zogen sich  auf  die  Temperatur  von  Meteor- 
eisen. Dieselben  ergaben,  daß  die  Zeitdauer 
des  Fluges  durch  die  Atmosphäre  um  so  kleiner 
wird,  je  grüßer  der  Meteorit  ist,  so  daß  der- 
selbe vollständig  verbrennt  und  nur  als  Stern- 
•  schnuppe  sichtbar  wird,  wenn  die  Masse  nicht 
ein  gewisses  Minimum  erreicht.  Ein  kleiner  Eisen- 
meteorit soll  in  45,  ein  gleich  großer  Stein  in 
68  Meilen  zu  leuchten  beginnen.  Bei  den  kleinsten 
Meteoriten  sei  die  größte  Höhe  der  Sichtbarkeit 
etwa  170  Meilen.  Ein  Eisen  von  drei  Zoll 
Durchmesser  beginnt  warm  zu  werden  neun 
Sekunden  bevor  es  die  Erdoberfläche  erreicht, 
erlangt  dann  nach  noch  sieben  Sekunden  seine 
höchste  Temperatur  und  fallt  nach  weiteren  zwei 
Sekunden  mit  -'/»  Meilen  Geschwindigkeit  auf  die 
Erde.  Wenn  ein  Eisenmeteorit  von  10  bis  20  Pfd. 
die  Erdoberflache  erreicht,  muß  er  im  Innern 
ursprünglich  kalter  gewesen  sein  als  die  flüssige 
Luft.  [„Chem.Zentralbl."  1908,  15.  Jan.,  S.  163.] 

2.  Manganerze. 

Robert  Grimsbaw:  Neue  Manganerzvor- 
kommen im  Kaukasus.  [„Eng.  Min.  J."  1907, 
21.  Dezember,  S.  1158.| 

Manganerze  in  Indien.  [„Ind.  W."  1907, 
11.  November.  S.  XI -XIII.] 

Manganerze  in  Indien.  („Ir.  Coal  Tr.  Rev." 
1908,  28.  Februar,  S.  823.] 
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(„Gorn.  J.*  1907  Aprilheft  S.  85-86.] 


3.  Nickelerze. 

Nickelerzfund  c.  Unweit  der  pfälzischen 
(trenze  in  der  rheinhesaischen  Gemarkung  Wendels- 
heim ist  man  bei  der  Anlage  zweier  Straüen  auf 
vier  Erzgange  gestoßen,  von  denen  zwei  mit  einer 
Mächtigkeit  von  lObis  13  m  schon  in  sehr  früher  Zeit 
abgebaut  worden  sind.  ( Die  Bemerkung  am  Schlüsse 
des  Referates :  „da  die  Alten  weder  Nickel  noch 
Kobalt  zu  gewinnen  verstanden,  muß  sich  ihr 
Betrieb  lediglich  dem  Silber  und  Kupfer  zugewandt 
haben",  erscheint  nicht  zutreffend.  Es  sei  nur 
daran  erinnert,  daß  die  Münzen,  welche  Enthy- 
demos,  der  König  von  Baktrien,  um  das  Jahr 
235  v.  Chr.  schlagen  ließ,  aus  einer  Legierung  von 
77,58  <Vo  Kupfer,  20,95°;o  Nickel.  0.54°/q  Kobalt, 
1.05 >  Eisen.  0,04°/o  Zinn,  0,09 °/0  Schwefel  mit 
Spuren  von  Silber  bestanden,  also  in  ihrer  Zu- 
sammensetzung unseren  jetzigen  deutschen  Nickei- 
raünzen  ähnlich  waren.  Auch  die  Chinesen  kannten 
schon  lange  eine  Nickel-,  Kupfer*  und  Zink- 
legierung, das  „Pakfong*  oder  Weißkupfer. 
Kobalterze  waren  bei  uns  schon  am  Eude  des 
15.  Jahrhunderts  bekannt.)  („Prom.*  1908, 
19.  Februar,  S.  333-834.] 

4.  Vanadiumerze. 

Die  gegenwartigen  Quellen  und  Ver- 
wendungsarten des  Vanadiums.  Eine  kurze 
Zusammenstellung  unserer  heutigen  Kenntnisse  von 
Vanadium  und  Vanadiumstahl  nach  einer  Veröffent- 
lichung von  M.  J.  Kent- Smith.  Analysen  von 
Vanadiumerzen  und  Vergleichszahlen  zwischen  den 
Eigenschaften  von  Vanadiumstahl  und  anderen 
Suhlen.  [„Centralbl.  d.  H.  u.  W.-  1908  Nr.  2 
S.  31-32.] 

Vanadiumerze  in  Südamerika.  [ „Echo  des  M." 
1908.  Iß.  Januar,  S.  55.] 

5.  Aufbereitung  und  Erzbrikettierung. 

E.  Akerman  bespricht  die  Anwendung  des 
Grondal-Verfahrens  für  Spanien.  [„Rev.  Min." 
1»0H,  8.  Januar.  S.  15— IC] 


A.  S.  Lewitlnski  nnd  W.  A.  Petrow: 
Magnetische  Aufbereitung  und  Agglomerieren 
der  Eisenerze  nach  dem  Gröndal -Verfahren. 
[„Gorn.  J.«  1907  .Tuniheft  S.  337—346.] 

J.  H.  L.  Vogt:  Herstellung  von  Eisenerz- 
briketts aus  titanhaltigem  Sand.  [„Tek.  U.*, 
Abteil,  f.  Chemie  u.  Bergb.,  1908,  3.  Januar, 
S.  4-6.] 

*Eine  neue  Presse  zum  Brikettieren 
von  Erzen  und  Kohle  liefert  die  Firma 
Sutcliffe,  Speakman  &  Co..  Ltd.,  Leigh,  Lanca- 
shire,  unter  dem  Namen  „Duplex-Emperor".  Die 
Maschine,  die  auf  einem  rotierenden  Tisch  die 
gepreßten  Briketts  paarweise  austragt,  soll  je 
nach  der  Größe  der  Ziegel  und  dem  zu  bri- 
kettierenden Material  7  bis  15  t  stündlich  ver- 
arbeiten. [„Ir.  Coal  Tr.  Rev.«  1908,  21.  Fe- 
bruar, S.  720.] 

Ein  Verfahren,  um  Feinerze  zusammen- 
zusintern. Der  Erfinder  J.  Scott  schlagt 
vor,  das  Feiuerz  oder  den  Gichtstaub  durch 
einen  Schachtofen  zu  schicken,  in  welchem  durch 
mehrere  Reihen  Gasbrenner  die  von  Fall  zu  Fall 
wechselnde  Hitze  erzeugt  wird,  welche  nötig  ist. 
um  die  Massen  zum  Zusammensintern  zu  bringen. 
Nähere  Beschreibung  der  Ofenanlage.  [„Ir.  Age" 
1908,  20.  Februar,  S.  594.] 

G.  Werksanlagen. 

1.  Beschreibung  einzelner  Werke. 

Maleyka:  Die  Rasselsteincr  Eisenwerke 
und  ihre  elektrischen  Anlagen.  („El.  Kraftbetr. 
u.  B.ta  1907,  14,  Dezember,  S.  665-672.] 

G.  B.  Waterhouse  gibt  eine  Beschreibung 
der  Witkowitzer  Werke.  („Ir.  Age"  1907. 
5.  Dezember,  S.  1591-1594.] 

Robert  Le  Chatelier:  Beschreibung  der 
Werke  von  Henschel  &  Sohn  in  Cassel,  Rothen- 
ditmold und  Hattingen.  (Stahlwerk  und  Hoch- 
ofenanlage Henrichshütte.)  [„Rev.  Met."  1907 
Dezemberheft  S.  1059  —  1080.] 

•Anlage  der  Burbacher  Hütte.  Kurze 
Beschreibung  einer  neuen  Kraftanlage  der  Bur- 
bacher Hütte,  in  welcher  der  Gasüberschuß  der 
neuerbauten  Koksofenanlage  (126  Stück  Oefen 
des  Unterfeuerungssystems  nach  Dr.  Otto)  ver- 
wendet wird.  [VZ.  f.  Dampfk.  u.  M.*  1907  Nr.  8 
S.  19-23.] 

Elektrische  Arbeitsverteilung  in  den  Rom- 
bacher Hüttenwerken.  [„El.  Kraftbetr.  u.  B." 
1907,  14.  Dezember,  S.  695— 699.] 

A.  Mitinsky  beschreibt  eine  Reihe  von 
Eisen-  und  Stahlwerken,  so:  Societe  Anonyme 
des  Haut- Fourneaux,  Forges  et  Aeieries  de 
Denain  et  Anzin,  Stahlwerke  von  Longwy. 
Werke    in    Micheville    Villerupt,  Düdelingen, 
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Lothringer  Hüttenverein  Aumetz-Friede,  Hay- 
ingen,  Rombacber  Hütte,  Luxemburger  Berg- 
werksverein, Saarbrücker  Eisenhütten- Akt. -Ges., 
Gebr.  Röchling  in  Völklingen,  Phönix.  [  „  Gorn.  J.  ■ 
1907  Februarheft  S.  103  —  136;  Maiheft  S.  159 
bis  184.] 

2.  Materialtransport. 
Eisenbahnwesen. 

•H.  v.  Co  es:  Ein  Jahrzehnt  amerikanischen 
Eisenbahnwesens  in  graphischer  Darstellung. 
Ausführliche  Darstellung  der  Entwicklung  der 
amerikanischen  Eisenbahnen  in  den  Jahren  1895 
bi9  1905  mit  tabellarischen  und  graphisch  auf- 
gezeichneten Angaben  Uber  die  Geleiselänge, 
Ausrüstung  mit  Wagen  und  Lokomotiven,  Ein- 
nahmen für  Fracht-  und  Personenverkehr,  Aus- 
rüstung an  Luftbremsen,  automatischen  Kupp- 
lungsvorrichtungen, Kapitalanlagen,  Dividenden 
usw.  UEng.  Mag."  1908  Februarheft S. 802-8 14.] 

VV.  H  e  y  m :  Der  Ersatz  der  Dampflokomotiven 
durch  elektromotorische  Triebwagen.  [.El.Kraft- 
betr.  u.  B.*  1907,  14.  Dezember.  S.  699— 701. J 

•Elektrischer  Bahnbetrieb  mit 
Gleichstrom  von  2000  Volt  Spannung. 
Beschreibung  der  14  km  langen  Erzfördcrbahii 
zwischen  der  Moselhütte  in  Maizieres  und  der 
Eisenerzgrube  Ste.  Marie.  Tägliche  Fördermenge 
4000  t.  Nähere  Angaben  über  die  für  die  Erz- 
förderung benutzten  Gleichstromlokomotiven. 
[„Z.d.  V.  d.  I.1*  1908  Nr.  2  S.  73-75.] 

Die  Kunst  der  Anfertigung  von  Eisen- 
bahnwagen aus  Stahl,  eine  moderne 
Wissenschaft.  Vortrag  von  A.  M.  Waitt. 
Ueberblick  über  die  Entwicklungsgeschichte  der 
amerikanischen  Eisenbahnwagen  und  den  U eber- 
gang vom  hölzernen  10  t- Wagen  zu  dem  aus 
Stahl.  Und.  W."  1908,  27.  Januar,  S.  118 
bis  119.] 

Drahtseilbahnen. 

A.  Pletrowski  beschreibt  die  Drahtseil- 
bahnanlage  Oettingen-Differdingen  der  Deutsch- 
Luxemburgischen  Bergwerks-  und  Hütten-Aktien- 
gesellschaft. |„ Glückauf  1907.  14.  Dezember. 
S.  1671  —  1677  ] 

Verlade-  und  Trausportelnrlehtnngen. 

*.?.  Birkiii  b  ine:  Die  Erz  ver  lade  an  lagen 
in  Narvik.  L'eberblick  über  die  Kürunavara- 
Erzlagerstätten,  Erzvertrag  der  Schwedischen 
Regierung,  Hafen  von  Narvik.  die  Konstruktion 
der  Verladeanlagen;  gegenwärtig  können  etwa 
20  000  t  Erz  täglich  abgefertigt  werden.  [„lr. 
Agc*  1M08,  9.  Januar,  S.  127—131.] 

*Georg  von  Hanffslengel:  Raumbeweg- 
liche Förderer.  Die  Forderung,  daß  Förder- 
elumente  auch  bei  senkrechter  oder  umgedrehter 
Kette   ihre   Last   nicht    fallen   lassen,  bedingt 


pendelnd  aufgehängte  Lastträger,  die,  um  frei 
ausschwingen  zu  können,  der  Kette  ans  dem 
Weg  gerückt  werden.  Konstruktionen  von  Stotz. 
Bousse,  Maschinenbauanstalt  Humboldt,  ('.  Scheuch. 
Ad.  Bleichert  &  Co.  Ausführliche  Erörterung 
zweier  kennzeichnender  Beispiele  für  die  kon- 
struktive Ausführung  kurvenbeweglicher  Förderer 
nebst  Hilfsvorrichtungen.  [,Z.  d.  V.  d.  I.*  1908 
Nr.  4  S.  121—129.]; 

Hache:  Transportvorrichtungen  für  Massen- 
güter.   [.B.u.H.Rundsch."  1908,  5.  Jan.,  S.  99.] 

•Automatischer  Erz- Wiegeapparat. 
Beschreibung  eines  von  einer  englischen  Firma 
nach  Kanada  gelieferten  Apparates  zur  fort- 
laufenden Gewlchtsfeststcllung  von  Erzlasten. 
die  einem  Eisenerzstapelplatz  bei  einer  Eisen- 
bahn zugeführt  werden.  Leistungsfähigkeit  800  t 
in  der  Stunde.  [„Kngineer"  1908,  10.  Jan.,  S.  42.] 

Kran«. 

*  Ein  Spezial-Greiferlaufkran.  erbaut  von  Paw. 
ling  &  Harnischfeger  in  Milwaukee  für  die  L'tah 
Copper  Company  zur  Bewältigung  von  300  t 
feingesiebter  Kupferkonzentrate  in  10  Stunden. 
[„Ir.  Ageu  1908,  2.  Januar,  S.  56—57.] 

Hans  Wettich:  Die  Entwicklung  des  Hebe- 
zeugbauoB  in  Rücksicht  auf  das  Baugewerbe  unter 
Darstellung  einiger  besonderer  Konstruktions- 
formeu.  [.Dt.  Bau-Zg."  1908,  4.  Januar,  S.  3  — 6: 
8.  Januar.  S.  14—19.] 

•Abbildung  und  Beschreibung  eines  100  t- 
Spezial-Gießkrans,  ausgeführt  von  Applebys  Ltd. 
für  Vickers,  Sons  &  Maxim,  Ltd.  [.Ir.  Coal 
Tr.  Rev.fc  1908,  28.  Februar.  S.  821.] 

•Elektrischer  5  t-Laufkran  von  großer  Ge- 
schwindigkeit in  den  Stahlwerken  von  Longwy. 
ausgeführt  von  Farcot  &  Co.  [.Gen.  Civ.*  190K. 
29.  Februar,  S.  297 — 298.] 

•K. Drews:  Entwicklung  und  gegen- 
wärtiger Stand  der  modernen  Hebezeug- 
technik. Besonders  infolge  amerikanischen  Ein- 
flusses, der  in  Reiseberichten  deutscher  Maschinen- 
und  Eisenhütteningenieure  zum  Ausdruck  kam.  hat 
der  deutsche  Hebezeugbau  in  den  letzten  10  bis 
20  Jahren  sich  gewaltig  entwickelt.  Es  werden 
drei  Zeitabschnitte  unterschieden:  1.  die  Zeit 
der  tastenden  Versuche  (etwa  1880  bis  1890). 
2.  die  Zeit  der  zielbewußten  Versuche  (1890  bis 
1896),  3.  die  Zeit  der  ungehemmten  Entwicklung 
(von  18!>f,  an).  Besprechung  einzelner  Kon- 
struktionen der  drei  Abschnitte.  Elektrisch  an- 
getriebene Lauf-  und  Drehkrane.  Hebezeuge 
modernster  Bauart,  getrennt  nach  ihrer  Ver- 
wendung im  Werkstättenbetrieb,  Schilfs  werften. 
Hafenbetrieb  und  an  Bord  von  Schiifen,  in  Stahl- 
und  Walzwerken;  ferner  elektrische  Ausrüstung. 
Bremsen  und  andere  Einzelteile.  Aufzüge  für 
Personen  und  Lasten.  Schwimmkranen.  Hebe- 
zeuge für  den  Hafenbetrieb  und  an  Bord  von 
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Schiffen.  [„Dingler*  1908,  4.  Januar,  S.  1—3; 
11.  Januar.  S.  17  —  20:  18.  Januar,  S.  33  —  36: 
25.  Januar,  S.  49  —  51;  1.  Februar,  S.  65—68; 
8.  Februar,  S.  83  —  88;  15.  Februar.  S.  99—103; 

2. '.  Februar,  S.  115  -118;  29.  Februar,  S.  133 
bis  135.    Wird  fortgesetzt.] 

Hu  bmagnete. 

•Hubmagnete  der  Cutler  Hammer  Clutch 
Company  in  Milwaukec.  Beschreibung  dieser 
neuen  Bauart  für  Hubmagnete.  Angaben  Uber 
HubleUtungen  und  Eigengewichte  der  Magnete. 
l„Z.  d.  V.  d.  I.*  1908  Nr.  2  S.  76.] 

•Kranlastraagncte.  Beschreibt! ng  und  Dar- 
stellung  einer  Reihe  praktischer  Verwendungs- 
arten der  von  den  Siemens-Schuckert- Werken 
G.  m.  b.  H.  in  Herlin  hergestellten  Lastmagnete. 
Hinweis  auf  die  in  Verbindung  mit  diesen  Last- 
magneten in  Verwendung  kommenden  elektrisch 
betätigten  Sicherheitsgreifer.  [„Pr.  Masch.- 
Konstr.-  1908,  13.  Februar,  S.  17-18.] 

Die  Anwendung  von  Elektromagneten  als 
Hebezeuge.  [„Eng.  Rev."  1908  Januarheft  S.  8.] 

3.  Allgemeines  über  Werkseinrichtungen. 

Dampfbetrieb. 

Dr.  Fr.  Cr o ose:  Speisewasser-Reinigung  und 
-Vorwärmung.  [,Z.  f.  Dampfk.  u.  M.u  1907, 
20.  Dezember,  S.  535  —  537.] 

•Dampfpeschwindigkeitsmesser.  Be- 
Hchreibunjr  des  Apparates  von  H  a  1 1  w  a  c  h  b  &  C  o., 
der  es  gestattet,  die  eine  Rohrleitung  durch- 
strömende Dampfmenge  zu  bestimmen  und  dauernd 
aufzuzeichnen.  [nZ.  f.  Dampfk.  u.  M."  1908, 
7.  Februar.  S.  49 — 51.] 

Walter  Rattmann:  Doppelkessel  im  Be- 
tri.be.  l„Z.  f.  Dampfk.  u.  M."  1907,  27.  Dez., 
3.  545  -  548.] 

•Die  Kesselexplosion  in  Greenwich. 
Angaben  über  Tatbestand,  üriinde  der  Explosion; 
Vorbereitung  und  Ergebnisse  der  Prüfungsver- 
suche an  dem  Material  des  explodierten  Kessete. 
Resultate  der  metallographiscnen  Prüfung  der 
Kesselteile.  Auf  Seite  96  derselben  Nummer 
findet  sich  die  Entscheidung  der  behördlicherseits 
mit  der  Untersuchung  des  Falles  betrauten  Be- 
amten. [„Kngineer"  1908.  24.  Januar.  S.  82 
bis  83.  „Engineering"  1908,  24.  Januar,  S.  113 
bis  117  sowie  S.  120-121.] 

'Ein  hoher  Schornstein  mit  säure- 
festem Futter,  f. Eng.  Ree  -  1908,  4.  Jan.. 
S.  17  —  18.] 

Gasmaschinen. 

*H.  Baer  und  H.  Honte:  Erfahrungen 
im  Bau  und  Betriebe  von  GaBgchläsen. 
Hie  Einzelteile  der  Gasgehlttsemaschinen  ver- 
schiedener Bauarten   für  Hochofen-  und  Stahl- 


werksbetrieb  werden  kritisch  besprochen  (Ventile, 
Zylinder,  Steuerung).  Parallelbetrieb  mehrerer 
Maschinen.  Bestreben  zum  Synchronismus.  Be- 
stimmung der  mittleren  Drücke  durch  Rechnung 
und  auf  Grund  von  Diagrammen,  die  wahrend 
des  regelmäßigen  Betriebes  aufgenommen  wurden. 
Forderung  einer  weitgehenden  Veränderung  der 
Leistung  der  Gasmaschinen  durch  die  Umlaufs- 
zahlen. Konstruktive  Mittel  zur  Erreichung 
dieses  Zieles.  [„Z.  d.  V.  d.  I.»  1908,  4.  Januar, 
S.  1—8;  11.  Januar,  S.  53  —  59.] 

*H.  L.Callendar  und  W.  E.  Dalby:  Ueber 
Temperaturinessunsen  in  den  Zylindern 
von  Gasmaschinen.  Ausführliche  Beschreibung 
einer  von  den  Verfassern  ausgedachten  und  er- 
probten Methode  zur  direkten  Messung  der 
Temperatur  in  Gasmaschinenzylindern  unter  Ar- 
beitsverhältnissen. Die  vorgeschlagene  Aus- 
führung soll  den  Vorteil  haben,  daß  sie  ohne 
Schwierigkeit  bei  jeder  vorhandeuen  Gasmaschine 
benutzt  werden  kann  durch  einfache  Anbringung 
eines  besonderen  Einlaßventils.  [„Engineer*  1908. 
19.  Januar,  S.  44  —  45.] 

*  Konstruktion  und  Arbeitsweise 
großer  Gasmaschinen.  Ausziigliche  Bear- 
beitung eines  Vortrages  von  P.  R.  Allen  vor 
der  Manchester  Association  of  Engineers.  Be- 
sprechung der  Hauptsysteme  von  Gasmaschinen, 
Regulierung  derselben.  [„Engineer"  1908, 
24.  Januar,  S.  88.] 

F.  W.  Burnstall:  Dritter  Bericht  an 
die  Kommission  für  die  Untersuchung 
von  Gasmaschinen.  [„ Engineering*  1908. 
24.Januar,S.  128  — 134:  vgl. auch  S.103  — 105.] 

Das  Anlassen  der  Gasmotoren  mittels  kom- 
primierter Luft.  („Z.  f.  Gew.41  1908  Nr.  I  S.  5-9.] 

•Ladevorgang  und  Regelung  der  Kttr- 
tiugschen  Zweitaktmaschine.  [,Z.  d.  V. 
d.  I  »  1908.  16.  Februar,  S.  261-263.] 

*Dr.-Ing.  A.  Nägel:  Versuche  über  die 
Zündgeschwindigkeit  explosibler  Gas- 
gemische. l„Z.  d.  V.  d.  I.«  1908.  15.  Februar, 
S.  244-253.] 

*Dr.  W.  Leybold:  Ueher  eine  Gasexplosion, 
verursacht  durch  einen  Sauggasmotor.  Behandelt 
wird  eine  Explosion  im  Keller  eines  großen 
Restaurants  in  Hamburg.  [,Z.  f.  Gasbel."  1908, 
22.  Februar.  S.  151  —  152.] 

•George  F.  Füller:  Kurbelwellen  für 
Gasmaschinen.  Die  rapide  Entwicklung  der 
Gasmaschinen  hat  eine  erhöhte  Nachfrage  nach 
geschmiedeten  Kurbelwellen  zur  Folge  gehabt, 
deren  Fabrikation  dadurch  auch  eine  Umgestaltung 
und  Verbesserungen  erfahren  hat.  Besprechung 
der  in  den  letzten  Jahren  in  Aufnahme  ge- 
kommenen Fabrikation  solcher  Wellen  durch 
Schmieden  im  Gesenk.  [„('äs*.  Mag-  l'JOS 
Januarheft  S.  37  7    380  ] 
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•Die  Verwendung  von  Graphit  als 
Schmiermittel.  Ausführliche  Beschreibung 
der  Acheson -Versuche,  den  Graphit  statt  der 
gewöhnlichen  Schmieröle  in  größeren  Umfange 
als  Schmiermittel  zu  verwenden.  Es  gelang 
dem  Genannten,  1.  einen  vollkommen  reinen 
weichen  Flockengraphit  zu  beschaffen,  frei  von 
Ton.  2.  diesen  Graphit  in  geeigneter  Weise  den 
Schmierstellen  zuzuführen.  (Vergl.  „St.  u.  E.* 
1908  Nr.  5  S.  173.)  [Z.  d.  Bayer.  Rev.-V.  1908 
Nr.  1  S.  5-7.] 

Ueber  das  Schmieren  von  Haschinen 
wird  unter  besonderer  Berücksichtigung  von 
Graphitscbmierung  berichtet.  [  „  Werkm.-Zg."  1 908 
21.  Februar,  S.  158-159.] 

Boje:  Wirkungsgrad  von  Schalt- 
tafeln. Mitteilung  über  die  an  der  Schalttafel 
eines  Elektrizitätswerkes  vollständig  durch- 
geführten Verlustbestimmung.  Zahlentafeln  Uber 
die  Gesamtverluste,  die  Einzelwirkungsgrade  und 
den  Gesamtwirkungsgrad.  („Z.  d.  V.  d.  I."  1908 
Nr.  8  S.  306-307.] 

Gewerbehygtene  usw. 

*  E.  Fabricius:  Arbeiter-Wohnhfluser 
in  Friedrich-Wilhelmshütte  bei  Troisdorf  a.  Rh. 
Ansichten  und  Grundrisse  von  Bauten  aus  Feld- 
brandsteinen  und  Schlackensteinen  für  zwei  und 
drei  Familien.  l„Dt.  Bau-Zg."  1908,  22.  Januar. 
S.  43-44.] 

♦Zur  Entfernung  von  Rauch,  Dunst. 
Sägemehl  und  dergl.  aus  Arbeitsräumen  führt 
die  Sturtevant  Engineering  Company  Apparate 
ein,  deren  Blechteile  (an  Ventilatoren,  Röhren 
und  Staubsacken)  aus  Weißblech  hergestellt 
sind.  [„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  10.  Januar, 
S.  149.] 

H.  Roheisenerzeugung. 

Nene  Hochöfen. 

♦Der  neue  Hochofen  der  Shenango- 
Furnace  Co.  zu  Sharpsville.  Fa.,  ist  24.4  in 
hoch  bei  6,10  m  Kohlensack,  3,80  m  Gestellweite 
und  300  bis  400  t  Tagesleistung.  Er  hat  ein- 
fachen Gichtverschluß  und  wird  von  Hand  be- 
schickt. Dazu  gehört  eine  Gasreinigungsanlage 
mit  Naßwaschern  und  vier  steinerne  Winderhitzer, 
nach  dem  Dreiwegesystem  gebaut,  [„lr. Tr.  Re.v.i 
1908,  2.  Januar,  S.  17  24.) 

Ein  neuer  Hochofen  in  den  Südstaaten. 
Der  neue  Hochofen  Nr.  2  der  Birmingham  Coal 
and  Iron  Company  in  Alabama  ist  bei  24.38  m 
Gesamthöhe  an  der  Gicht  3.96  in,  im  Kohlen- 
sack 5,49  m  und  im  Gestell  3.66  m  weit.  Die 
Gestellhöhe  beträgt  2.44  m.  Die  Beschickung 
erfolgt  selbsttätig  mittels  Schrägnufzug  nach 
McKee.  Der  Wind  wird  durch  10  Düsen  ein- 
gt'blasen,  ferner  hat  »1er  Ofen  3  Schlackenformen 


und  einen  Eisenabstich.  Im  Gießhaus  können 
350  t  Elsen  in  Masseln  vergossen  werden.  Be- 
schreibung der  sonstigen  Anlagen  (Dampfkessel. 
Winderhitzer,  Pumpen,  Erzlager).  Zur  Erleich- 
terung der  Erzanfuhr  aus  den  Gruben  der  Ge- 
sellschaft mußte  ein  Tunnel  durch  den  Berg  ge- 
schlagenwerden. [„Ir.  Age*  1908, 23.  Jan  ,8.277.] 
♦Die  neue  Hochofenanlage  der  Inland 
Steel  Company  zu  Indiana  Harbor,  Ind.. 
liegt  am  Südende  des  Michigan-Sees,  30  km  von 
Chicago.  Das  Werk  kam  Ende  August  1907 
in  Betrieb  und  enthält  den  ersten  Hochofen  des 
Staates  Indiana.  Außer  dem  Hochofen,  der  bei 
25,90  m  Gesamthöhe,  6,25  m  Kohlensackweite 
und  4,10  m  Gestelldurchmesser  400  t  täglich 
macht,  ferner  vier  Winderhitzern  von  28,35  m 
Höhe  und  6,70  m  Durchmesser,  verschiedenen  Erz- 
und  Koksdocks  am  Ufer  besitzt  die  Anlage  aus 
früheren  Jahren  ein  Martinwerk  und  verschiedene 
Walzwerke.  („Ir.  Age"  1908,  16.  Januar. 
S.  202-205.  „Ir.  Tr.  Rev.»  1908,  16.  Januar. 
S.  175  -182.  „Ind.  \V.»  1908,  20.  Januar. 
S.  72 — 74  u.  S.  89.] 

Ein  neuer  Hochofen  inMcKeesport. 
Pa.,  mit  automatischem  elektrischem  Aufzug. 
[„Ind.W."  1907,  30.  Dezember,  S.  1500-1501.] 

Hochofenbetrieb. 

J.J.Porter:  Neuere  Fortschritte  und 
gegenwärtige  Fragen  im  Hoc  hofenbetrieb. 
Eingehende  Besprechung  aller  mit  dem  Hochofen- 
betrieb verbundenen  Fragen;  die  Bedingungen, 
von  denen  ein  leistungsfähiger  Betrieb  abhängt, 
und  die  Einwirkung  verschiedener  Faktoren  auf 
den  Hochofengang  werden  erörtert.  Die  Fragen, 
die  noch  der  Lösung  durch  den  Metallurgen 
harren,  werden  dargelegt.  [„Ir.  Tr.  Rev."  1908. 
2.  Januar.  S.  33—40.] 

♦  Elektrisch  betriebene  Hochofen- 
aufzugswinde von  Lidgerwood.  Neue,  rasch 
lösbare  Befestigung  der  Winde  auf  dem  Rahmen. 
l„Ir.  Age*  1908.  2.  Januar,  S.  40  —  41.  „b*.  Tr. 
Rev."  1908,  2.  Januar,  S.  94.] 

Gebläse. 

♦  Elektrisch  angetriebenes  Turbo- 
geMäse.  Beschreibung  eines  Drehstrommotores. 
der  bei  1500  Umdr./Min.  1800  P.S.  leistet  und 
zum  unmittelbaren  Antrieb  eines  Turbogebläses 
dient.    [„E.  T.  Z."  1908  Nr.  3  S.  61.) 

Unfälle. 

Dr.  H.  Wedding:  Die  Explosion  des  Wind- 
kessels einer  Gebläsemaschine  auf  dem  Hasper 
Eisen-  und  Stahlwerk.  Bemerkungen  hierzu  von 
Mathesius.  [„Verh.  Gewerbfl."  1907  Nr.  8 
S.  497  —  502,  Nr.  9  8.  573  —  574.] 

R.  t'atani:  Ein  Roheiscndurchbruch 
an  einem  Hochofen  der  Societa  Elba  zu 
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Porto-Ferraio.  Zusammenstellung  bedeutenderer 
Hochofendurchbrüche,  die  in  den  letzten  Jahren 
in  verschiedenen  Landern  erfolgten.  Der  Unfall 
in  Porto-Ferraio  war  ein  Koheisendurchbruch  aus 
dem  tief  ausgefressenen  Bodenstein,  wobei  das 
flüssige  Eisen  in  der  den  Ofen  umgebenden  engen 
Rinne  zwischen  Bodenstein  und  Mauersockel  mit 
Kühlwasser  zusammentraf.  Die  hierdurch  hervor- 
gerufene Explosion  verursachte  großen  Material- 
schaden. Die  Behörde  verbot  die  Wiederinbetrieb- 
setzung des  Ofens.  (Eine  deutsche  Bearbeitung 
des  Aufsatzes  ging  vom  Verfasser  der  Redaktion 
dieser  Zeitschrift  zu.  und  wird  auf  Wunsch  zur 
Einsicht  zur  Verfügung  gestellt.)  [„Ir.  Coal  Tr. 
Rev.*  1908,  7.  Februar,  S.  527—528.] 

I.  Gießereiwesen. 

Uleßereianliigen. 

W.  B.  Robinson  beschreibt  die  neue  Anlage  der 
United  States  Cast  Iron  Plpe  &  Fonndry  Co.  in  Scott- 
dale,  Pa.  zur  Herstellung  von  gußeisernen  Röhren. 
[,Ir.  Tr.  Rev.ft  1907,  5.  Dezember,  S.  909—916.] 

Beschreibung  der  Gießerei  von  H.  Bollinckx 
in  Brüssel.  [„Skandinavisk  Gjnteri-Tidning" 
1908  Nr.  2  S.  25—30.] 

W.  J.  Keep  und  E.  Dwyer:  Die  neue  Gießerei 
der  Michigan  Stove  Company.  [,Ir.  Ageu  1907, 
19.  Dez.,  S.  1743—1744.] 

*  H.  Cole  Estep:  Eine  Gießerei  an  der  Küste 
des  Stillen  Ozeans.  Beschreibung  und  Pläne 
der  Union-Eisenwerke  in  Spokane  (Wash.).  [„Ir. 
Tr.  Rev.u  1908,  6.  Februar,  S.  291—295.] 

*  Einrichtungen  der  Gießerei  Brown 
&  Sharpe.  Beschrieben  sind  knrz  die  Anord- 
nungen für  die  Lagerung  der  Robstoffe,  die  Be- 
förderung der  Eisenpfannen  an  Laufschienen  und 
mittels  Laufkranen,  ferner  die  Einrichtung  des 
dreistöckigen  Modellschuppens.  (»Am.  Mach." 
1908,  4.  Januar,  S.  941—944.] 

•Entwürfe  für  eine  Eisengießerei  von 
Oscar  E.  Perrigo  enthalten  Ratschlage  für  die 
Einteilung  des  Gießereien  jeweils  zur  Verfügung 
stehenden  Grundstücks  und  Winke  für  eine  zweck- 
mäßige Anordnung  der  einzelnen  Betriebszweige 
nnd  Werkstätten.  („Fonndry"  1908  Januarheft 
8.  227—229.] 

Wie  ist  der  Bau  einer  neuen  Gießerei  am 
vorteilhaftesten  durchzuführen?  Ratschlage  von 
E.  Freytag.  [„Gieß. -Zg."  1908,  1.  Januar, 
S.  10-  12;  15.  Januar,  S.  40  42.] 

*Die  neue  Gießerei  der  Goulds  Manu- 
facturing  Company  dient  in  der  Hauptsache 
zur  Anfertigung  großer  PnmpengebUuse.  Sie 
mißt  152  X  44  m  und  ist  als  Eisenkonstruktion 
mit  Backsteinmauerwerk  in  den  Jahren  1906,07 
aufgeführt  worden.  Hauptschiff  wie  die  beiden 
Seitenschiffe  sind  reichlich  mit  Laufkranen  aus- 


gestattet. [„Ir.  Age*  1908,  2.  Januar,  S.  8—14. 
„Fonndry"  1908  Februarheft  S.  294—298.] 

*  Eine  Gießerei  für  Handelsgrauguß.  Beschrei- 
bung der  Gießerei  der  Hamilton  FoundryÄ  Machine 
Co.  in  Hamilton  zur  Herstellung  kleiner  Handels- 
gußstücke. (Rahmen  für  Geldschränke,  Bilder- 
rahmen, Gußteile  für  Waagen,  Teile  von  Kaffee- 
mühlen, Handgriffe  usw.)  [Jr.  Tr.  Rew."  1908, 
27.  Februar,  S.  419—422.] 

Ein  einzig  dastehender  Entwurf  für 
eine  Gießerei.  Eine  amerikanische  Handels- 
gießerei  beabsichtigt,  da  sie  an  Grund  nnd  Boden 
gebunden  ist,  jedoch  infolge  eines  Brandes  neu 
bauen  muß,  auch  gleichzeitig  eine  Vergrößerung 
ihrer  Anlage  derart  vorzunehmen,  daß  sie  ein 
Gebäude  von  sechs  Stockwerken  erstellt.  Die 
Gießerei  selbst  soll  in  den  obersten,  fünften  Stock 
gelegt  werden,  wobei  die  Kupolofenbühne  einen 
kleinen  Teil  des  Raumes  noch  als  sechstes  Ge- 
schoß überragt,  im  vierten  Stockwerk  werden 
Sandanfbereitung,  Kernmacherei  nnd  Kern- 
trockenöfen, ferner  Lagerplätze  für  Formkasten, 
Kernkasten  nnd  dergl.,  im  dritten  Modellager, 
Modellschreinerei  und  ReparaturwerkBtätte  unter- 
gebracht. Das  zweite  Stockwerk  soll  die  Räume 
für  Putzerei,  Beizerei,  Schleiferei,  Glüherei  und 
Verzinkerei  enthalten.  Das  erste  Stockwerk 
wird  in  der  Hauptsache  Bureauzwecken  und  dem 
Versand  dienen,  auch  soll  dort  das  Laboratorium 
und  eine  kleine  mechanische  Werkstätte  einge- 
richtet werden.  Im  Erdgeschoß  endlich  werden 
allgemeine  Lagerräume  wie  auch  solche  für  Koks 
und  Sand  angelegt.  Für  die  Verbindung 
sorgt  ein  vom  Erdgeschoß  bis  zur  Gichtbühne 
durchgehender  Warenaufzug,  ein  zweiter  läuft 
zwischen  dem  dritten  und  fünften  Stockwerk, 
während  für  Personenbeförderung  ein  besonderer 
hydraulischer  Aufzug  angeordnet  ist.  [ »  Castings  " 
1908  Februarheft  S.  192—193.] 

Gießereibetrieb. 

Wissenschaft  im  Gießereibetrieb.  Vor- 
trag von  R.  Buchanan.  Gasdurchlässigkeit 
nasser  und  getrockneter  Sandformen.  Wird 
Kohlenstaub  von  Fettkohlen  dem  nassen  Sand 
beigemischt,  so  werden  durch  die  Hitze  beim 
Gießen  Kohlenwasserstoffe  frei,  welche  sich  an 
der  Oberfläche  des  Gußstücks  niederschlagen  und 
derselben  eine  schöne  blaue  oder  bleigraue  Farbe 
verleihen.  Gattierung  des  Eisens  für  das  Kupol- 
ofenschmelzen auf  Grund  der  chemischen  Analyse. 
Notwendigkeit  für  den  Gieliereimann  der  Kennt- 
nis der  Grundzüge  von  Chemie  nnd  Metallurgie. 
Anwendung  von  Pyrometern,  Mikroskopen  und 
der  Metallographie  in  der  Gießerei.  [,.lr.  Coal 
Tr.  Rev."  1908,  14.  Februar,  S.  629— 1>31.] 

Materialtransport  in  Gießerei-Be- 
trieben. Es  werden  die  Vorteile  einer  Hänge- 
bahnanlage  besprochen.  [.,  Eisen  -Zg.u  19<>k, 
25.  Januar,  S.  57 — 58.J 
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*  0.  L.  Perrigo:  Transportmittel  in  der 
Eisengießerei.  [„Castings1'  1908  Februarheft 
S.  176— 178.] 

Ueber  Ursachen  des  Ausschusses  in 
Gießereien  von  H.  Kloß.  Uebermäßig  mage- 
rer oder  zu  fetter  Sand;  richtige  Behandlung 
des  Formsandes;  Verwendung  des  Rinneneisens 
(Mattermasseln);  Sortieren  des  Schrotteisens; 
Umschmelzen  des  Spritzeisens;  Brandguß;  Schäd- 
lichkeit der  aus  Blei  und  Zinn  bestehenden  Kern- 
stützen; Fehler,  die  bei  der  Formarbeit  auf- 
treten; Vermeiden  von  Sandlöchern  beim  Ein- 
stampfen; naß  eingestampfte  Lehmformen;  An- 
fertigung der  Kerne  ans  Sand  mit  und  ohne 
Zusatzmittel  und  aus  Lehm;  Fehler  beim  Zu- 
richten der  Stücke;  Größe  der  Belastung  des 
Oberkastens  beim  Gießen;  Einlegen  der  Kerne; 
Abführen  der  Luft.  [„Gieß.Zg."  1908,  I.Jan., 
S.  1—5;  15.  Januar,  S.  33—37;  1.  Februar, 
S.  65— 69;  15.  Februar,  S.  97—100,  wird  fort- 
gesetzt.) 

*  VV.  B.  Tilden:  Sechzehn  verschiedene 
Arten,  um  ein  Stück  wrack  zu  gießen.  f.,Tr. 
Age"  1908,  20.  Februar,  S.  588—590.] 


Holzkohlenroheisen  für  Gießereien 
häutiger  zu  verwenden,  regt  Harry  ß.  de  Pont 
an.  Unter  Beigabe  der  Analysen  verschiedener 
amerikanischer  Holzkohlenroheisen  bespricht  er 
deren  chemische  und  physikalische  Eigenschaften. 
(„Foundry"  1908  Januarheft  S.  230  231.] 

Kla8sifikations vorschlage  für  ame- 
rikanisches Gießereiroheisen,  auf  Grund 
des  Silizium-  nnd  Schwefelgehaltes  gemacht  von 
einem  Ausschuß  des  Amerikanischen  Verbandes 
füi  Materialprüfung.  [,,Ir.  Age"  1 908,  23.  Jan., 
S.  291.] 

Schema  für  den  Einkauf  von  Roheisen 
nach  der  Analyse.  Vorschlag  des  „Aus- 
schusses B"  des  Amer.  Verbandes  für  Material- 
prüfung, ein  Schema  aufzustellen,  mittels  dessen 
man  in  einfacher  Weise  die  verschiedenen  Roh- 
eisensorten ihrer  Aualyse  entsprechend  bezeichnen 
kann.  Der  Vorschlag  geht  dahin,  ans  den  An- 
fangsbuchstaben der  Fremdkörper  und  den  sechs 
Vokalen  des  englischen  Alphabets  Formeln  zu 
bilden.  Da  Silizium  und  Schwefel  mit  demselben 
Buchstaben  beginnen,  wurde  für  ersteres  Element 
der  Buchstabe  C  gewählt.  Man  erhalt  also 
folgende  Listen: 

Silizium  M  a  n  g  n  n 


o.5o 

1,00 

- 

Me  

0,75  „ 

<'i  .  .  .  .  . 

1  50 

Mi  

2.oo 

- 

2.50 

- 

I'V  

:t  oo 

My.   1,75  > 

ii.  mehr 

Zulässige  Ab- 

Zulüfeii;o Ab- 

weichungen . 

0,25 

- 

weichungen  0,125% 

8rh  wefel 

Sa   0,04  °/» 

8e   0,05  , 

Si   0,0«  „ 

8o   0,07  . 

8u   o,08  . 

8t   0,0»  „ 


P  Ii  o  « |>  b  o  r 

l'a  0,25% 

Pe  0,50  . 

Pi  0,75  . 

Po  .  .       .    .1,0t)  . 
Pu  .  .   .      .    1.25  . 
Pv  .    1, 50»/»  u.  mehr 
Die  angefahrten  Zah-  Zulässige  Ab- 

len  sind  Höchstwerte  Weichlingen  0,125% 

Ulr.  Age"  1908,  30.  Januar,  S.  365.] 

Vorschlag  zu  einem  Roheisen  -  Kontrakt. 
Schema  eines  Kontraktes  beim  Einkauf  von 
Roheisen  nach  der  Analyse.  [„Ir.  Age"  1908, 
30.  Januar,  S.  369.] 

Analysen  britischer  Roheisensorten  (Fort- 
setzung). [ „Foundry  Tr.  J."  1908  Januarheft 
S.  49—50.] 

R.  Moldenke:  Vanadium  inGußeisen.  Der 
Zusatz  geringer  Mengen  Vanadium  zum  Gußeisen 
erhöht  dessen  Festigkeit  deutlich,  und  zwar  ist 
die  Einwirkung  bei  weißem  Gußeisen  ausgeprägter 
als  bei  grauem.  [„Ir.  Age"  1908,  13.  Febroar. 
S.  522.1 


♦Die  neue  Modelltischlerei  der  Balk- 
will  Pattern  Co.  zu  Cleveland  fertigt 
Modelle  für  Lohngießereien  an.  In  einem  zwei- 
stöckigen Gebäude  von  20X36,5  m  mit  Fenstern 
nach  allen  vier  Seiten  sind  im  Erdgeschoß  die 
Arbeitsräume  nebst  den  Maschinen  untergebracht: 
das  Obergeschoß,  zu  dem  ein  Aufzug  fuhrt,  dient 
als  Lagerraum  für  das  Holz.  [„Foundry"  1908 
Januarheft  S.  216  -218.] 

*  J.  Biller:  Herstellung  von  zwei 
Spindelkastenmodellen  verschiedener 
Konstruktion.  Genaue  Beschreibung  der  Her- 
stellung der  abformfertigen  Modelle,  Angaben 
über  Kosten  der  Modelle  ohne  Unkosten,  Kosten 
der  Hilfsvorrichtnng  und  des  Materialwertes. 
r„W.-Techn.u  1908  Januarheft  S.  16-26.] 

*  J.  H.  Mc  Caslin:  Herstellung  und  Ver- 
wendung von  teilbaren  Modellen.  [, Castings* 
1908  Februarheft  S.  171-175.] 

*  Einrichtung  des  Modellagers  und  der  Modell- 
schreinerei. Beispiele  für  eine  Belegschaft  von 
15  und  40  Mann.  l„ Foundry"  190s  Februar- 
heff  S.  281  284.] 

*U.  J.  Kennedy:  Eine  ungewöhnliche 
Bauart  eines  Modellhauses.  Das  rund 
94  in  lange  und  18,80  m  breite,  einstöckige 
Gebäude  enthält  der  Reihe  nach  angeordnet  Kon- 
struktionssaal (12,35  tn  lang),  Modellschreinerei 
(50,80  m  lang)  und  Holz-  und  Modellager  (27,50  m 
lang).  Außer  durch  die  Fenster  erhält  der  Iunen- 
raum  noch  von  oben  Licht.  Die  Sheddäcber- 
konstrnktion  ist  vermieden  und  dafür  das  Gebäude 
in  seiner  ganzen  Länge  aus  7,30  m  langen, 
abwechselnd  5,15  m  und  7,30  m  hohen  Teilen  zu- 
sammengesetzt.   Durch  diese  Anordnung  konnten 
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auf  der  ganzen  Breite  des  Gebäudes  durchgehende 
senkrechte  Oberlichter  eingebaut  werden.  Um 
ein  Abfließen  des  Regenwassera  zn  ermöglichen, 
ist  das  Dach  nach  beiden  Längsseiten  des  Ge- 
bindes schwach  geneigt.  [„Am.  Mach."  1908, 
22.  Februar,  S.  198— 204.j 

•Formerei. 

*  Eine  moderne  Sandaufbereitungs-Anlage. 
Ausführung  der  Vereinigten  Schmirgel-  und  Ma- 
schinenfabriken, Hannover-Hainholz.  („Gieß.-Zg." 
1908,  15.  Januar,  S.  49-51.] 

*Fr.  Eckert:  Ueber  Schablonenfor- 
merei. Allgemeine  Angaben  Aber  die  Vorzöge 
der  Scbablonenformerei.  Hilfsteile  zur  Aus- 
übung des  Verfahrens.  Anleitungen,  um  mittels 
Schablonen  Riemacheiben,  Räder,  Stufenscheiben, 
Schwungräder,  Schussel  und  Laufring  für  Koller- 
gange  zu  formen.  [„Gieß.-Zg.u  1908,  1.  Ja- 
nnar,  S  12—16;  15.  Januar,  S.  42— 4«;  1.  Fe- 
bruar, S.  7«— 78.  „Werkm.-Zg."  1908,  10.  Jan., 
S.  21-22;  17.  Januar,  S.  45-4«.] 

Die  Herstellung  gußeiserner  Röhren.  [„Foun- 
dry"  1907  Dezemberheft  S.  149  —  156.] 

Erich  Kühner:  Das  Guß-  und  Schmiedeisen- 
rohr.  [„Metallr.-Ind."  1907,  20.  Dez.,  S.  1-6.] 

*  Formen  und  Gießen  der  Badewannen  von 
J.  Fetin.  Beschreibung  des  Einformens  von  Hand 
und  mittels  Maschine.  [„Gieß.-Zg.  "1908, 15.  Febr., 
S.  111  —  115.] 

*  Das  Einformen  eines  Dreiwegeventils  im 
dreiteiligen  Kasten.  [„Am. Mach."  1908,  18.. Jan., 
S.  18— 19.] 

'Das  Formen  von  Hängelagern  auf 
der  Maschine.  Anwendung  von  Formkasten 
außergewöhnlicher  Gestalt  auf  der  Foramaschine. 
(„Foundry*  1908  Februarheft  S.  267  —  269.] 

*  Einformen  eines  großen  Zylinders  mit- 
tels Schablone.    [„Foundry"  1908  Februarheft 

S.  265—266.] 

Das  Formen  von  Eisenbahn-Bremsklötzen. 
[.Eisen-Zg."  1907,  28.  Dezember,  S.  940.] 

*  Das  Ein  formen  und  Gießen  einer  großen 
Fnndamentplatte.  [„Foundry"  1908  Januarheft 
S.  219—221.] 

*  Anfertigung  eines  mit  Ornamenten  ver- 
sebenen Geländers  aus  Gußeisen.  [„Castings" 
1908  Februarheft  S.  169—172.] 

Maschinengeformte  Kerne  von  George  H.  Wads- 
worth. [„Foundry"  1 908  Januarheft  S.  248—249.] 

Geblase. 

Hochdruck- Ventilatoren.  [„Engineer"  1907. 
20.  Dezember,  S.  635.] 

W.B.Soow:  üeber  Ventilatoren  für  Gießereien. 
I.Eng.Rev."  1907  Dezemberheft  S.  381— 391.] 

XIII.,. 


Schmelzen. 

Prof.  Mc  Cormack:  Schmelzen  von  Eisen 
im  Kupolofen.  Durchrechnung  des  Warmenaus- 
halts  eines  kleinen  Versucbskupolofens.  l„Elec- 
trochem.  Met.  Ind."  1908  Januarheft  S.  21—22.] 

* J.  B.  C.  Kershaw:  Elektrische  Oefen 
für  Eisen-  und  Metallgießereien.  Es 
werden  die  Fälle  besprochen,  in  denen  unter 
Umständen  der  Elektro-Ofen  den  Kupolofen  oder 
sonstigen  Schmelzofen  in  der  Gießerei  ersetzen 
kann.  Verfasser  zeigt,  daß  trotz  der  höheren 
Betriebskosten  der  elektrische  Ofen  unter  be- 
stimmten Verhältnissen  sich  wirtschaftlich  ver- 
wenden läßt.  Die  verschiedenen  für  den  vor- 
liegenden Zweck  zur  Verfügung  stehenden  Oefen 
werden  beschrieben.  [„Ir.  Tr.  Rev."  1908, 
2.  Januar,  S.  65—69.] 

*  Tiegelzangen  von  A.  Johnson.  Kurze 
Beschreibung  einer  neuen  Tiegelzange,  bei  der 
zur  besseren  Schonung  des  Tiegels  zwei  Paar 
Backen  übereinander  angeordnet  sind.  [„Ir.  Coal 
Tr.  Rev."  1908,  3.  Januar,  S.  46.] 

*  Eine  neue  Gießpfannen-Auskleide- 
maschine. Die  in  einer  Abbildung  dargestellte 
Maschine  dient  zum  Auskleiden  von  Handpfannen 
mit  Ton  usw.  und  soll  die  bis  jetzt  von  Hand 
übliche  Ausschmierung  vermeiden,  die  viel  Arbeit 
erfordert.  Nach  Entfernung  der  alten  Gußschalen 
und  Einbringen  der  zum  Ausschmieren  benötigten 
Menge  an  Lehm,  Ton  usw.  in  die  Pfanne  wird 
dieselbe  unter  die  Maschine  gebracht.  Ein  Druck- 
stempel wird  dann  angestellt  und  alle  über- 
flüssige Masse  durch  den  schmalen  Zwischen- 
raum zwischen  Stempel  und  Pfannenwand  her- 
ausgepreßt. Durch  die  Benutzung  dieser  Maschine 
soll  es  unmöglich  gemacht  sein,  die  Pfannen 
ungleichmäßig  auszufüttern  und  damit  wird  es 
erreicht,  daß  die  Pfannen  eine  genau  bestimmte 
Menge  an  Metall  fassen.  [,Ir.  Tr.  Rev."  1908, 
27.  Februar,  S.  42«.] 

Sonderguß. 

*  Veeder-Guß.  Angaben  über  Vorteile  und 
Verwendungsfähigkeit  dieses  Gusses,  der  aus 
einer  Zinnlegierung  besteht.  Veeder-Guß  eignet 
sich  vorzüglich  für  kleine  Massenartikel.  Die 
auf  der  Veeder- Maschine  gegossenen  Stücke  er- 
reichen eine  Genauigkeit  von  '/*o  bis  '/ao  mm 
und  sind  daher  austauschbar.  Angaben  über 
Zusammensetzung,Festigkeit,physikaliBcheEigen- 
schaften  der  Legierung.  Beschreibung  ausge- 
führter Teile.  [„W.-Techn."  1908  Februarheft 
S.  88—95.] 

*  Das  Szekelyache  Gießverfahren. 
Einige  Mitteilungen  über  dieses  Verfahren  der 
Herstellung  von  Gußstücken  in  metallischen 
Gußformen  (vergl.  „Engineering"  1907,  29.  Nov. 
„St.  u.  E."  1907  Nr.  5  S.  161).  [„Engineering" 
1H08,  3.  Januar,  S.  16.] 
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Halbstahlgußstncke  („Semi-steel")  von 
D.  Mc  Lain.  An  Stelle  der  ursprünglichen  Zu- 
sammensetzung (1,25  bis  1,74  °;o  Silizium,  0,44 
bis  0,77  °/o  Mangan,  0,54  bis  0,05  wo  Phosphor, 
0,094  bis  0,155  °/o  Schwefel)  wurden  bessere 
Ergebnisse  mit  einem  Metall  von  nachstehender 
Analyse  erhalten:  1,65  bis  1,75  °o  Silizium, 
2,00  bis  2,50  °/o  Mangan,  0,45  bis  0,50  o/o  Phos- 
phor, 0,04  bis  0,05  °/o  Schwefel.  [„Ind.  \V.U 
1908,  3.  Febrnar,  S.  135.J 

Temperguß. 

*F.  Wüst:  Ueber  die  Theorie  des  Glüh- 
frischens. Entgegen  der  von  Ledebur  auf- 
gestellten Lehre,  daß  beim  Glühfrischen  eine 
Wanderung  des  Kohlenstoffs  stattfinde,  derart, 
daß  zum  Ausgleich  des  am  Rande  des  Gußstücks 
sich  '  vermindernden  Kohlenstoffs  stets  frischer 
von  innen  her  nachfließe,  beweist  der  Verfasser 
auf  Grund  eines  umfangreichen  Materials  die 
schon  früher  („St.  u.  E.u  1905  Nr.  19  8.  1137 
und  Nr.  20  S.  1201)  ausgesprochene  Ansicht, 
daß  die  Vergasung  der  Temperkohle  nur  an  dem 
Orte  stattfindet,  wo  sie  zur  Ausscheidung  gelangt 
ist.  Nicht  der  Kohlenstoff  bewegt  sich  daher 
zum  Oxydationsmittel,  sondern  umgekehrt.  Das 
Oxydationsmittel  beginnt  seine  Wirkung  an  der 
Oberfläche  des  Gußstücks  und  dringt  allmählich 
in  dasselbe  ein.  Dasselbe  kann  daher  nichts 
anderes  als  ein  sauerstoffabgebendes  Gas  sein. 
An  Hand  metallographischer  und  chemischer 
Untersuchungen  gelangt  der  Verfasser  zum  Schluß, 
daß  der  Gltihfrischpr  >zeß  in  zwei  Phasen  verlauft. 
Die  erste  besteht  in  der  Zerlegung  des  Eisen- 
karbides unter  Bildung  von  Temperkohle  (Temper- 
prozeß), die  zweite  in  der  Oxydation  der  letzteren 
durch  oxydierende  Gase,  welche  von  dem  Temper- 
erz abgegeben  werden. 

Die  Schlußfolgerungen  aus  den  Versuchen 
sind  wie  folgt  zusammengefaßt: 

1 .  Der  Glühfrischvorgang  wird  durch  Sauerstoff 
eingeleitet,  welcher  mit  der  durch  Tempern  ent- 
standenen Temperkohle  Kohlensäure  bildet. 

2.  Die  Kohlensäure  dringt  in  das  glühende  Eisen 
ein  und  vergast  die  Temperkohle  unter  Bil- 
dung von  Kohlenoxydgas. 

3.  Die  Kohlensäure  wird  regeneriert,  indem  das 
Kohlenoxyd  das  Eisenerz  der  Erzmischung 
zu  Eiseuoxydul  bezw.  metallischem  Eisen 
reduziert  und  Kohlensäure  bildet. 

4.  Fehlt  es  an  Erzsnnerstoff,  so  unterbleibt  die 
Rückbildung  der  Kohlensäure,  und  der  Gehalt 
an  Kohlenoxyd  kann  in  dem  Gasgemisch  so 
weit  steigen,  daß  durch  Zerfall  des  Kohlen- 
oxydes eine  kohlende  Wirkung  auf  das  Guß- 
stück atisgeübt  wird: 

CO»  tC~2  CO. 

(„Met."  1908,  8.  Januar,  S.  7-  12.) 


Die  nordamerikanische  Temperguß- 
Industrie  im  Jahre  1907.  Darstellung  des 
enormen  Anwachsens  dieses  Industriezweiges  in  den 
Vereinigten  Staaten.  Erzeugungsziffern  für  1907 
(rund  985  000  t  Temperguß).  Anzahl  der  Werke, 
Ausrüstung  derselben.  Neue  Anlagen, Ergänzungen 
der  Schmelzeinrichtungen  älterer  Werke.  Der  Auf- 
satz enthält  eine  genaue  Liste  der  amerikanischen 
Tempergießereien.  [,,Ir.  Tr.  Rev."  1908,  6.  Fe- 
bruar, S.  302—305.  „Foundry"  1908  Februar- 
heft S.  262— 265.] 

•Altes  und  Neues  über  Temperguß 
von  E.Schoemann.  Chemische  Zusammensetzung 
des  für  den  Temperprozeß  geeigneten  Gußeisens. 
Schmelzen  desselben  im  Tiegel  und  im  Kupol- 
ofen, Vergleich  des  so  erhaltenen  EisenB.  Ver- 
wendung des  Martinofens.  Gastemperofen  der 
Firma  Poetter  &  Co.  in  Dortmund  (vergl.  „St. 
u  E."  1907  Nr.  4«  S.  1654).  Temperrobeiseo- 
sorten.  f„Eisen-Zsr."  1908,  11.  Januar,  S.  21 
bis  22;  18.  Januar,  S.  37  —  39;  1.  Februar, 
S.  76^78.] 

Dr.  R.  Moldenke:  Darstellung  de» 
schmiedbaren  Gusses.  (Anfang  einer  Serie  von 
Aufsätzen  über  dieses  Gebiet.)  Geschichtliches 
über  Temperguß.  Geheimhaltung  des  Verfahrens  in 
früheren  Jahren.  Gründe  für  die  Rückständigkeit 
dieses  Zweiges  gegenüber  den  anderen  Gebieten 
der  Eisengießerei  waren  die  geringen  Kenntnisse 
des  erforderlichen  Roheisens  und  der  Gluli- 
temperatur.  Einführung  des  Koksroheisens.  Vei- 
wendung  von  Schrott. 

Ein  noch  ungelöstes  Problem  ist:  Warum 
erfordert  Kupolofenguß  eine  bedeutend  höhere 
Glühhitze  als  Guß  aus  dem  Flammofen  oder 
Martinofen?  („Foundry"  1908  Februarheft 
S.  257—259.  „Ir.  Tr.  Rev."  1908,  13.  Februar. 
S.  333—335.] 

Dr.  Mol  denke:  Darstellung  des  schmied- 
baren Gusses  (Fortsetzung).  Charakteristische 
Eigenschaften  des  Tempergusses.  Vergleich 
desselben  mit  Stahlguß.  Einfluß  der  Temper- 
kohle. Physikalische  Beschaffenheit  des  Temper- 
gusses. Zusammensetzung  und  Prüfung  dem- 
selben. [„Ir.  Tr.  Rev/  1908,  27.  Februar, 
S.  416-418.] 

'Maschine  zur  Beschickung  der  Tem- 
peröfen. Das  Beschicken  und  Entleeren  von 
Glühöfen  ist  eine  der  mühsamsten  und  teuersten 
Arbeiten  bei  der  Tempergußdarstellung.  Die  hier 
näher  beschriebene  Maschine  soll  erheblich  an 
Handarbeit  sparen  und  braucht  zu  ihrer  Be- 
dienung nur  einen  Mann.  Die  Maschine  wird 
durch  Preßluft  angetrieben,  ist  fahrbar,  und 
vermag  je  nach  Größe  1000  bis  1500  kg 
gefüllter  Glühtöpfe  in  den  Ofen  einzusetzen. 
[„Foundry"  1908  Februarheft  S.  260-262. 
.Ir.  Tr.  Rev."  1908,  13.  Februar,  S.  337  bis 
339.] 
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Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisen«. 


Sonstiges. 

Emaillieren  von  Eisengußwaren  von 
Chr.  Gilles.  Robstoffe  für  die  Emaillemasse. 
Anforderungen  an  die  Tiegel.  [„Gieß.-Zg." 
1908,  15.  Febraar,  S.  108— 110,  wird  fortgesetzt.] 

♦Das  Anschweißen  von  Gußeisen  an 
der  Innenseite  eines  Stahlringes  soll  da- 
durch erreicht  werden,  daß  man  mit  dem  Eingießen 
des  flüssigen  Eisens  nicht  aufhört,  sobald  das 
Metall  im  Steigtrichter  oben  erscheint,  sondern 
etwa  10  bis  20  kg  weiter  aufgießt.  l„Foundryu 
1908  Januarheft  S.  215.] 

Unterweisung  im  Löten  von  gußeiser- 
nen Gegenstanden.  Als  Flußmittel,  da«  sich 
bei  allen  Arten  von  Gußstücken  in  der  Praxis 
gut  bewahrt  hat,  wird  eine  Mischung  von  453  g 
Borsäure,  113  g  chlorsaureiu  Kali  (in  Pulverform) 
und  85  g  kohlensaurem  Eisen  empfohlen.  Nach 
gründlicher  Mischung  dieser  Bestandteile  werden 
die  vorhandenen  Klfimpcheu  zerdrückt  und  dann 
<>.!>  kg  granuliertes  Messing  zugefügt.  [„Eison-Zg." 
]!»0K,  15.  Februar,  S.  111.] 

K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens. 

*  .1.  \V.  Richards:  Die  elektrother- 
mische  Erzeugung  von  Eisen  und  Stahl. 
Rechnerische  Betrachtungen  an  konkreten  Bei- 
spielen dargestellt  über  Vorgange  hei  der  Er- 
zeugung von  Ferrolegierungen  <  Wilrmebilanz 
für  die  Tonne  Erzeugnis,  die  zur  Herstellung 
einer  Tonne  Ferrolegierung  benötigte  elektrische 
Energie  usw.,  die  zur  Reduktion  benötigte 
Energie;  Reduktion  von  Eisenerz).  [„.T.  Frankl. 
Inst.-  1907  Dezemberheft  S.  443— 45!):  1908 
Januarheft  S.  47— 58.] 

Josef  v.  Ehrenwerth:  1'cber  elektrische 
Eisendarstellung.  [wOcst.  Z.  f.  B.  u.  H."  1908 
Nr.  2  S.  21—24.] 

B.  Igewski:  Ein  neues  System  eines  elek- 
trischen Schmelzofens  für  Eisen.  [„Kev.  Met.* 
11*08  Nr.  1  S.  3H  47.] 

Assar  Grönwall:  Elektrische  Oefen  für 
die  Stahlerzeugung.  [„Tek.  T."  (  Abteilung  für 
Chemien.  Bergwesen)  1908,  22.  Febr.,  S.  17  —  21.] 

Gustav  Gin:  Die  Reduktion  von  titan- 
h altigen  Eisenerzen  auf  elektrischem 
Wege.  Mitteilungen  über  erfolgreiche  Ver- 
suche für  Nutzbarmachung  von  vielfach  vor- 
kommenden titanhaltigen  Eisenerzen  durch  Re- 
duktion im  elektrischen  Ofen.  Nachweis,  daß 
Wirtschaft Hdi  Roheisen  aus  solchen  Erzen  her- 
stellt werden  kann,  wo  billige  Wasserkräfte 
zur  Verfügung  stehen.  Angaben  über  Analysen 
der  Erze,  des  Roheisens,  der  erfolgten  Schlacken. 
Kraftverbrauch  usw.  [,Ir.  Tr.  Kev.u  1908, 
13.  Februar,  S.  342.] 

*R,S.  Hulton  und  J.  E.  Petavel:  Vor- 
gänge im  elektrisch  en  Ofe  n  unt  er  hohen 


Gasdrücken.  Die  vorliegenden  ausführlichen 
Untersuchungen  wurden  ausgeführt  zur  Fest- 
stellung der  Wechselbeziehungen  zwischen  physi- 
kalischen Bedingungen  und  chemischen  Wirkungen 
im  elektrischen  Ofen,  besonders  um  auch  den 
direkten  Einfluß  hoher  Gasdrücke  zu  studieren. 
Beschreibung  der  Versuchs- Anordnungen.  [„  En- 
gineering11 1908,  21.  Februar.  S.  259—262; 
28.  Februar,  S  289—293.] 

Verarbeitung  von  „black  sand*  auf 
Stahl.  Kurze  Angaben  über  die  Versuche  der 
Geologischen  Landesanstalt  in  Washington  zur 
Gewinnung  von  Eisen  und  Stahl  aus  dem 
sogenannten  „schwarzen  Sand"  der  pazifischen 
Küste,  der  besonders  reich  an  Magnetit  ist,  im 
elektrischen  Ofen.  Angabe  von  Analysen.  Die 
Versuche  zeigten,  daß  es  möglich  ist.  die  Ver- 
unreinigungen des  Eisens  zu  beseitigen;  ab- 
schließende Ergebnisse  stehen  nochaus.  [„E.T.Z.* 
1908  Nr.  1  S.  18;  vergl.  „Electrochein.  Met.  Ind." 
1907  S.  85-  87.] 

Der  Lash-Stahlprozeß  und  der  elek- 
triscüe  Ofen.  Die  Erzeugung  elektrischer 
Energie  zu  einem  verhältnismäßig  billigen  Preise 
und  die  neueren  Erfolge  in  der  Konstruktion 
elektrischer  Oefen  ließen  erhoffen,  daß  das  Pro- 
blem der  direkten  Stahlerzeugung  seiner  Lösung 
nnher  gebracht  sei.  Theoretisch  sollte  es  mög- 
lich sein,  durch  Schmelzen  einer  Erztnischung 
nur  mit  dem  zur  Reduktion  bezw.  zur  richtigen 
Kohlung  gerade  erforderlichen  Kohlenstoff  ein 
Material  von  gewünschter  Zusammensetzung  zu 
erhalten.  Versuche  haben  aber  gezeigt,  daß 
dies  wirtschaftlich  nicht  möglich  ist  wegen  tech- 
nischer Schwierigkeiten,  die  sich  sofort  bei  der 
praktischen  Durchführung  herausstellen. 

Erfolgreiche  praktische  Versuche  mit  dem 
Lash-Verfahren  im  Herdofen  haben  die  Mög- 
lichkeit seiner  Durchführung  im  elektrischen  Ofen 
gezeigt.  In  diesem  Verfahren  wird  fein  verteiltes 
Erz  innig  gemischt,  mit  Kohlenstoff,  einer  gewissen 
Menge  fein  zerkleinerten  kohlenstoffhaltigen 
Eisens,  etwa  in  Form  von  Eisenspttnen  oder 
granulierten  Roheisens,  Sägespänen  und  Fluß- 
mitteln, die  der  Qualität  des  zur  Verwendung 
gelangenden  Erzes  angepaßt  sind.  Diese  Mischung 
ist  dann  fertig  zum  Beschicken,  entweder  im 
natürlichen  Zustand  "der  in  Form  von  Briketts. 
Allgemein  kann  man  sagen,  daß  sie  einfach  nur 
auf  entsprechend  hohe  Temperatur  gebracht  zu 
werden  braucht,  um  Stahl  zu  erhalten. 

Der  Gang  des  Verfahrens  kann  vielleicht 
am  besten  geschildert  werden  durch  einen  Ver- 
gleich mit  dem  Herdofen-Erzprozeß,  der  darin 
besteht,  zunächst  ein  Bad  geschmolzenen  Roh- 
eisens herzustellen  und  diesem  eine  entsprechende 
Menge  von  Erz  (Eisenoxyd)  zuzusetzen,  um  den 
Kohlenstoffgehalt  des  Metalles  auf  den  gewünsch- 
ten Grad  zu  reduzieren.  Der  Sauerstoff  des 
Erzes  verbindet  sich  mit  einem  büsthnmteii  ISe- 
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trage  des  Kohlenstoffgehaltes  des  Roheisens  unter  bestimmten  Betrag  von  feinem  Kohlenstoff  in 

Bildung  von  Kohlenoxyd,  und  der  Eisengehalt  des  Form  von  Koks  zuzusetzen  zur  völligen  Reduktion 

Erzes  wird  frei  zur  Vereinigung  mit  dem  geschmol-  des  Erzes. 

zenen  Metall.  Nach  diesem  Verfahren  könnte  Es  ist  klar,  worin  die.  große  Wirtschaftlich- 
man  eine  Mischung  von  etwa  75  °/o  Roheisen  keit  des  Lash- Verfahrens  zu  suchen  ist:  das 
und  25  o/o  Erz  zusammen  verarbeiten.  Im  Lash-  prozentuale  Verhältnis  von  Erz  zum  Roheisen 
Prozeß  sind  aber  diese  Mengenverhältnisse  sehr  ist  viel  größer  als  im  gewöhnlichen  Herdofen- 
schwankende.  Anstatt  einen  hohen  Prozentsatz  Verfahren,  bei  dem  ein  hoher  Prozentsatz  an 
von  Roheisen  mit  verhältnismäßig  wenig  Erz  Roheisen  neben  wenig  Erz  oder  eine  Mischung 
zu  verarbeiten,  kann  man  eine  prozentual  große  von  Roheisen  und  Schrott  verwendet  werden  muß. 
Erzmenge  mit  wenig  kohlenstoffhaltigem  Eisen  an-  Kurz  gesagt  ermöglicht  das  neue  Verfahren  di<- 
wenden.  Um  auf  Einzelheiten  des  Lash-Verfahrens  Benutzung  großer  Mengen  billigen  Eisens  in 
einzugehen,  so  bat  eine  typische  Mischung  für  Form  von  Erz  zum  Ersatz  des  kostspieligeren 
denselben  folgende  prozentuale  Zusammensetzung:  Roheisens  oder  Schrottes.    Bei  Benutzung  der 

Eisenerz  54  o, „  Lash-Mischung  im  Herdofen  muß  notwendiger- 

UutteisenBp&ne   oder  granulierte«  weise  ein  Bad  von  geschmolzenem  Metall  vor- 

s  'loftej'en  "  hauden  sein;  denn  wollte  man  sie  in  einen  leeren 

Kalkstein                               .    4  l  Martinofen  einbringen,  so  würde  es  nicht  möglich 

Kohlenteer    ..........    3  *  sein,  sie  auf  die  notwendige  Temperaturhöhe  zu 

Koks  8  ,  bringen,  ohne  Kohlenstoff  aus  der  Mischung  durch 

100  */o  Verbrennung  zu  verlieren.  Wird  dagegen  diese 
Alle  einzelnen  Bestandteile  dieser  Mischung  Beschickung  in  einen  elektrischen  Ofen  ein- 
sind fein  zerteilt  innig  zu  raischeu.  Bei  der  Er-  gebracht,  so  hat  man  derartige  Schwierigkeiten 
bitzung  auf  einen  genügend  hohen  Temperaturgrad  nicht  zu  befürchten,  weil  die  Atmosphäre  in 
vollzieht  sich  die  chemische  Reaktion  zwischen  diesem  Ofen  neutral  ist  im  Gegensatz  zu  der 
dem  kohlenstoffhaltigen  Material  und  dem  Erz  oxydierenden  eines  Martinofens, 
leicht:  das  Eisenoxyd  wird  von  dem  Kohlenstoff  Die  im  kleinen  Maßstäbe  bisher  mit  der 
reduziert  unter  Bildung  von  Kohlenoxyd  und  Lash-Mischung  ausgeführten  Versuche  im  Elektro- 
metallischem  Eisen.  Die  Beigabe  der  Sägespäne  Ofen  haben  sehr  gute  Resultate  gezeitigt.  Dabei 
hat  den  Zweck,  die  Mischung  porös  zu  machen,  wurde  kein  Roheisenbad  benutzt,  sondern  die 
da  schon  im  Anfang  der  Erhitzung  der  Säge-  Mischung  allein  im  elektrischen  Ofen  erhitzt, 
mehlstaub  verkohlt  und  so  die  Masse  porös  Es  stellte  sich  heraus,  daß  das  Ausbringen  an 
erhalt,  um  den  während  des  Reaktionsverlaufes  Metall  sich  auf  'JH  °/«  des  Metallgebaltes  der 
sich  bildenden  Oasen  ein  leichtes  Entweichen  Mischung  belief.  Die  Benutzung  von  elektrischer 
zu  ermöglichen.  Energie  als  Heizquelle  ist  im  allgemeinen  teurer 
Unter  Berücksichtigung  der  obigen  Angaben  als  die  Beheizung  mit  Brennstoffen,  trotzdem 
über  die  beim  Lash  -  V erfahren  angewendete  die  erzeugte  Wärme  im  elektrischen  Ofen  weit 
Mischung,  dio  hoch  erhitzt  wird,  kann  man  leicht  besser  ausgenutzt  wird  als  bei  den  mit  Brenn- 
erkennen, daß  die  dabei  sich  vollziehenden  Re-  Stoffen  betriebenen  Oefen.  Die  Wirtschaftlichkeit 
aktionen  denen  ähnlich  sind,  die  wir  beim  Erz-  des  Elektro-Ofens  beruht  auf  der  Ersparnis  an 
prozeß  im  Marlinofen  beobachten.  Die  Oußeiseu-  Roheisen,  das  im  Herdofenprozeß  benötigt  wird, 
späne  entsprechen  dem  geschmolzenen  Roheisen-  So  stellten  sich  die  durchschnittlichen  Kosten 
bad  und  wirken  auf  das  Erz  ein:  da  aber  dieser  des  Lash-Verfahrens  im  Herdofen  für  die  Her- 
Bestandteil  in  der  Mischung  in  erheblichem  Stellung  von  100  t- Blöcken  unter  Zugrundelegung 
Ueberschnß  vorhanden  ist,  so  ist  es  nötig,  einen  kanadischer  Verhältnisse  folgendermaßen  : 

124  t  MUehung       zu   25,58  Ji         3171,68.*  60  •/•  Metall          74,4  t 

32  t  Roheisen        „    »2,40  ,          2956.80  „  95  »                     30,4  t 

2  t  Era                ,    21,00  .  42,00  .          60  „                       1,2  t 

Vit  Kerromaujran  .  260,40  ,  130,20  ,                   Zusammen  106,0t 
UcNamtkonten  der  Charge  ....          6300,68  ,4t 

CJuNobrift  2  t  Sitarott  zu   75.60.*  151.20  „ 

61 49,48  „* 

Kosten  für  die  Tonne  ....    61,41»  «,#  Auf  der  anderen  Seite  würden  .sich  bei  Be- 

1'mwandl.ingHkoHten  16  so  .  nutzung  eines  elektrischen  Ofens  folgende  Zahlen 

Ts  '><•  4t  , 

—  '*  ergeben: 

174,7  t  Mischuni:       zu   25,58.*         4468,83  Jl  60  °/o  Metall         104,8  t 

2    t  Erz                „    21,00  .  42,00  „          60  .       „               1,2  t 

0,5  t  l-'erromangan  „  260.40  ,  130.20  „                   Zusammen  106,0  t 
(ieuamtkoBten  der  Charge  ....  4641,03«* 

(Jutsehrift  2  t  Sehrott  zu   75.60.*  IM, 20  . 

4489.83  ** 
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Konten  für  die  Tonne  ....  40,10  Jf. 

Zoläaeige  Cmwaiidlimgwkogten 
im  elektrischen  Ofen,  um  den 
Gesamtbetrag  auf  die  Aus- 
gaben  de»   Martinofen»  zu 

bringen   29,19  „ 

78.29  Jt 

Nun  haben  aber  die  Versuche  im  elektrischen 
Ofen  zur  Reduktion  von  Eisenerz  gezeigt,  daß 
die  Umwandlungskosten  den  Betrag  von  29,19 
nicht  übersteigen  und  vielleicht  noch  niedriger 
sind.  Es  werden  deshalb  jetzt  Versuche  zur 
Prüfung  der  verschiedenen  Elektro-Ofcnsysteme 
angestellt,  um  die  Ofenformen  ausfindig  zu  machen, 
mit  denen  das  Lash-  Verfahren  am  besten  aus- 
geführt werden  kann. 

Als  Schlußfolgerung  wird  gezogen :  Der 
elektrische  Ofen  kann  zurzeit  für  die  direkte 
Stahlherstellung  noch  nicht  benutzt  werden  wegen 
gewisser  technischer  Schwierigkeiten.  Es  kann 
aber  angenommen  werden,  daß  bei  Anwendung 
des  Lash  -Verfahrens  zur  Stahldarstellung  im 
Herdofen  mit  zweckentsprechenden  Aenderungen 
für  das  Elektroverfahren  das  Problem  gelöst 
werden  dürfte.  Es  müßte  daher  möglich  sein, 
Stahl  im  Elektro-Ofen  aus  dem  Erz  direkt  dar- 
zustellen in  allen  Fallen,  in  denen  aus  irgend- 
welchen Gründen  die  Anwendung  des  Elektro- 
ofens wünschenswerter  erscheint,  als  die  eines  mit 
Brennstoffen  zu  beheizenden  Ofens.  [„Electro- 
chem.Met.Ind.M907  Novemberheft  8.455-45(5.] 

*  Das  Verfahren  von  Chute  zur  Stahl- 
erzeugung. Ausführliche  Beschreibung  des  Chute 
unter  Nr.  874  391  in  den  Vereinigten  Staaten 
patentierten  Stablerzeugungsverfahrens.  Es  will 
die  Zwecke  des  Duplex- Verfahrens  in  einfacherer 
und  billigerer  Weise  erreichen.  Das  Verfahren 
beruht  auf  der  Einwirkung  von  Eisenerz  auf 
überhitztes  Roheisen  mit  hohem  Siliziumgehalt. 
Der  Patentanspruch,  der  sehr  weit  gefaßt  ist, 
enthält  z.  B.  folgendes:  Verfahren  zur  Her- 
stellung von  Stahl,  bestehend  im  Schmelzen 
siliziumhaltiger  Erze  unter  geeigneten  thennischen 
Verhältnissen  zur  Erzeugung  eines  überhitzten 
Roheisens,  reich  an  Silizium  und  Phosphor  sowie 
einer  schwefelhaltigen  Schlacke;  das  Roheisen 
wird  mit  entsprechenden  Mengen  Eis  noxydul 
behandelt  zur  Entfernung  des  Siliziums;  das  so 
entsilizierte  Eisen  wird  im  basischen  Martinofen 
zur  Entfernung  von  Phosphor  und  Kohlenstoff 
weiterverarbeitet.  Die  chemischen  Reaktionen 
des  Verfahrens  werden  wie  folgt  angegeben: 

1)  3  Si     -f  2  Fet  O,  =  :t  Si  O»  -(-  4  Fe 

2)  ß  Mn    +2  Fe*  0,  =  (i  Mn  O  -f  4  Fo 

3)  8  MnO  +  »  Si  O,    =  H  MnSiO,. 

[  Jr.Tr.  Rev."  1 908. 23.  Januar,  S.  22 1-223.] 

W.  M.  Carr:  Konverter  gegen  kleine 
Martinöfen.  Betrachtungen  über  Vor-  und 
Nachteile  des  Konverter-  und  Herdofenverfahrens. 


Erfordernisse  des  Konverter-Roheisens;  Herdofen- 
Praxis,  saurer  und  basischer  Prozeß;  Wirkung 
der  verschiedenen  Verfahren  bezüglich  der  Reini- 
gung des  Schmelzgutes.  [wIr.  Tr.  Rev."  1907, 
12. Dez.,  S.  951-952;  1908,16.  Jan.,S.  187-189.] 

*  Der  Zenzes-Kon verter.  Beschreibung 
zweier  in  den  Vereinigten  Staaten  in  Betrieb 
befindlichen  Kleinkonverter.  System  Zenzes. 
Schematische  Darstellung  typischer  Aulagen  mit 
einem  Kupolofen  und  einem  oder  zwei  Konvertern 
bezw.  zwei  Kupolöfen  und  zwei  Konvertern. 
[ „Ir.  Age*  1908,  23.  Januar.  S.  266  —  267.] 

*C.  Werner  Carlsson  bespricht  die  Her- 
stellung von  Stahlforraguß  in  der  Kleinbessemerei. 
[„Bih.  Jernk.  Ann."  1907  Nr.  12  S.  659—670.] 

Ach ille  Bosser:  Der  basische  Herd- 
ofenprozeß. Auszüglichc  Bearbeitung  einer 
längeren  Arbeit,  die  in  der  „Revue  universelle 
des  Mines,  de  la  Metallurgie",  Juli  1907,  er- 
schienen ist.  Allgemeine  Betrachtungen  über 
den  Martinprozeß:  1.  Auswahl  des  Roheisens; 
2.  Verhältnis  von  Schrott  zu  Roheisen ;  3  Chemi- 
sche Vorgänge:  4.  Einfluß  des  Mangans  ;  5.  Vor- 
gang des  Entkohlens  und  Entschwefelns.  [„Ir.Age" 
1908.  13.  Februar,  S.  539.] 

*  Ueher  den  neuen  Siemensofen. 
[„Unlands  Wochenschr.  f.  Ind.  u.  Techn.«  1908, 
6.  Februar.  S.  15;  5.  März.  S.  24.] 

♦Die  neue  Martinofen-Halle  der  Pennsyl- 
vania Steel  WorkB.  Genaue  Beschreibung  und 
zeichnerische  Darstellungen  der  Konstruktion 
der  ganzen  Halle,  des  Daches,  der  Säulen  usw. 
[„Eng.  Ree."  1908,  29.  Februar,  S.  244—247.] 

Fr.  Frölich:  Gießwagen  und  Gießkranc  für 
Stahlwerke.  |  „Z.  d.  V.  d.  I."  1 907.  7.  Dezember. 
S.  1936—1941:  28.  Dezember,  S.  2051  — 2058.] 

♦Stahlgußstücke,  nach  dem  Verfahren 
von  Mc  Haffie  gegossen,  haben  eine  Zug- 
festigkeit von  30  bis  35  kg/qmm  bei  genügend 
weicher  Beschaffenheit,  um  bearbeitet  werden  zu 
können.  Sorgfältig  ausgewähltes  Eisen  wird  im 
Kupolofen  eingeschmolzen  und  in  nassen  oder 
getrockneten  Sand  vergossen.  Die  Gußstücke 
werden  in  besonders  bebandelten  Walzensinter 
verpackt  und  geglüht.  Das  Verfahren  scheint 
sich  nur  auf  leichten  Guß  anwenden  zu  lassen 
und  gleicht  daher  wohl  sehr  stark  dem  ge- 
wöhnlichen Teinpervcrfahren.  Die  beschriebene 
Gießerei  besitzt  auch  eine  größere  Tiegelofen- 
anlage. [„Foundry4  1908. Januarhefts.  245 — 248. 
„Ir.  Tr.  Rcv."  1908,  2.  Januar.  S.  71-74.] 

A.  Soloview  beschreibt  die  Herstellung  der 
Schmelztiegel  im  Stahlwerk  .Isehewski.  [„Gorn.J.* 
1907  Maiheft  S.  149-158.] 

*  N.  L  N  i  e  n  b  e  r  g :  Das  Pressen  von  halb- 
erstarrten Stahlblöcken.  [„.T.  Frankl.  Inst."  1908 
Februarlieft  S.  121-140.] 


- 
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L.  Verarbeitung  des  schmiedbaren 
Eisens. 

1.  Walzwerke. 

•Das  neue  U  n  i  v  er  sal  walz  w  erk  dor 
Jllinois  Steel  Company.  Die  erste  elek- 
trisch betriebene  Reversierstrecke  in  Amerika. 
Ausführliche  Angaben  über  den  elektrischen  An- 
trieb, die  Oefen,  das  eigentliche  Walzwerk,  die 
Kühlbetten  und  Adjustage.  [„Ir.  Ageu  1908, 
1H.  Januar,  S.  200— 213.  „Ir.  Tr.  Rev.u  1908, 
9.  Januar,  S.  135—144.] 

•Die  Anlagen  der  Follansbee  Brothers 
Company.  Die  genannte  Firmahat  ihre  schon  im 
Jahre  1904  erbauten  Platinen-  und  Weißblech- 
fabriken (vergl.  „Ir.  Age"  1904,  1.  September) 
jetzt  durch  Anlage  eines  Martinstahlwerkes  er- 
gänzt. Zwei  basische  Oefen  zu  je  30  t  Inhalt. 
Betrieb  derselben  mit  Naturgas.  Kurze  Angaben 
Uber  das  Betriebsverfahren.  Die  Rohblöcke  werden 
nicht  vorgewalzt,  sondern  unter  einem  8 1-1  lammer 
auf  den  gewünschten  Querschnitt  gebracht.  [„Ir. 
Age"  1908,  20.  Februar,  S.  59(5  —  597.] 

•Die  Neuanlagen  der  Andrews  Steel 
Company.  Kurze  Beschreibung  der  Anlagen  in 
Newport  (Kentucky)  an  Hand  eines  Lageplanes 
und  verschiedener  Innenansichten.  Die  Walz- 
werksanlagen (34"  -  Blockwalzwerk,  Platinen- 
straße mit  zwei  Gerüsten  mit  24"  Walzendurch- 
messer) sollen  hauptsächlich  Platinen  erzeugen, 
nebenbei  auch  Knüppel.  Die  Erzeugung  wird 
mit  rund  300  t  i.  d.  Schicht  angegeben.  Es  sind 
zurzeit  im  Martinstahlwerk  drei  Oefen  zu  je  50  t 
vorhanden.  [.Ir.  Age*  1908, 20. Febr.,S. 577-580.] 

*  Das  Grey- Walzwerk  in  South-Bethlehem. 
[„Ir.  Ageu  1908,  2.  Januar,  S.  1—7.] 

Ausrüstung  schwerer  Walzwerke. 
Kurze  Beschreibung  der  von  der  United  Engi- 
neering &  Foundry  Co.  tu  Pittsburg  für  die 
Neuanlagen  der  Indiana  Steel  Company  in  Gary 
bezw.  für  La  Belle  Iron  Works  in  Steubenville 
gelieferten  Walzwerksausrüstungen.  Für  die 
erstgenannte  Gesellschaft  waren  die  Hebetische 
für  das  Trio-Blockwalzwerk  zu  liefern:  nähere 
Angaben  über  Anordnung,  Einrichtung  des  Walz- 
werkes. Gewichte  der  Tische.  Art  des  Antriebes. 
Kür  da»  an  zweiter  Stelle  genannte  Werk  wurde 
ein  Blechwalzwerk  erbaut,  mit  Hebetiseheii ;  kurze 
Daten  über  diese  Ausführungen.  [.Ir.  Age"  1908, 
27.  Februar,  S.  «87  —  «88.  „Ir.  Tr.  Rev."  1908, 
•27.  Febr.,S.  411-412.] 

•Kaiserliche  Stahlwerke  in  Japan. 
Beschreibung  des  bei  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik in  Auftrag  gegebenen  Blockwalzwerkes 
nebst  allen  Hilfseinrichtungen.  [Z.  d.  V.  d.  I." 
1908  Nr.  1  S.  37.] 

*  Die  neue  W  a  1  z  e  n  z  u  g  m  a  s  c  h  i  n  e  für  das 
Knüppelwalzwork    der    Donora    Steel  Works. 


Erbaut  von  der  Wisconsin  Engine  Co.  in  Corlisa 
(Wisc).  Ausfuhrliche  Angaben  über  Bauart  and 
Abmessungen  der  Maschine,  kurze  Bemerkung 
über  daß  dazugehörige  Walzwerk.  [„Ir.  Tr. 
Rev.u  1908,  23.  Januar,  S.  213— 216.] 

*  Fritz  l.uhr:  Ein  Beitrag  zur  Kenntnis 
der  Walzenzugmaschinen.  Beschreibung  einer 
1200  P.  S.- Verbundmaschine  zum  Antrieb  eines 
Drahtwalzwerks.  Wiedergabe  der  wichtigeren 
Details  zweier  Walzenzugmaschinen  der  Duis- 
burger Maschinenbau  -  Aktiengesellschaft,  sowie 
einer  5000  P.  S.  -  Drillings  -  Keversiermascbine 
von  Ehrhardt  &  Sebmer.  („Pr.  Masch.-Konatr." 
1908  Nr.  3  S.  17—19.] 

*  Elektrische  Ausrüstung  von  Walz- 
werken. Beschreibung  der  weitgebenden  An- 
wendung von  Elektromotoren  in  den  Neuanlagen 
der  Bethlehem  Steel  Company  für  Rollgänge, 
Kaltsägen,  Richtpreisen,  Stellschrauben  usw. 
[„Ir.  Age"  1908,  23.  Januar,  S.  284—287.] 

F.  Hiobister:  Die  Herstellung  von  Dach- 
blechen in  der  Omontninsky-Hütte.  [„Gorn.J.4* 
1907  Juliheft  S.  22—28.]* 

*0.  Bräcke:  Radreifonwalzwerke.  [.Bio. 
Jernk.  Ann."  1907  Nr.  12  S.  682-688.] 

*  Der  elektrische  Antrieb  in  Eisen-  und 
Stahlwerken.  [„Ir.  Coal  Tr.  Rev/  1908,  17.  Ja- 
nuar, S.  235.] 

•Neuer  elektrischer  Antrieb  für  Walz- 
werke. Ausnutzung  der  in  einem  schweren 
Schwungrad  aufgestapelten  Energie  zum  Antrieb 
eines  kleinen  Motors.  [„Am.  Mach."  1908, 
25.  Januar,  S.  51— 54.J 

Der  elektrische  Antrieb  von  Walzwerken. 
Auszügliche  Wiedergabe  eines  Vortrages  von 
G.  J.  Hroghwinkel.  Darlegung  der  Vor-  und 
Nachteile  dieses  Antriebes.  Vergleich  des  elek- 
trischen Antriebes  mit  Dampfantrieb.  [„Ir.  Tr. 
Rev."  1908,  20.  Februar,  S.  379  ] 

W.  D.  Dean:  Der  elektrische  Antrieb  von 
Walzwerken.  („Ir.  Tr.  Rev.u  1908,  2.  Januar, 
S.  57—64.] 

•Achslager  für  eine  Walzenzug- 
maechine.  Lagerkonstruktion  für  6o0  mm 
Bohrung  von  Ehrhardt  &  Sehmer,  mit  „Dauer- 
ölernu  von  Staedling  &  Meysel  Nachf.  in  Nieder- 
sedlitz.   [„Z.  d.  V.  d.  I.~  1908  Nr.  1  S.  36.] 

S.  Naske:  Ueber  die  statische  Berechnung 
eines  Schwungrades  mit  aufgeschrumpftem  Rad- 
kranz. („Oasm.-T.u  1908  Januarheft  S.  151 
bis  152.] 

Die  Kosten  des  Wiedererwarmens  von 
Blöcken.  Zufolge  Mitteilungen  der  S.  B.  Snrythe 
Co.  in  Pittsburg  schwankt  der  Kuhlenverbraucb 
in  Tieföfen  zum  Wiedererwärmen  von  Bessemer- 
und  Martinstahlblöcken,  weil  die  Tieföfen  in  Ver- 
bindung mit  Bessemereien  fortlaufend  beschickt 
werden  können,  während  bei  Martinbetrieb  der 
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Natur  der  Sache  nach  häufig  Pansen  im  Be- 
schicken eintreten.  Unter  Berücksichtigung  dieser 
Verhaltnisse  ist  das  Ansbringen  nnd  der  Kohlen- 
verbranch  von  Tieföfen  bestimmt  worden.  Auf* 
nahmefähigkeit  eines  Tiefofens  mit  vier  Gruben 
in  24  Stunden  bei  Gasheizung  rnnd  170 1,  mit  teils 
warmen  und  teils  kalten  Blöcken  arbeitend.  Bei 
nur  warmem  Einsatz  ist  die  Leistungsfähigkeit 
220  t.  In  er8terem  Falle  schwankt  der  Kohlen- 
verbrauch  zwischen  135  nnd  160  kg  anf  die 
Tonne  Einsatz.  Bei  nnr  warmem  Einsatz  sinkt 
der  Verbrauch  auf  90  bis  115  kg  f.  d.  Tonne. 
Die  zur  Verwendung  gelangende  Kohle  bezw.  das 
daraus  erzeugte  Gas  zeigt  folgende  Analyse: 

Anal y ne  der  Koble: 
>Vu.  htiKkeit .  .  .  1,1»  7«    Kohlenstoff .  .  .  55,7«  o/0 

Flüchtige  Bestand-  Aiu-he  11,26  . 

teile   ....    »6,05  „     8ehwefel  ....    0,74  . 

Analyse  de«  (Uooa: 

Waiweriitoff  .  .  .11,41  ">    Kohlenoxyd  .  .  22,98  7« 

Sauerstoff     .  .  .  0,08  .     Kohlensäure  .  .    4,04  „ 

Kohlenwa^oMtoffe  3,61  „     8tirk*toff    .  .  .  57,8  8  . 

[,Ir.  Tr.  Rev."  1908,  13.  Februar,  S.  342.] 

Tyresofen  mit  Generatorgasbetrieb.  [„Unlands 
Wochenschr.  f.  Ind.  u.  Techn."  1907,  5.  De- 
zember, S.  93—94.] 

Elektrische  Beschickungsvorrichtung  für 
Schweißöfen.  („Ir.  Ageu  1907,  5.  Dezember, 
S.  1614.] 

Beschickungsvorrichtungen.   [„Ir.  Tr.  Rev." 

1907,  19.  Dezember,  S.  1005.] 

*  ßescbickkran  für  Tieföfen.  Beschreibung 
nnd  Abbildung  des  neuesten  Kranes  zum  Be- 
schicken nnd  Entleeren  von  Tieföfen,  gebaut 
von  der  Alliance  Machine  Company.  [„Ir.  Tr. 
Rev.u  1908,  20.  Februar,  S  377—378.  „Ir. 
Age»  1908,  20.  Februar,  S.  591.] 

F.  \V.  Harbord:  Arbeitsvorgang  beim 
Schneiden  mit  zahnlosen  Sägen.  Versuch  zur 
Erklärung  der  eigenartigen  bekannten  Vorgänge 
beim  Schneiden  von  hartem  Stahl  mit  zahnlosen 
weichen  Stahlscheiben.  Mikroskopische  Unter- 
suchung des  Sägeblattes  und  des  geschnittenen 
Materials.  [„Engineer-  1908,  21.  Febr.,  S.  187.1 

*  Lagergestelle  für  Stabeisen  usw.  [„Ir.  Age** 

1908,  6.  Februar,  S.  420—422.] 

2.  Eisenbahn -Schienen  und  -Schwellen. 

Lange  Eisenbahnschienen  in  Frank- 
reich. Die  französische  Nordbahn  stellt  zurzeit 
Versuche  mit  Schienen  von  18  bis  24  m  Länge 
»n.  Die  Westbahn  hat  sich  bereits  endgültig 
für  18  m- Schienen  entschlossen;  ebenso  die 
Oetbahn;  in  Tunnels  und  auf  eisernen  Brücken 
verwendet  sie  24  m  lange  Schienen.  Zur  Ein- 
führung einer  Schiene  von  16,5  m  haben  sich 
die  Staatsbahn  und  die  Orleansbahn  entschlossen. 
Die  Südbahn  hat  mit  22  in  langen  Schienen, 


die  sie  im  Jahre  1903  auf  einer  17  km  langen 
Strecke  verlegt  hat,  so  günstige  Erfahrungen 
gemacht,  daß  sie'  beschlossen  hat,  ihr  ganzes 
Netz  mit  diesen  Schienen  auszustatten.  [„Prom." 
1908,  19.  Februar,  S.  335.] 

Schienen  für  die  Pennsylvaniabahnen.  Kurze  A  n- 
gaben  über  die  den  letzten  Schienenbestellungen  der 
genannten  Eisenbahn  zugrunde  gelegten  neuen  Ge- 
sichtspunkte. [„Eng.  Ree."  1908, 15.  Febr.,  S.  191.] 

'Die  Profilgebung  der  amerikanischen 
T-Schiene  von  A.  W.  Stein le.  Vergleichung 
der  amerikanischen  mit  englischen  Schienen. 
[.Ind.  W.'  1908,  10.  Februar,  S.  158—159  ] 

S.  T.  Fiero:  Die  mechanische  Behandlung 
der  Stahlschienen.  [„Ind.  W."  1907,  11.  No- 
vember, S.  1376—1379.] 

K.  Sieb  er:  Ueber  die  wellenförmige  Ab- 
nutzung von  Straßenbahnschienen.  [„El.  Kraft* 
betr.  u.  B."  1907,  14.  Dezember,  S.  694— 695.] 

*Die  „Economy"- Unterlagsplatten.  Beschrei- 
bung und  Abbildung  von  drei  neuen  Typen  für 
Unterlagsplatten,  die  von  der  Spencer  Otis  Com- 
pany in  Chicago  auf  den  Markt  gebracht  werden. 
[,Ir.  Age-  1908,  13.  Februar,  S  504.] 

*  W.  M  a  r  r  i  o  t :  Eine  neue  Schienenstoßver- 
bindung. [„Engineering"  1908,  21.  Febr.,  S.  257.] 

*  Eine  neue  Eisenschwelle.  Beschreibung 
einer  neuen  Querschwelle,  hergestellt  von  der 
Carnegie  Steel  Company,  znm  Gebrauch  in  Berg- 
werken nnd  bei  Arbeiten,  die  ein  häufiges 
Verlegen  des  Schienenstranges  wünschenswert 
machen.  Ferner  wird  eine  Schwelle  beschrieben, 
die  für  dauernde  Verlegung  zweckmäßig  ist. 
[„Eng.  Ree."  1908,  22.  Februar,  S.  33.] 

3.  Panzerplatten. 

Max  Kralnpper:  Die  Entwicklung  der 
Panzerplattenfabrikation.  [„Oest.  Z.  f.  B.  n.  H.u 
1907,  21.  Dezember.  S.  617—622.] 

4.  Geschütze.  (Fehlt.) 

5.  Rohre. 

*Die  Verfahren  der  National  Tube 
Company  zur  Herstellung  von  Stahl- 
röhren mit  stumpfer  oder  übereinander  gelapp- 
ter Schweißnaht  werden  in  allgemeinen  Zügen 
beschrieben.  [„Ind.  W."  1908,  13.  Januar,- 
S.  38  -41  und  60—61.] 

•0.  Bräcke:  Herstellung  von  Wellrohren 
in  England  nnd  Schottland.  [„Bih.  Jernk.  Ann.u 
1907  Nr.  12  S.  688-690.] 

6.  Draht. 

Ueber  die  gegenwärtige  Praxis  des  Drahtziehens. 
[„Engineering"  1907,29.  November,  S.  735-737.] 
Neues  Drahtziehverfahren.  [„UblandsWochen- 
Bchr.  f.  Ind.  u.  Techn  u  1908,  •>.  Januar,  S.  7-8.] 
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7.  Glühen  und  Härten. 

*  Gasgeheizter  Härteofen  nach  Stewart. 
[„Ir.  Age"  1908,  9.  Januar,  S.  138.] 

Glühofen  für  Draht.  Beschreibung  eines 
kontinuierlichen  Glühofens  zum  gleichmaßigen 
Glühen  von  Draht,  der  die  Nachteile  alterer 
Konstruktionen  beseitigen  soll.  [„Ir.  Tr.  Rev." 
1908,  2.  Januar,  S.  24.] 

*  Kühl  Vorrichtung  an  Glühöfen  der 
Geschoßfabrik  Siegbnrg.  Am  oberen  Rande 
der  vor  den  Außenwanden  und  Arbeitstüren  der 
Glühöfen  angebrachten  festen  oder  beweglichen 
Schutzbleche  sind  mit  vielen  kleinen  Löchern 
versehene  Rohre  angeordnet,  ans  welchen  be- 
ständig Wasser  über  die  Bleche  herunterrieselt. 
Am  unteren  Rande  der  Schutzbleche  sammelt 
sich  das  Wasser  in  einer  Rinne  und  fließt  von 
dieser  durch  seitlich  angebrachte  Auffangtrichter 
ab.  Das  Schutzblech  vor  den  Arbeitstüren  wird 
mit  diesen  nur  so  weit  gehoben,  als  für  das 
Arbeiten  im  Ofen  unbedingt  nötig  ist.  [„Z.  f. 
Gew.-Hyg."  1908  Nr.  1  S.  85.] 

•Fahrbarer  Nieten -Wärmof en.  Be- 
schreibung und  Zeichnung  eines  von  Horace  P. 
Marshall  &,  Co.  konstruierten  Nieten-Wärmofens 
in  zwei  Ausffihrungsformen.  [„  Fr.  Hasch. -Konstr.tt 
1908  Nr.  2  S.  11—12.] 

Gasharteofen.  [„Am.  Mach."  1908,  11.  Ja- 
nuar, S.  919  E  ] 

Nels  Gross:  Das  Härten  von  Schnell- 
drehstählen.  Einige  Anregungen  bezüglich  des 
Härtens  von  Werkzeugen  ans  Schnelldrehstahl. 
[„Ir.  Ageu  1908,  9.  Januar,  S.  147.] 

8.  Ueberziehen  mit  anderen  Metallen. 

Alfred  Sang:  Ueber  alte  und  neue  Ver- 
zinkungsmetboden.  [„Ind.  W."  1907,  IG.  De- 
zember, S.  1530  —  1531.] 

G.  Joukowsky:  Verzinktes  Blech  und  die 
Ursache  seines  Kostens.  („Gorn.  J.41  1907  Juli- 
hoft  S.  29 — 10.) 

Verhütung  der  Zerstörung  von  Verzinkungs- 
pfannen  durch  Bildung  von  Eisen-Zinklegierung. 
[„Met.-Techn."  11)07,  12.  Okt.,  S.  322.] 

Hartzink.    [„Met."  1907  Nr.  24  S.  843.] 

Verzinnen  und  Verzinken  von  Gußeisen. 
[„Met."  1907  Nr.  23  S.  H24.] 

Die  kanadische  Weißblechindustrie.  [„Ir. 
Age"  1908,  9.  Jannar,  S.  133.J 

P.  Eydam:  Metallüberzüge  mittels 
Anstrichverfahrens.  Grundsäue  für  die 
Verzinnung  und  Verzinkung  von  Röhren.  Vor- 
züge der  elektrolytischen  Verzinkung.  Beschrei- 
bung eines  neuen,  zum  D.  R.  P.  angemeldeten 
Verfahrens,   wobei  die  das  Zink   bezw.  Zinn 


enthaltende  Masse  mittels  Pinsel  auf  den  Gegen- 
stand aufgestrichen  wird.  Das  nachfolgende 
Aufschmelzen  des  Anstrichs  kann  mittels  ein- 
facher Lötlampe,  Schmiedefeuer,  Gaskocher  oder 
Glühofen  erfolgen.  Auszug  aus  Prüfungsakten. 
(„J.  f.  Gasbel."  1908,  15.  Februar,  S.  134-136.} 

Elektrische  Entzinnung  von  Weißblechabfällen. 
[„Central«,  d.  H.  n.  W."  1907,  25.  Dezember, 

S.  771—772.] 

Das  Entsinnen  von  altem  Weißblech.  [„Uh- 
lands  Wochenschr.  f.  Ind.  u.  Techn.k  1908,  2.  Ja- 
nuar, S.  4 — 5.] 

Zinnkrätze.    [„Met."  1907  Nr.  24  S.  841.] 

Presse  zum  Zusammenpressen  von  Weiß - 
blechabfällen.  Beschreibung  einer  von  Ambrose 
Beard,  New  Kensington  (Pa.),  gebauten  Presse. 
[„Ir.  Age"  1908,  16.  Januar,  S.  218.] 

0.  Bech stein:  Kupferstahldraht.  [„Prom.* 
1908,  15.  Januar,  S.  241—243.] 

Rostochntz. 

Das  Bower-BarfT- Verfahren  zur  Herstellung 
einer  Rostschutzschicht  auf  Eisen  und  Stahl  ist 
kurz  beschrieben.  [„Met.*  1907  Nr.  23  S.  823.] 

Emaillieren. 

Das  Emaillieren.  [„Met.-Techn.*  1908  Nr.  1 
S.  3] 

M.  Weiterverarbeitung  des  Eisens. 

C.  J.  Reed:  Das  elektrolytische  Beizen  von 
Stahl  Verfasser  macht  auf  Grund  des  elektro- 
chemischen Gesetzes,  daß  unter  gewissen  Be- 
dingungen höhere  Oxyde  an  der  Kathode  ge- 
löst und  an  der  Anode  niedergeschlagen  werden, 
darauf  aufmerksam,  daß  möglicherweise  das  Lösen 
von  Glühspan  (Fe304)  in  Schwefelsäure  auf 
elektrolytischem  Wege  wirtschaftlich  nutzbar 
gemacht  werden  kann.  Bei  einer  Temperatur 
von  etwa  60°  C.  des  Säurebades,  einer  Strom- 
dichte  von  etwa  6,5  Ampere  auf  das  Quadrat- 
meter wirkt  die  lösende  Wirkung  auf  den  Glüh- 
span im  Säurebade  sehr  energisch  und  die 
chemische  Wirkung  gegen  metallisches  Eisen  wird 
aufgehoben.  Unter  diesen  Bedingungen  voll- 
zieht sich  die  Entfernung  des  stärksten  Glüh- 
spans in  zwei  bis  drei  Minuten.  Da  sich  bei 
dieser  Methode  kein  Eisen  lösen  soll,  so  würde 
dadurch  eine  Ersparnis  nach  zwei  Richtungen 
eintreten:  eine  Verminderung  der  Menge  der 
gebrauchten  Säure  im  Vergleich  mit  der  für  die 
direkte  Ablösung  des  Glühspaus  erforderlichen, 
und  eine  Ersparnis  an  metallischem  Eisen,  da« 
notwendigerweise  im  gewöhnlichen  Verfahren 
aufgelöst  wird.  [„Ir.Te.Rev.*  1908,  27.  Febr.. 
S.  422.1 
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Schmieden  nnd  Pressen. 

B.  Simmersbach  beschreibt  einen  neuen 
Dampfhammer  (D.  R.  P.  181630).  [„Z.  f. 
Werk*.*  1907,  15.  Dezember,  S.  101  —  103.] 

♦Versuche  mit  Lufthämmern.  Die  Ver- 
suche sollten  einen  Anhalt  geben  über  den  Kraft- 
verbrauch von  drei  verschieden  großen  Luft- 
hämmern bei  gewöhnlicher  Schmiedearbeit.  Aus- 
führliche Zahlenangaben  über  die  gefundenen 
Werte.    [„Engineer*  1908,  1 7.  Januar,  S.  70.] 

Der  pneumatische  Hammer  von  Peter 
Pilkington  Ist  abgebildet  und  beschrieben.  [„Engl- 
neeriner"  1907,  20.  Dezember.  S.  836.) 

•Fallschmiedereien  und  Härteanlagen. 
An  Hand  eines  Beispieles  wird  gezeigt,  wie  man 
vorteilhaft  bei  der  Ausgestaltung  von  Härte- 
einrichtungen usw.  zu  selbständigen  Betriebs- 
anlagen vorgebt.  [„Unlands  Wochenschr.  f.  Ind. 
h.  Techn.*  1908,  6.  Februar.  S.  10— 12.] 

*0.  Bräckc:  Ueber  Schmiede  pressen  („Blh. 
Jernk.  Ann."  1907  Nr.  12  S.  670-681.] 

•Logemanns  hydraulische  Räder- 
presse.  Die  Presse  ist  besonders  konstruiert 
für  den  Gebrauch  in  Maschinenfabriken  für  land- 
wirtschaftliche Maschinen  zum  Aufpressen  von 
Kadern.  Bei  der  Konstruktion  ist  besonders 
Wert  darauf  gelegt,  den  Preßdruck  genau  regeln 
zu  können.  [Jr.  Age"  1908,  13.  Febr.,  S.  500.] 

•Calorex-Scbmicdeöfen.  Diese  Oefen. 
die  von  der  Firma  Gebrüder  Boye,  Berlin  C.  2, 
auf  den  Markt  gebracht  werden,  sollen  eine  voll- 
kommene Ausnutzung  des  Brennstoffes  ge- 
statten. Ferner  wird  es  durch  die  bei  diesen 
Oefen  angeordnete  neuartige  Zerstäubung  mög- 
lich, auch  billigere  Brennstoffe,  wie  beispielsweise 
Teer,  zu  zerstäuben  und  vollkommen  zu  ver- 
brennen. —  Ein  Calorex-Ofen  mittlerer  Größe 
kann  in  zehn  Stunden  etwa  8000  kg  Eisen 
400  X  «5  X  '5  mm  auf  gute  Schmiedehitze  er- 
wärmen; er  braucht  dazu  etwa  250  kg  Brenn- 
stoff und  minntlich  etwa  1,1  cbm  Luft,  die  auf 
2  at  gepreßt  wird.  Bei  einem  Preis  von  4  ,,fk 
für  100  kg  Teer  stellen  sich  die  Ausgaben  für 
Brennstoff  auf  rund  10  <A  für  H  t  Eisen.  Das 
gleiche  Quantum  Eisen  im  gewöhnlichen  Koks- 
ofen zu  erwärmen,  würde  einen  Koksaufwand 
von  1200  kg  bezw.  eine  Ausgabe  von  etwa  24  ^H> 
verursachen.  Wenn  man  nun  als  Betriebskosten 
für  einen  Calorex-Ofen  noch  5  -M  täglich  hinzu- 
rechnet, so  bleibt  immerhin  noch  eine  Ersparnis 
von  etwa  9  -ü  gegenüber  gewöhnlichen  Koks- 
öfen. („Z.f.Werkz."  1908  Nr.  13  S.  177  - 1 79.] 

Lochen,  Bohren  und  Hobeln. 

•DieThomassche Maschine  zum  Lochen  von 
Konstruktionsteilon  mit  automatischer  Einstellung 
der  Entfernungen.  Für  die  wirtschaftliche  Her- 
stellung aller  Art  von  Nietarbeit  in  Konstruk- 
tionswerkstätten, Brückenbauanstalton,  Kessel- 


fabriken usw.  soll  diese  Anordnung  in  Verbindung 
mit  geeigneten  Lochstanzen  von  Bedeutung  sein 
zur  Verminderung  der  Herstellungskosten;  z.  ß. 
sollen  die  Kosten  des  Stanzens  von  1000  Löchern, 
die  jetzt  3,80  bis  8,40  betragen,  sich  auf 
etwa  0,85  bis  1,70  vermindern  lassen.  [„Ir. 
Age*  1908,  23.  Januar,  S.  274—276.] 

*  Bohrmaschine  für  Panzerplatten. 
Nähere  Angaben  über  eine  von  den  Deutschen  Niles- 
Werken  In  Oberschßneweide  gebaute  elektrisch 
betriebene  Bohrmaschine.   [„Engineering"  1908, 

3.  Januar,  S.  25.] 

•Die  größte  Hobelmaschine  der  Welt.  [„Ir. 
Age"  1908,  2.  Januar  S.  48.  „Am.  Mach."  1908, 
18.  Januar,  S.  1 — 7.] 

Schweißen. 

Elektrische  Schweißmaschine  in  der  Blech- 
Industrie.  [„Prom."  1907,  4.Dez..  S.  151  — 152.] 

Schulze:  Autogene  Schweißung. 
Schweißverfahren  mit  Wasserstoff-Sauerstoff  und 
Azetylen-Sauerstoff.  Angaben  über  die  Kosten 
von  1  m  Schweißnaht  bei  verschiedenen  Blech- 
dicken und  über  Anlagekosten  der  beiden  Ver- 
fahren.   [„Z.  d.V.  d.i."  1908  Nr.  2  S.  66-67.] 

*W.  J.  Reich:  Autogene  Schweiß  ver- 
fahren. Kurze  Beschreibung  einiger  Schweiß- 
verfahren, die  in  Europa  schon  seit  Jahren 
mit  Erfolg  betrieben  werden.  1.  Schweißen 
unter  dem  elektrischen  Lichtbogen  (Bernardos). 
2.  Schweißen  nach  dem  Wasserstoff-Sauerstoff- 
Verfahren.     3.  Sauerstoff- Azetylen -Verfahren. 

4.  Wassergas-Verfahren.  Graphische  Darstellung 
der  Kosten  und  des  Gasverbrauchs  für  die  Verfahren 
unter  2.  und  3.  [„Ir.Age"  1908,  13.  Febr., S.  506.] 

Reischle:  Anwendung  der  autogenen 
Schweißung  zur  Herstellung  und  Ausbesserung 
von  Dampfkesseln.  Einleitend  gibt  Verfasser 
ein  vor  dem  Internationalen  Verbände  der  Danipf- 
kessel-Ueberwachungs- Vereine  erstattetes  Referat 
wieder  zu  dieser  heute  im  Vordergründe  der 
Dampfkessel technik  stehenden  wichtigen  Frage. 
Auf  Grund  des  bei  einer  näher  beschriebenen  Ex- 
plosion eines  autogengeschweißten  Henzedämpfers 
festgestellten  Befundes  kommt  Verfasser  zu  dem 
Schlüsse,  man  müsse  sich  in  den  beteiligten  Kreisen 
bis  zur  Klärung  der  in  der  Arbeit  erörterten 
Fragen  in  der  Anwendung  der  neuen  Schweiß- 
verfahren  auf  Dampfkessel  und  Dampfge- 
fäße  Zurückhaltung  auferlegen.  [,Z.  d.  Bayer. 
Rev.-V."  1908,  15.  Febr.,  S.23;  29.  Febr.,  S.  40.] 

Paul  Eydam:  Autogene  Schweißung.  [„Met.- 
Techn."  1908  Nr.  1  S.  2.] 

Rader. 

*W.  Wolff:  Moderne  Radsatzfabrikation. 
Schilderung  d  r  Einrichtungen  einer  modernen 
Radsatzfabrikation.  (Waggonradsatze  mit  Schei- 
benrädern.) Herstellung  der  Achsen.  [.W.-Tecbn." 
190H  Januarheft  S.  1-  *.] 
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Sägen. 

Leber  .Sagenfabrikation:  Kreissagen,  Band- 
sägen, Handsilgen  usw.  (»Ind.  W."  1908. 
27.  Januar,  S.  102— 103.] 

Grubenausbau. 

•Stahl  als  Ersatz  für  Holzstempel  bei 
der  Grubenzimmerung.  Die  Abhandlung  ist 
von  K.  B.  Woodworth  der  Carnegie  Steel  Co. 
vorgelegt  worden  und  betrifft  die  Erfahrungen, 
die  man  in  amerikanischen  Anthrazitgruben 
mit  durch  Creosot  imprägnierten  Holzstempeln 
mit  Eisenbeton  und  mit  I- Trägern  gemacht  hat. 
(„Ir.CoalTr.  Rev."  1908,  21. Febr.,  S.  725—  726.) 

N.  Eigenschaften  des  Eisens. 

Wawrzinick:  Die  elastischen  Eigenschaften 
von  Stahl  und  die  Abhängigkeit  derselben  von  der 
chemischen  Zusammensetzung  und  der  thermischen 
Behandlung  des  Materials.  [.Met."  1907  Xr.  23 
S.  810-815.] 

Schmelzpunkt. 

Die  Schmelzpunkte  von  Metallen.  Beschrei- 
bung der  Methode  und  Versuchsanordnung  von 
Burgess  zur  Bestimmung  von  Schmelzpunkten. 
(„Engineering"  1908.  3.  Januar,  S.  20.] 

Rekslesceni. 

W.  Rosenhain:  Beobachtungen  an  Rekales- 
cenzkurven.  Auszügliche  Wiedergabe  eines  Vor- 
trages vor  der  Physical  Society  in  London  mit 
der  anschließenden  Besprechung.  [„ Engineering" 
1908,  7.  Februar.  S.  180.] 

Rosten. 

Aller  ton  S.  Cushmann:  Das  Rosten 
von  Eisen,  [„.T.  Frankl.  Inst."  1908  Februar- 
heft S.  111  —  120.1 

C.  Cario:  Rostungsvorgänge  in  Dampf- 
kesseln. („Z.  f.  Dampft,  u.  M."  1908  Nr.  1  S.  3.] 

*  T.  X.  Thomson:  Rosien  von  Rohren  aus 
Schweißeisen  und  Flu ßeisen.  An  Hand  reich- 
lichen Versuchsmatorials  führt  Verfasser  den 
Xachweis.  daß  Röhren  aus  Schweißeisen  und  Fluß- 
eisen das  gleiche  Verhalten  in  bezug  auf  Kor- 
rosion zeigen,  wenn  dieselben  als  Leitungen  für 
warmes  Wasser  benutzt  werden  und  nur  einem 
Angriff  von  innen  ausgesetzt  sind.  („Ir.  Age* 
1908.  «>.  Februar,  S.  434  — 43«. ] 

Leber  Widerstandsfähigkeit  von  Stahl 
gi- gen  Kosten  im  Ei  sen  bet  on  bau.  Mit- 
teilungen über  den  Befund  an  Stahleinlagen  von 
Eisenbeton,  der  bei  dem  Xiederlegen  eines 
(ieliftudes  festgestellt  worden  ist.  Die  Eiscn- 
l  itilagen  waren  durchweg  •rut  erhalten  unter  der 
Zeiuentdecke,  selbst  an  den  Stellen,  die  zweimal 
täglich  der  Flut  ausgesetzt  gewesen  waren. 
[.Eng  Ree."   1908.  25.  Januar.  S.  !«».">.] 


Elsen  and  Kohlenstoff. 

D.  ('.  Tschernoff:  Ueber  Diamant-  und 
Karborundum-Kristalle  im  Stahl.  Feststellung, 
daß  die  erste  Beobachtung  des  Vorkommens  von 
Karborundum  in  Stahl  dem  Verfasser  zukommt, 
welcher  1868  solche  Kristalle  auf  der  Bruch- 
flache von  Stahlproben  entdeckte.  [..Rev.  Met.* 
1908  Februarheft  S.  79—80.] 

A.  Portevin:  Anwendung  des  Zustands- 
diagramms  des  Systems  Eisen- Kohlenstoff  auf  die 
Konstitution  und  die  thermische  Behandlung  von 
Stahl  und  Roheisen.  Zusammenstellung  der  Ge- 
fiigebestandteile ,  welche  in  Eisenkohlenstoff- 
legierungcn  auftreten,  sowie  der  Bedingungen, 
unter  welchen  sie  erzeugt  werden  können.  [»Rev. 
Met."  1908  Nr  1  S.  24.] 

Georges  Charpy:  Löslichkeit  des  Graphiis 
im  Eisen.  Durch  Abschreckversuche  bei  ver- 
schiedenen Temperaturen  stellt  der  Verfasser 
die  Löslichkeit  des  elementaren  Kohlenstoffs  im 
Eisen  bei  IOOO°C.  zu  etwa  1  °/o  fest.  [.Compt. 
rend."  1907,  KS.  Dezember,  S.  1277  —  1279. 
„Rev.  Met."  1908  Februarbeft  S.  7  7—78.] 

Carl  Benedicks:  Leber  die  Löslichkeil  des 
Graplüts  im  Eisen.  Verfasser  rindet,  daß  die 
Löslicbkeit  des  Graphits  im  Eisen  in  der  Nahe 
von  1000°  C.  zwischen  0,9  und  1>  liegt. 
[»Met."  1908  Xr.  2  S.  41  —  45.] 

Georges  Charpy:  Leber  die  Identität 
von  Graphit  und  Tcmperkohle  bei  Roheisen.  Ver- 
fasser stellt  durch  Versuche  fest,  daß  sowohl 
der  Graphit  als  auch  die  Temperkohle  durch 
Wasserstoff  bei  1 000  0  C.  vergast  werden  können. 
|„Rev.  Met."  1908  Februarheft  S.  75-76.] 

Elsen  und  Phosphor. 

♦F.  Wüst:  Beitrag  zum  Einfluli  des 
Phosphors  auf  das  System  Eisen-Kohlen- 
stoff. Durch  seine  experimentellen  Unter- 
suchungen gelangt  der  Verfasser  zu  folgenden 
Schlußfolgerungen : 

1 .  Die  Temperatur  der  beginnenden  Erstarrung 
gesättigter  Eisen- Kohlenstoff- Legierungen  wird 
durch  Zusatz  von  Phosphor  erniedrigt.  Im  Durch- 
schnitt erniedrigt  1  o/o  Phosphor  dieselbe  um 
etwa  27°  C.  Diese  Wirkung  des  Phosphor* 
reicht  indessen  nur  bis  zu  einem  Gehalte  von 
H.7u/o:  ein  weiterer  Zusatz  von  diesem  Körper 
hat  eine  Steigerung  der  Temperatur  der  be- 
ginnenden Erstarrung  zur  Folge. 

2.  Durch  den  Zusatz  von  Phosphor  entsteht 
in  der  Abkühlungskurve  des  Roheisens  ein  neuer 
Haltepunkt,  dessen  Lage  bei  950°  C.  unabhängig 
vom  Phosphorgehalte  ist.  Die  Inteusit.1t  dieses 
Haltepunktes  wächst  bis  zu  einem  Gehalte  von 
<i.7  «o  Phosphor.  Weiterer  Phosphorzusatz  hat 
eine  Verminderung  der  Intensität  desselben  zur 
Folge.  Bei  einem  Gehalte  von  etwa  1 5  0  o  Phos- 
phor, entsprechend  der  Verbindung  Fe3  P,  ver- 
schwindet dieser  Haltepunkt  wieder. 
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8.  Der  Perlitpunkt  wird  in  seiner  Lage 
durch  einen  Phosphorzusatz  nicht  verändert. 
Die  Intensität  nimmt  indessen  ab  und  wird,  ver- 
mutlich auch  erst  hei  15  °/o  Phosphor,  gleich  Null. 

4.  Die  Löslichkeit  des  Eisens  für  Kohlen- 
stoff wird  durch  einen  Phosphorzusatz  erniedrigt. 
Dieselbe  laßt  sich  durch  eine  Kurve  darstellen, 
welche  bei  einem  Phosphorgehalt  von  etwa  6°io 
einen  Knickpunkt  besitzt. 

.r>.  Durch  die  Gegenwart  von  Phosphor  wird 
in  der  mit  Kohlenstoff  gesattigten  Legierung  ein 
leichtschmelziges  ternflres  Eutektikum  erzeugt, 
dessen  Zusammensetzung  mit  ziemlicher  Genauig- 
keit zu:  P  =  C.7°/o,  C  =  2,0%,  Fe  =  »1.3°/o 
angenommen  werden  kann,  und  dessen  Erstar- 
rungspunkt bei  950°  C.  liegt. 

6.  Das  Gefüge  gesättigter  Eisen- Kohlenstoff- 
Legierungen  wird  in  der  Weise  verändert,  daß 
bis  zu  einem  Gehalte  von  6.7  °/o  Phosphor  ein 
neuer  Bestandteil,  das  ternftre  Eutektikum,  auf- 
tritt. Bei  noch  höheren  Gehalten  bis  zu  etwa 
lö'/o  Phosphor  bemerkt  man  wachsende  Mengen 
freien  Pliosphides  Fe3P.  [„Met."  1908,  8. Febr., 
S.  74—85.] 

A.  L.  Babochine:  Bruch  einer  Manganstahl- 
sehiene.  [„Gom.J."  1 907  Aprilheft  S.  27  -  72.] 

Eisen  and  Nickel. 

Der  Einfluß  von  Nickel  auf  Gußeisen. 
Auszügliche  Wiedergabe  der  Guille t sehen  Unter- 
suchungen (vergl.  „Cotnpt.  rend."  1907)  unter 
dein  Einfluß  verschiedener  Elemente,  besonders 
des  Nickels:  letzteres  erhöht  die  Graphitbildung; 
bei  genügendem  Znsatz  von  Nickel  wird  zunächst 
die  Bildung  von  Sorbit  beobachtet.  [„Engineering" 
1908,  3.  Januar.  S.  10.] 

Gasgehalt. 

G.  Belloc:  Gase  im  Stahl.  [„Cnmpt.  rend." 
1907,  16  Dezember,  S.  1280—1283.] 

0.  Boudouard:  Untersuchungen  über 
die  in  Metallen  enthaltenen  Gase.  Ver- 
fasser benutzte  zu  seinen  Versuchen  Handels- 
eisen in  Form  von  Drehspftnen,  Blech  und  Draht. 
Er  stellt  fest,  daß  die  Entfernung  der  einge- 
schlossenen Gase  durch  Auspumpen  hei  hoher 
Temperatur  von  dem  Zustand  des  Metalles  ab- 
hängig; ist  und  am  leichtesten  bei  den  Dreh- 
spänen vor  sich  geht.  Das  erhaltene  Gas  ent- 
hielt CO,  =  34,2  "o.  H  =  50,4°/c,  CO  =  9.9'>o. 
N  =  4.5°'o  und  es  betrug  die  Menge  desselben 
l>i*  zum  Zehnfachen  des  Metallvolumens  und 
darüber,  je  nach  Erhitzungsdauer  und  -tempe- 
ratur.  Bei  dieser  Gelegenheit  konstatiert  der 
Verfasser,  daß  das  Eisen  bei  900  0  C.  merklich, 
bei  1100°  (  '.  deutlich  verdampft.  („Compt.  rend." 
1907.  16.  Dezember,  S.  1283— 1284.  „Rev. 
M.  t."  1908  Fcbruarheft  S.  69  —  76.] 

Bl  aen  in  Stahlblöcken.  („Ir.  Age"  1907, 
II».  Dezember,  S.  1  752  1754.) 


Erstarrungsrorgänge. 

A.  Sauveur:  Eine  graphische  Darstellung 
des  Erstarrungsvorganges  cutektikumhaltiger  Le- 
gierungen. Der  Verfasser  schlagt  vor,  zur  an- 
schaulichen Darstellung  des  Erstarrungsvorganges 
solcher  Legierungen,  deren  Erstarrungsbild  aus 
zwei  sich  schneidenden  Aesten  und  einer  elek- 
tischen Geraden  besteht,  die  in  jedem  Moment 
vorhandenenPhasen  graphisch  einzutragen.  [„Elec- 
trochem.  Met.  Ind."  1908  Januarheft  S.  18.] 

Goerens  und  Gutowsky:  Experimentelle 
Studie  über  den  Erstarrungs-  und  Schmelz- 
vorgang bei  Roheisen.  Versuche,  welche  be- 
stätigen, daß  die  Hauptmenge  des  Graphits 
wahrend  des  Erstarmngsintervalles  gebildet  wird. 
(„Met."  1908  Nr.  h  S.  137—147.] 

Kristallisation  und  Struktur  des 
Stahles.  In  den  Lunkern  des  Gußstahles  kommen 
häufig  schön  ausgebildete  oktaedrische  Kristalle 
vor,  die  man  für  reine  Ferritkristalle  hielt. 
Bajkow  hat  diese  Kristalle  naher  untersucht. 
Sie  enthielten:  1)  0,78  u/0  C,  1,06  Mn,  0,26  S; 
2)  0,54  C,  0.89  Mn.  0,17  S;  3)  0.98  C,  0,78Mn. 
0.08  S.  Alle  Kristalle  enthalten  also  Schlacken- 
einschlüsse mit  Formen  des  regulären  Systems. 
Jedes  Schlackenteilchen  war  von  einer  Ferrithülle, 
diese  von  einer  Perlithülle  umgeben.  DasSchlackcn- 
gebilde,  nach  Ansicht  Bajkows:  MnS,  ist  also  das 
primäre  Kristallisationsprodukt.  Anfangs  besteht 
Gleichgewicht  zwischen  Fe  S  +  Mn~!  Mn  S  -f  Fe. 
Gegen  Ende  der  Erstarrung  verschiebt  sich  das 
Gleichgewicht  nach  der  rechten  Seite.  („Journ. 
Russ.  Pbys.  Chem.  Oes."  1907,  39,  S.  399.] 

O.  Legierungen  und  Verbindungen 
des  Eisens. 

Allgemeines. 

Alfred  G.  C.  Gwyer:  Ueber  die  Le- 
gierungen des  Aluminiums  mit  Kupfer,  Eisen, 
Nickel,  Kobalt,  Blei  und  Kadmium.  Der  Ver- 
fasser stellt  die  Zustandsdiagramme  der  einzelnen 
Systeme  auf.  Bei  den  Eisen-Aluminium-Le- 
gierungen findet  er,  daß  beide  Metalle  im  flüssigen 
Zustande  vollkommen  ineinander  mischbar  sind. 
Der  Schmelzpunkt  des  reinen  Eisens  fallt  durch 
Aluminiurnzusatz  zunächst  rasch  bis  auf  1 150°  ('. 
bei  50  °/o  Aluminium,  dann  langsamer  bis  1  1 32  0  C. 
bei  70°/o  Aluminium,  von  hier  ab  rasch  bis  zum 
Schmelzpunkt  des  letzteren.  Beide  Metalle  bilden 
eine  bei  etwa  1 140  0  0.  schmelzbare  Verbindung 
Fe  Als,  welche  mit  Eisen  Mischkristalle  bildet, 
mit  Aluminium  dagegen  nicht.  Der  Umwand- 
lungspunkt von  Y-Eisen  in  [-(-Eisen  wird  durch 
die  Gegenwart  von  Aluminium  erniedrigt.  („Z.  f. 
anorg.  Chem."  1908,  15.  Februar,  S.  113.] 

R.  S ahmen:  Ueber  die  Legierungen  des 
Kupfers  mit  Kobalt  .  Kisen,  Mangan  und  Magnesium. 
Zustnndsdiagramtne  der  genannten  Systeme.  Kur 
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Eisen  und  Kupfer  stellt  der  Verfasser  fest,  daß 
beide  Metalle  im  flüssigen  Zustande  vollkommen 
miteinander  mischbar  sind,  im  flüssigen  Zustande 
also  keine  Entmischung  eintreten  kann.  ^-EiBen 
bildet  mit  Kupfer  Mischkristalle  bis  zu  einem 
Gehalt  von  etwa  3,5  °/o  Kupfer.  Anderseits 
bildet  Kupfer  mit  Eisen  Mischkristalle  bis  zu 
etwa  2.5  %  Eisen.  Die  Umwandlungstemperatur 
von  Y-Eisen  in  ß-Eisen  wird  durch  Kupferzusatz 
erniedrigt,  wahrend  die  Lage  der  Umwandlung 
von  ß-Eiscn  in  a- Eisen  nicht  beeinflußt  wird. 
[,Z.  f.  anorg.  Ohem.*   1908,  25.  Januar.  S.  1.] 

•Erzeugung  und  Gebrauch  von  Ferro- 
legierungen. Besprechung  des  Reduktions- 
Verfahrens  nach  Goldschmidt  und  der  Elcktro- 
verfahren  von  Girod  und  Keller.  Angabe  der  Haupt- 
werke, die  Ferrolegierungen  erzeugen,  und  über 
Jahresproduktionen  einiger  Anlagen.  Besprechung 
der  Anlagen  der  Societe*  ElectromtHallurgioue  Fran- 
cisse und  der  Elcctro-metallurgical  Company  of  the 
United  States.  Allgemeine  Angaben  über  den  Ge- 
brauch von  Ferrochrom,  Ferrowolfram,  Ferrosili- 
zlum,Ferrovanadium.Ferromolybdän.  [„Engineer14 
15)08,24.  Jan.,  S.  80—81  ;  31.  Jan.,  S.  105.] 

Elsen-Bor. 

Darstellung  und  Eigenschaften  der  Eisen- 
boride.   [„Met."  1907  Nr.  24  S.  850— 851 .] 

Elsen-Chrom. 

Dr.  H.  Wedding:  Beriebt  über  die  Schmel- 
zung von  Chroronickeleisen-Legierungen.  [..Verh. 
Gewerbfl."  1907.  Bericht  über  die  Sitzung  vom 
7.  Oktober,  S.  221—226.] 

Elsen-Mangan. 

L.Guillet:  DieKonstitution  vonMangan- 
r  o  h  e  i  s  e  n.  Verfasser  untersucht  eineReihe  vonMan- 
ganroheisen  und  zwar  je  eine  Serie  mit  etwa  2,  3, 
3.8  und  4,2  bis  4.8  °/o  Kohlenstoff  und  wachsenden 
Mengen  Mangan.  Er  gelangt  zu  folgenden  Schlüssen : 

1.  Mangan-  sowie  Nickel-Roheisen  enthalten 
Y-Eison,  vorausgesetzt,  daß  der  Gcbalt  an  Nickel 
und  Mangan  hoch  genug  ist. 

2.  In  Mangan-Roheisen  tritt  um  so  mehr 
Karbid  auf,  unter  sonst  identischen  Bedingungen, 
je  höher  der  Mangangehalt  ist. 

3.  Das  Mangan  verschiebt  den  eutektischen  Punkt. 
Eine  langsam  abgekühlte  Probe  mit  3,f>  °/o  Kohlen- 
stoff und  1 5  •/«  Mangan  war  nahezu  eutektisch. 

4.  In  gewissen  Mangan-Roheisen  tritt  neben 
Karbid  noch  7-Eisen  auf.  ohne  daß  man  Eutek- 
tikum  erkennen  könnte.  Diese  Karbidausscheidung 
hält  der  Verfasser  als  im  festen  Metall  erfolgt. 

5.  Durch  den  Zusatz  von  Mangan  zu  grauem 
Roheisen  entsteht  7-Eisen,  bevor  der  Graphit  ver- 
schwindet. [„Compt.rend."  1908,  13.  Jan.  S.  74.] 

Elsen-Tantal. 

L.  (i u i  11  et:  Eigenschaften  und  Konstitution 
des  Tantalstahles.    [„Met."  1907  Nr.  24  S.  839.] 


Elsen-Wolfram. 

M.  P.  Nicolardot:  Zur  Geschichte  der 
Metallurgie  des  Wolframs.  f„Rev.  Met.» 
1908  Januarheft  S.  9— 23.] 

Spezialstähle. 

*  Louis  Re1  villion:  Die  Spezialstähle  auf 
der  Pariser  Automobilausstellung.  Besprechung 
der  verschiedenen  Arten  von  Stählen,  gesondert 
nach  ihrer  praktischen  Verwendung,  wie  sie  in 
neuester  Zeit  auf  den  Markt  gekommen  sind. 
Angaben  von  Analysen,  Festigkeitszahlen  usw. 
verschiedener  Stahlsorten.  [„Rev.  M£t.*  1908 
Februarbeft  S.  53— 68.J 

•EugenSimon:  Schneidstähle.  In  erster 
Linie  für  Lernende  bestimmte  Ausführungen,  in 
denen  auf  die  allen  Arten  und  Anordnungen 
von  .Schneidstählen  zugrunde  liegenden  mecha- 
nischen Grundlagen  aufmerksam  gemacht  wird. 
1.  Stahlhalter  mit  Einsatzstählen.  2.  Ein-  und 
Abstechstähle.  3.  Feststellung  des  Stahles  gegen- 
über dem  Arbeitsstück.  4.  Hartgußdreherei. 
Fassondreherei.  Besprechung  der  wichtigsten 
Gruppe  der  Formstähle,  der  Gewindestähle.  Be- 
nutzung der  Einstellehren  und  Kontrollehren  für 
die  Prüfung  des  fertigen  Gewindes.  [  „  W.-Techn.  * 
1908  Januarheft  S.  53-58;  Februarheft  S.  114 
bis  118;  Märzheft  S.  16f»_170.] 

P.  Materialprüfung. 

1.  Mechanische  Prüfung. 

a)  Allgemeines. 

*C.  Bach:  Die  Materialprüfungsanstalt  der 
Königl.  Techn.  Hochschule  in  Stuttgart.  Kurzer 
geschichtlicher  Abriß  über  die  Entwicklung  dieser 
Anstalt.  Angaben  über  Einteilung  des  Gebäudes 
und  Ausstattung  desselben  mit  Prüfmaschinen. 
Hebezeugen  und  Arbeitsmaschinen.  [„Z.  d.  V.d.  I.* 
1908  Nr.  7  S.  241  —243.] 

B  a  u  m  a  n  n :  Krankes  und  gesundes  Material 
aus  dem  Gebiete  der  MetallprUfung.  Vortrag  über 
die  Anwendung  der  Metallographie  in  der  Material- 
prüfung.   [,Z.  d.  V.  d.  I.u  1908  Nr.  4  S.  149.] 

H.  Riall  Sankey  beschreibt  Biegeversuche 
mit  einer  früher  beschriebenen  Probiermaschine 
von  Casella  &  Co.  (Vergl.  „St..  u.  E.*  19ü7 
Nr.  13  S.  474.»  f „Engineering"  1907,  20.  Dez.. 
S.  829— 831;  27.  Dezember,  S.  882  — 883.] 

E.  Meyer:  Die  Berechnung  der  Durchbiegung 
von  Stäben,  deren  Material  dem  Hookeschen 
Gesetze  nicht  folgt.  Auf  theoretischem  Wege 
wird  abgeleitet,  daß  es  möglich  ist,  die  Durch- 
biegung von  Stäben  verschiedener  Querschnitte  aof 
graphischem  Wege  zu  berechnen,  wenn  die  Deh- 
nunirskurve  des  Materials  bekannt  ist.  Seine  Resul- 
tate findet  der  Verfasser  an  Gußeisen  sowie  an  Fluß- 
eisen  bestätigt.  [nZ.d.  V.d.I.«  1 908  Nr.  5  S.  169.] 
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T.  v.  Karman:  Die  Knickfestigkeit  ge- 
rader Stabe.  Die  Eulersche  Knickformel  liefert 
nur  80  lauge  richtige  Werte,  als  die  Elastizitäts- 
grenze des  Materials  nicht  überschritten  wird,  also 
bei  langen  Stäben.  In  allen  andern  Fallen,  wo  man 
das  Hookesche  Gesetz  nicht  anwenden  kann,  gibt 
auch  die  erwähnte  Knickformel  falsche  Resultate. 
Verfasser  ändet  nun  durch  seine  an  Martinstahl 
mit  0.5  °  o  Kohlenstoff  angestellten  Versuche,  daß 
die  Knicklast  innerhalb  des  elastischen  Gebietes 
durch  die  Eulersche  Formel: 

V***^  0» 

und  im  unelastischen  durch  die  Formel: 

gegeben  wird.    Hierin  bedeuten: 
PK  die  Knicklast; 

J  das  kleinste  Trägheitsmoment  des  Stab- 
querschnittes; 

E  den  Elastizitätsmodul: 
1  die  Stablange: 

M  einen  von  der  Querschnittsform  abhängigen 
Mittelwert  zwischen  dem  Modul  der  gesamten  und 
dem  der  elastischen  Formänderung.  f,Phys.  Z." 
1908  Nr.  4  S.  13«.] 

Alexander  Voigt:  Ueber  die  Druck  Vertei- 
lung im  Eisen  vor  einer  eindringenden  Schneide. 
iVgl.d.Autoreferatin„St.u.E."1908Xr.l0S.344.) 
[,Verh.  Gewerbfl."  1907  H.Heft  S.  443-496, 
'J.  Heft  S.  503—541.] 

C.  B.  Dudley:  Entfernung  des 
Kopfes  von  Schienenblöcken.  Zur  Frage  der 
.Schienenabnahme  macht  Verfasser  den  Vorschlag, 
daß  von  jeder  Hitze  eine  Prüfung  stattfindet  in 
der  Weise,  daß  der  Abnehmer  als  Probestück 
ein  solches  wählt,  welches  15  bis  18°/o  unter- 
halb des  Blockkopfes  entstammt.  Gibt  diese 
Probe  ein  schlechtes  Resultat,  so  ist  die  ganze 
Charge  zu  verwerfen  oder  wenigstens  alle 
Schienen,  welche  dem  Kopfe  des  Blockes  ent- 
stammen.   [„Ir.  Age"  1907,  '26.  Dez.,  S.  IH2H.] 

Schienenbrücbe  in  Frankreich.  Zu  dieser 
Frage  wird  mitgeteilt,  daß  wegen  der  häufigen 
Schienen  brüche  die  französischen  Eisenbahn- 
gesellschaften eine  gründlichere  Kontrolle  an- 
geordnet haben,  welche  auf  den  Hauptlinien  alle 
drei  Monate  und  noch  häufiger  stattfinden  soll. 
[„Ir.  Age"  1908,  2.  Januar,  S.  55.] 

J.  P.  Snow:  Schienenbrüche  und  deren 
Ursachen.  Verfasser  führt  eine  wesentliche  An- 
zahl von  Schienenbrüchen  auf  feine  Risse  zurück. 
Diese  sind  dadurch  entstanden,  daß  Gashohlräume 
im  Block  durch  das  Walzen  zusammengepreßt 
und  in  die  Länge  gezogen  werden,  ohne  daß  die 
beiden  Flächen  miteinander  verschweißen.  [  „  Bull, 
of  tbe  Am.  Railw.  Eng.  a.  Malnt.  of  Way  Assoc." 
1907  Xr.  93.  „Ir.Age"  1908.  23..Tanuar,  S.  276.] 


Gebrochene  Schienen.  Diskussion  über  die 
Gründe,  welche  in  Amerika  zu  den  bei  schwe- 
reren Profilen  geradezu  epidemischen  Schienen- 
brüchen geführt  haben.  Ein  erheblicher  Teil  muß 
dem  zu  hoben  Phosphorgchalt  zugeschrieben,  ein 
weiterer  auf  fehlerhafte  Fabrikationsmethoden 
zurückgeführt  werden.  (Benutzung  stark  ge- 
seigerter  Teile  der  Blöcke.  ungeeigneteTemperatur 
beim  Walzen.)  [„Railw.  Age"  1907  S.  796.  „Proc. 
Inst.  Civ.  Eng."  1907,  Bd.  IV.  S.  420. | 

A.  L.  Babochine  berichtet  über  den  Bruch 
einer  Manganstahlschiene.  [„Gorn.  J."  1907 
Aprilheft  S.  27  — 72.] 

E.Meyer:  Untersuchungen  über  Härte- 
prüfung und  Härte.  Versuche  über  die  Brincll- 
sche  Kugeldruckprobe,  um  festzustellen,  welchen 
Einfluß  Belastuug  und  Durchmesser  der  ver- 
wendeten Kugeln  auf  die  gefundene  Härtezahl 
haben.  Ferner  sollen  die  von  Föppl  und  Schwer»! 
angegebene  Zylinderdruckprobe,  die  Martenssche 
Ritzhärteprüfung  und  das  Kegeldruckverfahron 
mit  der  Brinellschen  Kugeldruckprobe  verglichen 
und  festgestellt  werden,  ob  die  nach  ihrer  Kugel- 
druckhärle geordneten  Stoffe  diese  Reihenfolge 
auch  bei  anderen  Verfahren  beibehalten. 

Verfasser  weist  darauf  hin,  daß  bei  allen 
Druckverfahren  die  maßgebende  Größe  zur  Be- 
urteilung der  Ergebnisse  der  mittlere  spezifische 
Druck  sein  muß.  der  infolge  des  Einpressens 
der  Kugel,  des  Kegels,  oder  infolge  Aufeinander- 
pressen» der  beiden  Zylinder  in  der  entstandenen 
Druckfläche  herrscht.  Die  Einführung  des  Quo- 
tienten zwischen  Belastung  und  sphärischer  Ober- 
fläche bezw.  Mantelfläche  des  Eindrucks  als  Maß 
der  Härte  sei  eine  unnötige  Komplikation.  Die 
Versuche  ergeben,  daß  man  mit  Kugeln  von 
verschiedenem  Durchmesser  dieselben  mittleren 
Drücke  (Härtezahlen)  erhält,  wenn  sie  stets  bis 
zu  demselben  Eindruckwinkel  in  die  Überfläche  des 
Stoffes  gedrückt  werden.  Die  Versuche  mit  ver- 
schiedenen Belastungen  führten  zur  Erkenntnis, 
daß  die  durch  das  Kugeldruckverfahren  bestimmten 
Härteeigenschaften  eines  Stoffes  durch  eine  ein- 
zige Zahl  nicht  ausgedrückt  werden  können. 
Da  sich  der  Eindringungswiderstand  mit  der 
Eindringlingstiefe  und  der  Belastung  der  Kugel 
ändert,  und  da  die  Aendcrung  vom  unter- 
suchten Stoffe  und  von  dessen  Zustand  abhängig 
ist,  kann  eine  richtige  Beurteilung  nur  mittels  der 
Härtekurve  erfolgen,  durch  welche  ein  Vergleich 
der  Härten  verschiedener  Stoffe  möglich  wird. 

Bezüglich  der  Vergleichbarkeit  der  Resultate, 
welche  durch  verschiedene  Methoden  gefunden 
sind,  bemerkt  der  Verfasser,  daß  in  der  Stufen- 
folge der  einzelnen  Stoffe  Kugeldruckhärte  und 
Kegeldruckhärte  eine  recht  befriedigende  Über- 
einstimmung zeigen.  Auch  bei  der  Ritzhärte- 
prüfung kann  von  einer  Uebereinstimmung  in- 
sofern gesprochen  werden,  als  Stoffe,  welche  für 
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die  andern  beiden  Verfahren  einen  großen  Harte- 
unterscbied  aufweisen,  solche  Unterschiede  auch 
hei  der  Ritzhftrteprüfung  in  gleichem  Sinne  zeigen. 

Eine  ausführliche  Mitteilung  dieser  Arbeit 
stellt  der  Verfasser  in  Aussicht.  („Phys.  Z.fc 
1908  Nr.  2  S.  66.] 

Ein  neuer  Apparat  zur  Htlrtebestimmung. 
[„Engineer*  1907,  6.  Dezember,  S.  580.J 

G.  Richard:  Neuer  Apparat  zur  Härte- 
prüfung. Die  Konstruktion  rührt  von  Shore  und 
Heroult  her.  Dieser  Skleroskop  benannte  Apparat 
besteht  aus  einer  vertikalen  Skala,  auf  welcher 
die  Höhe  gemessen  wird,  bis  zu  welcher  eine 
Stahlkugel  zurückspringt,  nachdem  sie  auf  den 
zu  prüfenden  Körper  von  einer  gegebenen  Höhe 
herabgefallen  ist.  Zahlreiche  Versuche  haben 
bestätigt,  daß  diese  Höhe  in  der  Tat  die  Harte 
und  nicht  die  Elastizität  des  Materials  angibt. 
(„Bull.  Soc.  d'Enc,"  1907,Sitzungsber.  v.  6.  Dez.] 

b)  Untersuchung  besonderer  Materialien. 

*  K.  Bernhard:  Versuche  mit  Eisenbeton- 
bnlken  von  C.  Bach.  Bei  den  vorliegenden  Ver- 
suchen handelt  es  sich  im  wesentlichen  um  die 
Messung  des  Gleitwiderstandes  der  Eiseueinlagen 
im  gebogenen  Eisenbetonbalkcn ;  weiter  werden 
eine  Reihe  wichtiger  Aufschlüsse  über  das  Zu- 
sammenwirken beider  Baustoffe  gegeben  („Z.  d. 
V.d.  I.«  1908  Nr.  6  S.  228  -238.] 

R.  Bau  mann  bespricht  den  heutigen  Stand 
der  Frage  der  Rißbildung  in  Kesselblechen  („Z.d. 
V.  d.  I.k  1907.  H.Dezember,  S.  1882— 1889.] 

Ketten  und  Kettenprüfung.  („Z.  f.  Dampf  k. 
u.M."  1908,  10.  Januar.  S.  12  —  13.] 

Versuche  mit  einem  spiralgeschweißten  Rohr. 
|,Ir.  Tr.  Rev."  1907,  19.  Dezember.  S.  1009.] 

\V.  Rosenhain:  Die  Behandlung  des  Stahls 
in  den  Bearbeitungswerkstal  ton.  Der  Einfluß 
des  Stanzens,  des  Kaltbiegens;  die  Wirkung  der 
Schneidwerkzeuge  sowiedes  Schneidens  mitSchnell- 
drehstahlen.  [  „  Ir.Tr.Kev.M  908. 20.  Febr.,  S.  380.) 

*  Fr.  Kapaun:  Entstehung  von  Rissen 
in  gußeisernen  Röhren.  Zwei  Rohrstücke 
von  1200  mm  I.  W.  mit  Längsrissen  haben  sich 
nach  Abtrennung  von  der  Kohrleitung,  in  der 
sie  bereits  verlegt  waren,  spiralförmig  eingerollt. 
Diese  mit  der  landläufigen  Ansicht  über  Guß- 
eisen kaum  in  Einklang  zu  bringende  Erscheinung 
kann  nur  auf  Spannungen  zurückgeführt  werden. 
(„J.  f.  Gasbel."  1908,  4.  Januar,  S.  8  9.J 

Versuche  mit  gußeisernen  Flanschenröhren. 
(„Ir.  Tr.  Rev."  1907,  26.  Dezember,  S.  1040.] 

c)  Lieferungsbedingungen. 

Lieferungsbedingungen  für  Bessemer- 
st a  h  1  s  c  h  i  e  n  <■  n.  Wörtliche  Wiedergabe  der 
zwischen  Erzeugern  und  Verbrauchern  verein- 
barten Bestimmungen  für  Schienenliet'erungen. 
[„Ir.  Tr.  Rev."  11(07,  19.  Dezember.  S.  989.) 


Lieferungsbedingungen  für  Schienen 
Weiterer  Bericht  des  Sonderausschusses  für 
Schienenproftle  der  American  Society  of  Civil 
Engincers.   i  Vergl.  früheren  Bericht  „Ir.  Ageta 

1907,  5.  September.  S.  680.)  Bestimmungen 
über  die  chemische  Zusammensetzung  von  Martin- 
stahlschienen  und  die  Abmessungen  der  Profile. 
(„Ir.  Age"  1908,  23.  Januar,  S.  267.  „Ir.  Tr. 
Rev.-  1908,  23.  Januar,  S.  210. ] 

2.  Mikroskopie. 

*P.  Goerens:  Ueber  die  Anwendung  der 
Lumiereschen  Farbenphotographie  in  der 
Metallographie.  Verfasser  schlagt  vor.  für 
gewisse  metallographische  Aufnahmen  von  Metall- 
schliffen, insbesondere  angelassenen,  Lumieresclu- 
autochrome  Platten  zu  verwenden.  Nach  einem 
von  Dr.-lng.  P.  Ober  hoff  er  im  Eisenhütten- 
mflnntscben  Institute  der  Technischen  Hochschule 
zu  Aachen  ausgearbeiteten  Aetzanlaßverfahren 
ist  es  gelungen,  den  erforderlichen  Farbenreichtum 
bei  den  Gefügebildcrn  zu  erreichen.  („Met."  190>. 
8.  Januar,  S.  19-23.] 

Die  Gefügeliestandteile  des  abgeschreckten 
Stahles.  („Met."  1908,  22.  Jan..  S.  59:  8.  Febr.. 
S.  96;  22.  Febr.,  S.  105—114.] 

G.  A  uchy:  DieTheorie  der  Schnei  Idreh- 
s table.  Vergleich  zwischen  den  verschiedenen 
aktuellen  Theorien  über  das  Wesen,  den  Gt- 
fügeaufbau  und  das  Verhalten  von  Schnelldreh- 
sUthlen.  Verfasser  macht  den  Versuch,  aus  den 
Theorien  einen  Schluß  zu  ziehen,  welches  die 
beste  Zusammensetzung  für  einen  Schnelldreh- 
stahl ist.  gelangt  jedoch  zu  dem  Resultat,  dali 
die  in  der  Praxis  als  am  günstigsten  erkannte 
Legierung  nicht  dieselbe  Zusammensetzung  hat.  wie 
man  sie  aus  theoretischen  Erwägungen  einem  Stahl 
geben  müßte.  |„Ir.Ageu  1907,  26. Dez..  S.  1818.] 

W.  ('  am  pbcl  1:  t>  cfüge  der  Metalle,  deren 
Veränderungen  durch  Bearbeitung  und  Wärme- 
behandlung/  [„Met."    1907,  8.  Dez.,  S.  80  1.] 

Arnold:  Die  innere  Architektur  der  Me- 
talle. Vortrag  über  die  Gefügebestandteile  von 
Eisen  und  Stahl  sowie  über  einige  Beispiele  von 
„Ermüdung"  bei  tintereutektoidem  Material. 
[„Ironm."  1908,  8.  Februar«  S.  249.] 

.1.  Erone  erläutert  in  einer  größeren  Arbeitdie 
mechanischen  Kigenschaften  und  das  Kleingefüiee 
der  Stahlbleche  und  bespricht  die  Abhängigkeit 
von  seiner  Wärmebehandlung.  („Gorn.  J."  1907 
.lulihcft  S.  1— 21.J 

3.  Analytisches. 

a)  Allgemeines. 

M.  Orthey:  Einrichtung  und  Betrieh 
eines  Gießereilaboratoriums.  [„Gieß.-Zg." 

1908.  15.  Februar,  S.  115  —  118.  Wird  fort- 
gesetzt.] 
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Eugen  Hüller  beschreibt  einen  Gas- 
entwicklungsapparat für  analytische  Zwecke. 
(„Chem.-Zg."  1907,  18.  Dezember,  S.  1257.] 

G.  de  Voldere:  Neue  Verbrennungs- 
pipette. Die  Verbrennung  des  sogenannten 
.brennbaren  Gasrestes"  soll  in  einer  Pipette 
mit  Sauerstoff  vorgenommen  werden,  und  zwar, 
tla  der  Verfasser  gegen  die  Explosion  verschiedene 
Bedenken  hat.  mit  Hilfe  der  Platinspirale.  Die 
Hempelsche  Pipette  wird  abgeändert  in  ein  zylin- 
drisches Glasgefflß  mit  kapillarer  Fortsetzung 
am  oberen  Ende.  Von  den  Zuleitungsdrahten 
zur  Platinspirale  wird  nur  der  eine  durch  das 
(ilasrohr,  der  andere  um  das  Glasrohr  gewickelt, 
durch  eine  besondere  Oeffnung  durch  den  Gummi- 
pfropfen  geführt.  Das  Verbrennungsgefäß  ist 
von  einem  Kühlmantel  umgeben.  De  Voldere  führt 
aus  einer  Pipette  etwa  60  ccm  Sauerstoff  in  die 
Verbrennungspipette,  bringt  die  Spirale  zumGlühen 
und  führt  dann  etwa  30  ccm  des  Gasrestes  <5  bis 
10  ccm  i.  d.  Minute)  ein.  Nach  einer  Minute 
.«ehaltet  man  den  Strom  aus,  mißt  die  Kontraktion 
und  bestimmt  die  Verbrennuntrskohlensüurc.  [ .  Bull. 
S.Chim.  Belg."  1908  Nr.  1  S.  37-44.] 

H.  Kebenstorff :  Grundbretteben  für  Stand- 
zylinder.    |,Chein.-Zg."    1908  Nr.  15  S.  17  7.) 

Hans  Kubricius:  Neues  Brennerstativ. 
(„Chem.-Zfr."  1908  Nr.  15  S.  177.] 

Maliers  Patent b renne r.  [„Chem.  Trad. 
Journ."  1908,  1.  Februar.  S.  123.) 

b)  Untersuchung  der  Erze,  des  Eisens  und 
seiner  Legierungen. 

Chrom. 

Analyse  von  Ferrochrom.  Zum  Auf- 
schließen des  Ferrochroms  benutzt  G.  Gallo  die 
Elektrolyse.  Ferrochrom  wird  als  Anode,  eine 
Flatinschale  als  Kathode  gebraucht,  als  Elektrolyt 
dient  eine  1 5prozentlge  schwach  alkalische  Kalium- 
chloridlösung.  Man  rechnet  auf  0,1  g  15  ccm 
i'hloridlöBiing.  Das  Lösen  von  1  g  Metall  dauert 
bei  0,5  Amp.  und  8  bis  10  Volt  etwa  vier  Stunden. 
Kisenhydroxyd  scheidet  sich  aus,  wird  abttitriert, 
das  Filtrat  aufgefüllt  und  ein  bestimmter  Teil 
mit  Salzsflure  angesäuert.  Jodkalium  zugegeben 
und  das  Chrom  durch  Titration  des  ausge- 
schiedenen Jods  mit  Thlosulfat  bestimmt.  [„Gazz. 
('hin..  Ital.«  1907,  37.  S.  450.] 

Zur  Chrombestimmung  in  Ferrochrom 
Schließt  man  im  Nickeltiegel  1  g  Substanz  durch 
Schmelzen  mit  8  g  Natriumsuperoxyd  auf  (event. 
doppelt),  löst  die  Schmelze  und  filtriert,  so  wird 
nach  A.  Allison  beim  Filtrieren  durch  Papier 
etwas  Chromsaure  reduziert  und  man  findet  beim 
nachherigen  Zusatz  von  Schwefelsaure,  Ferro- 
sulfat  und  Titration  mit  Kaliumbichromat  zu 
wenig  Chrom.  Diesen  Fehler  vermeidet  man 
durch  Oxydation  mit  Permanganat  oder  Filtration 
durch  Asbest.    Nickeloxyd,  Ni*0:i,  kann  Ferro- 


sulfat  oxydieren,  auch  gelöste  Nickelsalze  stören 
die  Farbenreaktion,  man  muß  also  das  Nickel- 
oxyd abfiltrieren.  [„Chem.Xews*  1 907  Bd.  96  S.  1 .] 

Eisen. 

Bestimmung  des  Eisens  in  Gegenwart 
von  Titan.  Wird  eine  Eisensalzlösuug  zum 
Zwecke  der  Titration  mit  Zink  reduziert,  so 
wird  dabei  auch  vorhandene  Titansaure  mit 
reduziert  und  nachher  durch  das  Permanganat 
wieder  mit  aufoxydiert.  Die  Eisenbestimmung 
ist  in  dieser  Weise  also  nicht  möglich.  Goocb 
und  Newton  haben  nun  gefunden,  daß  durch 
Zusatz  von  Kupfersulfat.  Kupferoxyd  oder  besser 
Wismutoxyd  nach  der  Reduktion  das  Titan 
quantitativ  in  Titansflure  übergeht,  wahrend  das 
Ferrosalz  unverändert  bleibt.  Man  filtriert  dann 
und  titriert.  [„Amer.  Journ.  Science"  1907 
Bd.  23  S.  365.] 

H.  G.  Martin:  Methode  zur  Bestimmung 
von  metallischem  Eisen  bei  Gegenwart  von 
Eisenoxyden.  [„Journ.  Amer.  Soc*  1907  Bd.  29 
S.  1211.] 

Kohlenstoff. 

Max  Orthey:  Die  Bestimmung  des  Kohlen- 
stoffes in  Roheisen  und  Stahl.  [„Chcm.-Zg." 
1908  Nr.  3  S.  31-33.] 

Mangan. 

Mangan tltration  im  Stahl.  Die  von 
Deshay  vorgeschlagene  Methode  der  l'eber- 
führung  des  Mangans  in  Mangansflure  hat 
L.  Sacerdosi  in  der  Weise  vereinfacht,  daß 
die  ganze  Probe  in  20  Minuten  ausführbar  ist. 
Man  kocht  0.2  g  Stahlspane  mit  45  ccm  Salpeter- 
sflure (1.18),  bis  die  Entwicklung  von  Dampfen 
aufhört,  setzt  40  ccm  Wasser  hinzu,  kocht  noch- 
mals auf.  fügt  1,5  bis  2  g  ßleisuperoxyd  hinzu 
und  kocht  von  neuem  unter  l'raschütteln  genau 
zwei  Minuten.  Dann  kühlt  man  rasch  ab,  füllt 
auf  100  ccm  auf  laßt  absetzen,  filtriert  durch 
Asbest,  mischt  50  ccm  mit  gleichviel  Wasser 
und  filtriert  mit  Natriumarsenitlosung  (0,2  As, ih 
+  0,5  g  NaH  COj  im  Liter): 

4HMnC>.  +  5  AuOa»  6  Am  (>5  +  2  H»  0  +  4  Mn  0. 

Die  Natriumarsenitlösung  stellt  man  auf  einen 
bekannten  Manganstahl  ein.  [ ;  L'Industrla  Cbimlca" 
1907  Bd.  7  S.  258.] 

Nickel. 

Emm.  Pozzi-Escot:  Bestimmung  von 
Nickel  bei  Gegenwart  von  Kobalt,  Eisen  und 
Mangan.  [„Compt.rend."  1907.  23. Dez. ,S.  1334.] 

Phosphor. 

Einige  Fehlerquellen  bei  der  Be- 
stimmung des  Phosphors  in  Elsensorten 
und  Stahl.  Carnat  'hat  schon  l'*9f>  daraut 
aufmerksam  gemacht,  daß  bei  der  gewöhnlichen 
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Phosphorbestimmung  Fehlerquellen  vorhanden 
sind.  Chesneau  untersucht  nun  systematisch, 
welche  Faktoren  die  Richtigkeit  der  Bestimmungs- 
methode beeinflussen,  zuuilchst  den  Einfluß  der 
gegenseitigen  Konzentration  von  Eisen  und 
Molybdansäure.  Dabei  findet  er,  daß  50  cem 
Moiybdftniösung  (75  g  Ammonmolybdat  a.d.  Liier) 
nur  für  1  bis  2  g  Eisen,  aber  nicht  für  5  g  Einwage 
ausreichen,  üer  enorme  Ueberschuß  der  Fällungs- 
inittel  tst  deshalb  nötig,  weil  Ammonphospho- 
molybdat  in  Eisensalzen  löslich  ist  und  sich  ein 
Gleichgewicht:  Ammonphosphomolyhdat  -\~  Ferri- 
sulfat  IZ  Ferriphosphomolybdat  -+-  Ammonsulfat 
ausbildet.  Die  vollständige  Fallung  ist  also  nur 
durch  Ueberschuß  von  Molybdansäure  und  Atnmon- 
snlze  zu  erreichen.  Weiter  prüft  er  die  Verluste 
beim  Waschen  dcsAmmonphosphomolybdat-Nieder- 
schlages  und  tindet  die  Löslichkeit  in  Ammoniak 
(1  bis  I0«/o>  oder  Ammonnitrat  (5  bis  10°/o) 
viel  größer  als  in  reinem  Wasser,  er  glaubt 
daher,  das  beste  Waschmittel  sei  immer  das 
Wasser.  Die  Einwirkung  des  Ammonnitrats  beim 
Auswaschen  erklärt  er  durch  Hydrolyse.  Zum 
Schluß  beschäftigt  sich  Chesneau  noch  mit  dem 
Uebergewicht  des  Phosphorniederschlages,  ent- 
standen durch  Erhitzen  über  60°  und  verursacht 
durch  Mitfallen  von  Molybdansäure.  Die  Fallung 
muß  also  bei  sehr  maßiger  Temperatur  geschehen, 
was  längst  bekannt  ist.  [„Compt.  rend.fc  1907, 
28.  Oktober,  S.  720-722.] 

Silizium. 

Bestimmung  von  Kieselsaure  und 
Aluminium  in  Eisenerzen.  G.  W.  Dean. 
[„Journ.  Amer.  Chem.  Soc.fc  1907  Bd.  29 
S.  1208.] 

Dr.  Fr.  Limmer:  Zur  Analyse  des  Handels- 
siliziums.    [„Chem.-Zg."  1908  Nr.  4  S.  42.] 

Dr.  Job.  Haas:  Ueber  das  chemische 
Verhalten  des  hochprozentigen  Ferrosilizlums. 
[„Cbem.-Zg.*  1907,  1.  Januar  1908,  S.  8.] 

A.  Bliss  Albro:  Eine  neue  Methode  zur 
Analysieruug  von  Siliziumverbindungen.  [  „Chem.- 
Zg."  1908  Nr.  4  S.  43.] 

Titan. 

Kolori  metrische  Bestimmung  von 
Titan.  Um  kleine  Mengen  Titan  in  Erzen  usw. 
kolori  metrisch  zu  bestimmen,  schmilzt  James 
H.  Wal  ton  1  g  Substanz  in  einem  Silbertiegel 
mit  8  g  Natriumsuperoxyd  (etwa  10  Minuten). 
Die  erkaltete  Schmelze  löst  man  in  200  cem 
kaltem  Wasser,  setzt  hierzu  ohne  Filtration 
15  cem  Schwefelsaure  (1,4 1  und  6  cem  50°0ige 
Phospborsäure,  und  füllt  auf  250  cem  auf.  Die 
Vergleichs -Titanlösung  stellt  man  her  durch 
Schmelzen  von  Titansäure  mit  Natriumsuperoxyd, 
Lösen  und  Versetzen  mit  5°/o  Schwefelsäure. 
Bei  (fegenwart   von   Ferrisalzen   verblaßt  die 


entstehende  Rotfärbung,  und  zwar  um  so  schneller, 
je  mehr  Eisen  vorhanden  ist;  man  muß  deshalb 
größere  Mengen  Phosphorsäur«  zusetzen,  auch 
in  der  Vergleichslösung.  [, Journ.  Amer.  Chem. 
Soc.tt  1907  Bd.  29  S.  481.] 

Wolfram. 

Alkali  metrische  jWolfratnbestiminung 
im  Stahl.  Lind  und  Trueblood  empfehlen  für 
Werke,  auf  denen  fortgesetzt  Wolframbestiin- 
mungeu  auszufuhren  sind,  folgende  Methode: 
Man  löst  2  bis  10  g  Stahlspane  in  30  cem  Salpeter- 
säure (1,2)  unter  Zusatz  von  1  bis  2  g  Kalium- 
chlorat.  verdampft  zur  Trockne  (event.  Wieder- 
holung), nimmt  mit  15  bis  20  cem  konzentrierter 
Salzsäure  auf,  verdampft  wieder  fast  zur  Trockne, 
setzt  etwas  Salzsäure  und  150  bis  200  cem  Wasser 
zu,  erhitzt  zum  Sieden  und  laßt  den  aus  Kiesel- 
saure und  Wolframsäure  bestehenden  Rückstand 
absetzen.  Man  dekantiert  und  wäscht  mit 
5  bis  10°/o  Salzsäure,  bis  Rhodan  kein  Eisen  mehr 
zeigt.  Dann  wäscht  man  den  Niederschlag,  damit 
Wolframsaure  nicht  kolloidal  durchs  Filter  geht, 
mit  3  bis  5°/o  Natriumnitratlösung,  bringt  Filter 
und  Niederschlag  in  einen  Erlenmeyerkolben. 
löst  in  überschüssiger  llt,  N.-Kalilauge,  erwärmt 
etwas,  setzt  nach  dem  Lösen  und  Kühlen  Phenol- 
phtalein  zu  und  titriert  mit  Vi  N.-Salzaäure 
zurück.  WOs  +  2  KOH  =  Kj  WOi  -f-  H»U 
1  cem  '/{,  KOH  =  0,0184  g  Wolfram.  Ver- 
gleichende Proben  mit  der  gewichtsanalytischen 
Bestimmung  ergaben  gute  Resultate.  Der  Auf- 
schluß mit  Salpetersäure  und  Kaliumchlorat  führt 
leicht  zum  Ziele,  so  daß  ein  Aufschluß  durch 
Schmelzen  (Herting)  unnötig  ist.  [, Journ.  Amer. 
Chem.  Soc."  1907  Bd.  29  S.  477.] 

c)  Brennstoffe. 

Ein  neues  registrierendes  Gas-Kalorimeter. 
(„Chein.  Trad.  Journ."  1908,  18.  Januar,  S.  53.) 

Dr.  M.  Stoecker  und  W.  Rothenbach: 
Ein  Kalorimeter  zur  Bestimmung  des  Heizwertes 
von  kleinen  Gasmengen.  l,J.  f.  Gasbel.*  190.S 
Nr.  7  S.  121-124.] 

Apparat  zum  Prüfen  der  Verbrennungsgase. 
(„Tonind.-Zg."  1908  Nr.  12  S.  131  —  132.] 

*M.  A.  Adam:  Methode  zur  fortlaufenden 
Bestimmung  des  kalorischen  Wertes  von  Gas 
und  Gasgemischen.  l„Rev.  M£t.*  1908  Januar- 
heft S.  34  —  37.] 

J.  Pfeifer:  Beiträge  zur  technischen  Gas- 
analyse. [„Z.  d.  Bayer.  Rev.-V."  1907.  15.  De- 
zember^. 239— 241 ;  31.  Dezember.  S.  253  —  255.] 

d)  Feuerfestes  Material. 

Randolph  Bölling:  Rasche  Dolomitanalyse. 
[,lr.  Age"  1908.  6.  Februar,  S.  428.] 
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Fritz  Kintzle  f. 


|  |er  Tod  halt  reiche  Ernte  in  der  deutschen 
****  Eisenindustrie,  und  zwar  sind  es  kraftvolle, 
jugendfrische  Gestalten,  die  ihm  anheimfallen, 
so  den  Zurückbleibenden  zugleich  ein  Memento 
mori !  zurufend.  Nachdem  erst  vor  wenigeu 
Tagen  der  im  besten  Altor  verschiedene  König- 
liche Kommerzienrat  Rudolf  Hegenscheidt  zur 
••wigen  Ruhe  bestattet 
worden»  war,  wurde  un- 
erwartet zu  unserem  tie- 
fen Schmerze  am  1 9 .  Marz 
d.  J.  gegen  9  l'hr  abends 
Generaldirektor  Fritz 
Kiotzle  in  Rothe  Erde 
bei  Aachen  aus  unserer 
Mitte  heimgerufen. 

Fritz  Kintzle  wurde 
am  19.  Januar  1852  zu 
Harlingen  in  Luxemburg 
geboren,  besuchte  dort  die 
Volksschule  bis  zum  Jahre 
1H65  und  spater  das 
Athenäum.  Nachdem  er 
die  Abiturientenprüfung 
bestanden  hatte ,  ver- 
blieb er  noch  ein  Jahr 
auf  der  genannten  Lehr- 
anstalt, um  sich  in  den 
wissenschaftlichen  Ober- 
kurien für  den  Besuch 
der  Technischen  Hoch- 
schule in  Aachen  vorzu- 
bereiten, die  er  von  1873 

Ms  zu  seinem  Diplom  -  Examen  als  Hütten -In- 
genieur im  Jahre  1876  bezog.  Nun  in  die  Praxis 
übergehend,  nahm  er  zunächst  Stellung  in  der 
„Kabrique  de  fer"  zu  Ougree  in  Belgien,  woselbst 
er  bis  zum  Jahre  1879  unter  der  Oberleitung 
des  wohlbekannten  Generaldirektors  Auguste 
Raze  verblieb.  Am  l.  Mai  jenes  Jahres  er- 
folgte sein  Eintritt  als  Ingenieur  beim  Aachener 
Hütten-Actien-Verein  in  Rothe  Erde  bei  Aachen. 
Hier  bot  sich  ihm  das  geeignete  Feld  zur  Ver- 
wertung seiner  hervorragenden  Kenntnisse  und 
Fähigkeiten  sowie  zur  Entfallung  seiner  eisernen 
XIV« 


Willenskraft  und  unermüdlichen  Arbeitsfreudig- 
keit. Nachdem  der  Heimgegangene  im  Jahre 
1899  zum  Betriebsdirektor  aufgerückt  und  sein 
Vorgänger,  Generaldirektor  Jules  M  a  g  e  ry,  im 
Mai  1900  aus  dem  Vorstande  des  Aachener 
Hütten-Actien- Vereins  ausgeschieden  war,  trat 
er  an  dessen  Stelle  und  übernahm,  als  auch  Ge- 
heimrat A.  Kirdorf  im 
.lahre  1907  sein  Amt 
als  Generaldirektor  der 
Gesellschaft  niedergelegt 
hatte  und  inzwischen 
die  Verschmelzung  des 
Aachener  Hütten-Actien- 
Verelns  mit  der  Gelsen- 
kirchener  Bergwerks- 
Actien  -  Gesellschaft  er- 
folgt war,  die  General- 
direktion der  Abteilung 
Aachener  Hütten-Verein 
zu  Aachen -Rothe  Erde. 

Neben  den  ausgezeich- 
neten Diensten,  die  er 
diesem  Werke  innerhalb 
des  ihm  unterstellten  gan- 
zen Betriebes  leistete, 
trat  er  auch  im  Inter- 
esse der  gesamten  Eisen- 
industrie glänzend  her- 
vor. Mit  der  Einführung 
und  weiteren  technischen 
Ausbildung  des  Thomas- 
prozesses in  Deutsch- 
land ist  Kintzlt'-s  .Namen  auf  das  engste  ver- 
knüpft: vor  allem  sei  hier  sein  zielbewußtes 
Eintreten  in  den  Kampf  zwischen  Flußeisen, 
besonders  Thomas -Flußeisen,  und  Schweißeisen 
zu  Ende  der  80  er  und  Anfang  der  90  er  Jahre  er- 
wähnt. Mit  den  ihm  hierfür  von  seiner  Gesell- 
schaft zur  Verfügung  gestellten  Mitteln  und  im 
Vereine  mit  anderen  hervorragenden  Mannern 
der  Eisenindustrie  gelang  es  denn  auch,  dem 
Thomas-Flußeisen  die  ihm  gebührende  Stellung 
zu  erringen  und  die  namentlich  in  der  Ver- 
wendung für  den  Hochbau  bis  dahin  bestehenden 
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Vorurteile  gegen  das  Thomas-Flußeisen  zu  be- 
seitigen, und  zwar  mit  dem  Erfolge,  daß  zu- 
nächst bei  einer  Hamburger  Brücke,  dann  aber 
auch  beim  Bau  der  Eisenbahnbrücken  Fordon- 
Culmsee,  einer  der  größten  Eisenbahnbrucken 
Deutschlands,  6500  t  Baumaterial  aus  Thomas- 
Flußeisen,  aus  den  Werken  des  Aachener 
Hütten- Actien- Vereins  hervorgegangen,  zur  Ver- 
wendung kamen.  Aehnliches  gilt  von  dem  Ma- 
terial für  die  Feinblechwalzwerke  des  Sieger- 
landes und  die  Kleineisenindustrie  an  der  Elbe. 

Der  ihm  eigenen  Gründlichkeit  verdankte  Kintzle 
in  erster  Linie  diese  Erfolge.  Durch  sorgfältige 
planmäßige  Untersuchungen  der  Rohstoffe  und 
der  Enderzeugnisse  sowie  des  Verfahrens  in 
seinen  verschiedenen  Stadien  und  weiter  durch 
steten  persönlichen  Verkehr  mit  den  Verbrau- 
chern erreichte  er,  daß  das  Stahlwerk  Rothe 
Erde  früher  als  alle  anderen  Werke  eine  voll- 
kommene Sicherheit  in  der  Herstellung  von 
Qualitätsmaterial  besaß.  Dieses  Vorgehen  war 
charakteristisch  für  alles,  was  Kintzle  unternahm; 
er  war  streng  systematisch,  besaß  scharfen  Blick 
in  der  Ausnutzung  wissenschaftlicher  Grundlagen 
und  eine  außerordentliche  Energie  und  Arbeitskraft 
bei  der  Durchführung  seiner  Untersuchungen. 

Dem  Vorstande  des  Vereines  deutscher  Eisen- 
huttenleute gehörte  der  Heimgegangene  als  eines 
seiner  tatigsten  Hitglieder  seit  13  Jahren  an. 
Ferner  bekleidete  er  im  Aachener  Bezirksvereine 
deutscher  Ingenieure  nacheinander  mehrere  Vor- 
standsämter ,  u.  a.  auch  das  des  Vorsitzenden. 
An  den  von  den  drei  großen  technischen  Vereinen 
aufgestellten  „ Normalbedingungen  für  Lieferung 
von  Eisenkonstruktionen  für  Brücken-  und  Hoch- 
bau" hat  er  unermüdlich  mitgearbeitet  und  ins- 
besondere durch  Anstellung  fast  ungezählter 
Versuche  den  Nachweis  erbracht,  daß  bei  Walz- 
eisen die  Werte  der  tjuerprobe  niedriger  als 
diejenigen  der  Lflngsprobe  zu  stellen  sind.  An 
dem  „Deutschen  Normalprofil  -  Buche  für  Walz- 
eisen zu  Bau-  und  Schiffbau -Zwecken*  war  er 
mit  1  n t z e  und  Heinzerling  als  Herausgeber 
beteiligt,  auch  wurde  er  nach  dem  Tode  Heinzer- 
lings Vorsitzender  der  Kommission,  die  sich  mit 
der  Herausgabe  dieses  für  Eisenverbraucher  wie 
Eisenerzeuger  gleich  wichtigen  Werke«  zu  be- 
schäftigen hat,  dessen  Bedeutung  von  den 
jüngeren  Hüttenleuten  heute  vielleicht  nicht  in 
dem  Maße  gewürdigt  wird,  wie  es  alle  diejenigen 
älteren  Mitglieder  der  Eisenindustrie  tun,  welche 
die  ungeordneten,  vor  der  Einführung  des  Nor- 
malproiil  -  Buches  herrschenden  Zustände  mitge- 
macht halten.  Aus  seinen  zahlreichen  wissen- 
schaftlichen Arbeiten  erwähnen  wir  diejenige 
über  den  Thomasprozeß  (1897),  seinen  Bericht 
über  die  Arbeiten  derFluÖeisen-Konimission(  1 8!>2), 
desgleichen  über  die  Lang-  und  Querproben  bei 
Flußeisen  (1892)   und   endlich   über  die  Vor- 


schriften für  Lieferung  von  Eisen  und  Stahl 
(1901);  auch  seine  Reise  nach  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika  gab  ihm  Anlaß,  hierüber 
interessante  Mitteilungen  zu  machen. 

Besonderes  lebhaftes  Interesse  bekundet« 
Kintzle  allezeit  für  die  Ausbildung  eines  tüch- 
tigen Nachwuchses  durch  die  Technischen  Mittel- 
schulen und  Hochschulen.  Er  nahm  den  regsten 
Anteil  an  den  Beratungen  über  Verbesserungen  der 
Studienpläne  und  der  Prüfungsordnung  der  Hütten- 
leute und  zeigte  dabei  einen  offenen  Blick  sowohl 
für  die  technischen  und  wirtschaftlichen  Industrie- 
Verhältnisse  anderer  Länder  als  auch  für  das,  was 
darunter  für  deutsche  Verhältnisse  geeignet  war. 
Staatlicherseits  wurden  seine  Verdienste  durch 
Verleihung  des  preußischen  Roten  Adlerordens 
IV.  Klasse  und  der  luxemburgischen  Eichenkrone 
anerkannt. 

Im  Dienste  außerordentlich  streng  gegen 
sich  selbBt  und  von  peinlicher  Gewissenhaftig- 
keit, stellte  er  auch  an  seine  Untergebenen 
hohe  Anforderungen,  brachte  ihnen  aber  ander- 
seits großes  Wohlwollen  entgegen  und  förderte 
ihr  persönliches  Interesse,  wo  er  es  nur^rgend 
vermochte.  Es  war  daher  auch  ein  harter  nnd 
unerwarteter  Schlag  für  Ihn,  als  im  vorletzten 
Jahre  durch  die  später  bekannt  gewordenen 
Machenschaften  der  Gewerkschaftsführer  Zwistig- 
keiten  zwischen  der  Direktion  des  ihm  unter- 
stellten Werkes  und  ihrer  Belegschaft,  als  deren 
väterlichen  Freund  er  sich  stets  angesehen  hatte, 
ausbrachen.  Der  Verlauf  der  Angelegenheit 
lehrte,  wie  sehr  das  Recht  in  diesem  Streite 
auf  Seiten  der  leitenden  Männer  gestanden  hat. 

Persönlich  wußte  Kintzle  in  seltener  Weise 
die  Arbeitszeit  mit  ihren  Sorgen  von  der  Er- 
bolungszeit  zu  scheiden.  Wenn  er  das  Werk 
verlassen  hatte,  so  konnte  er,  mochten  noch  so 
schwere  Betriebssorgen  ihn  drücken,  sich  ge- 
selliger Unterhaltung  hingeben  oder  auf  anderen 
Gebieten  tätig  sein.  Gern  lieh  er  allen,  die  ihn 
darum  angingen,  seinen  Rat  und  seine  tatkräftige 
Unterstützung,  und  wohl  niemals  hat  jemand  vergeb- 
lich bei  ihm  angeklopft.  Auch  seine  großmütigen 
Stiftungen  für  Arbeiter  und  Studierende  sindhierfür 
Beweis.  Vor  allen  Dingen  war  er  ein  jederzeit 
williger  Berater  der  studierenden  Jugend,  die  ihn 
denn  auch  in  hohem  Mnße  verehrte.  Er  liebte  es. 
sich  im  Kreise  seiner  akademischen  jungen  Freunde 
immer  wieder  Anregung  und  Frische  zu  holen,  er 
war  dann  unter  den  Frohen  der  Froheste. 

So  bietet  uns  sein  Gesamtbild  die  seltene 
harmonische  Vereinigung  des  tatkräftigen,  wissens- 
reichen und  erfahrenen  Mannes  mit  dem  edlen, 
warmherzigen  Freunde.  Allzu  früh  ist  der  Ver- 
blichene seiner  treuen  Gattin  und  uns  entrissen 
worden;  sein  Andenken  lebt  unauslöschlich  in 
der  Geschichte  der  Eisenindustrie  und  in  den 
Herzen  seiner  Freunde  fort. 


Er  ruhe  in  ewigem  Frieden! 
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Die  Gießereianlagen  der  Gasmotoren-Fabrik  Deutz.* 

Von  Oberingenieur  E.  Neu  fang  in  Mülheim  a.  Khein. 


|\ie  Gasmotoren-Fabrik  Deutz  in  Köln-Deutz 
hat  sich  aus  kleinen  Anfangen  zu  einem 
machtigen  Unternehmen  von  Weltruf  entwickelt: 
es  ist  nicht  nur  die  Zahl  ihrer  Fabrikate  außer- 
ordentlich angestiegen,  sondern  es  hat  sich  deren 
Art  gleichzeitig  vervielfältigt,  insbesondere  hat 


Abbildung  1.    Grundriß  der  Gießerei  im  Jahre  1872. 


sie  neben  Beibehaltung  des  Rleinmaschinenbaues 
den  Großmaschinenbau  und  neuerdings  den  Diesel- 
motorenbau aufgegriffen.  Auch  ihre  Gießerei, 
die  im  Jahre  1872  gegründet  wurde,  hat  diese 
Wandlungen  durchgemacht  und  ist  zu  einer  der 
größten  Gießereien  Rheinlands  geworden.  Sie 
hat  heute  neben  der  Massenfabrikation  für  den 

Kleingasmaschinenbau 
auch  Anforderungen  für 
ihren  Großniaschinenguß 
zu  genügen,  wie  solche 
in  bezug  auf  Qualität 
wohl  neben  den  Verbren- 
nnngsmaschinen  kaum 
von  einer  anderen  Ma- 
schinenbranche gestellt 
werden.  Ganz  besonderes 
Interesse  wird  die  Be- 


*  Im  Hinblick  auf  die 
häufig  geäußerten  Wünsch«*, 
über  die  Einrichtungen  and 
den  Betrieb  der  Eisengieße- 
reien wissenschaftlich  ver- 
tiefte Mitteilungen  aus  der 
Praxis  zu  erhalten,  ist  die 
Redaktion  erfreut,  in  vor- 
gehender Abhandlung  eine 
Veröffentlichung  bieten  zu 
können,  die  infolge  ihrer 
Gründlichkeit  viel  Neues 
und  Anregende«  bringt.  Die 
Redaktion  hofft  gleichzeitig, 
daß  das  dankenswerte  Vor- 
gehen des  Verfassers  rege 
Nachahmung  in  den  Kreisen 
seuer  Fachgenossen  finden 
wird.     Die  Redaktion. 


Schreibung  ihrer  Erweiterungen  und  Einrich- 
tungen bieten,  wenn  man  erkennt,  daß  die  An- 
passung der  Gießerei  an  die  zeitweiligen  An- 
forderungen des  Werkes  stets  durch  die  räum- 
lichen Verhältnisse  bebindert  wurde  und  nur 
durch  fortlaufende  Umbauten  möglich  war. 

Die  beifolgenden  Grundrisse 
Abbildung  1  und  2  lassen  die 
Größen  Verhältnisse  der  Gießerei 
aus  den  Jahren  1872  und  1D00 
erkennen,  wobei  die  zwischen 
diesen  Jahren  liegenden  Er- 
weiterungen durch  die  schraf- 
fierten Flächen  im  Grundriß 
(Abbild.  2)  kenntlich  gemacht 
sind.  Den  heutigen  Grundriß 
zeigt  Abbildung  3.  Durch  Ver- 
gleichung  der  Grundrisse  ist 
zu  ersehen,  daß  aus  den  sechs 
allmählich  umgebauten  getrenn- 
ten Einzelballen  nach  Beseiti- 
gung von  207  lfd.  m  Mauer  eine  geräumige  Halle 
(Abbild.  4)  geschaffen  worden  ist.  Der  Umbau 
wurde  in  der  Weise  bewerkstelligt,  daß  nunmehr 
die  Kranbahnen  wie  auch  das  Dach  auf  schmied- 
eisernen Säulen  ruhen;  dadurch  erhielt  man  reich- 
liches Licht,  wogegen  für  gute  Entlüftung  durch 
eine  große  Anzahl  4  m  über  das  Dach  ragender 


DI« 


Abbildung  2.    Grundriß  der  Gießerei  im  Jahre  1900. 

«n  Bill  J«hr««»hltn  febf  n  die  1b  der 
•o  (etMuton  VerirröOcrunren  «a. 
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Abzugschlote  gesorgt  wurde.  Während  im  Jahre 
1872  die  Gießerei  1260  qm  Bodenflache  hatte, 
ist  sie  heute  auf  6000  qm  reine  Arbeitsfläche 
angewachsen,  wobei  als  Arbeitsfläche  Formerei, 
Kernmacherei  und  Trockenöfen  gerechnet  sind. 
Die  bebaute  Fläche  jedoch,  mit  Einrechnung  der 
Nebenwerkstätten  wie  Kupolofengebäude,  Sand- 


angewachsen; das  Fertigfabrikat  hat  sich  in  sieben 
Jahren  also  mehr  als  verdoppelt.  Diese  schnelle 
Steigerung  erklärt  sich  allerdings  teilweise  au 
dem  Wachsen  des  Stuckgewichtes  mit  Einführnog 
des  Großgasmotorenbaues  und  der  Gasgeneratoren, 
in  der  Hauptsache  jedoch  durch  die  getroffenen 
Einrichtungen  und  Umbauten,  wie  die  Betrach- 


Abbildung  3.    Grundriß  der  Gießerei  im  Jahre  1908. 


1  =  Formtrci.  ä  ^  groDe  Lehmformen!.  3  =  kleine  Lehm  formerei.  4  «•  Kernmacherei. 
«  =  SchoraeMla.  7  tm  merhanUehe  Bandaufbereltunr.  8  =  8«nd»chuppeii.  S  =  Materlalael 
lacer.  11  =  kleloe  Putterei.  12  =  (r rotte  Pat*erat.  13  =  LaferplaU  mit  Wandlaufkranen  f»r  Fol 
Ii  =  Oeneratorf  aaanitalt.    1»  =  Bureau«.    16  =  Metallgießerei.    17  .t.  Tlegelöfeo.    18  = 

19  =  ModelNehrelnerel.    20  -  Modelllafer.    21  =  Kaliwerk.    22  =  SchBtCerladiTOrrlchtanf .  K 


10  = 

Korn  planes. 
Welft«ieft«r*l. 


macherei.  Putzerei,  Maschinenräume,  Schuppen 
usw. /^bedeckt  heute  einen  Flächeuraum  von  über 
9000  qm.  Diese  inneren  Umbauten  der  Gießerei 
betrinnen  mit  der  Uebornahme  der  Leitung  der 
Gießerei  durch  den  Verfasser  im  Jahre  1901. 
seit  welcher  Zelt  der  Crroßgasmaschincnbau  sich 
entwickelte,  der  bedeutend  größere  und  schwerere 
Stücke  und  dafür  auch  andere  Einrichtungen  im 
Vergleich  zu  früher  verlangte. 

Im  Jahre  1900  betrug  die  Leistung  der 
Gießerei  594B  t,  heute  ist  sie  auf  12  500  t 


tung  beifolgender  Gießerei  Statistik  in  graphischer 
Darstellung  (Abbildung  5)  ergibt. 

Im  Jahre  1900  war  die  Leistung  f.  d.  Ar- 
beiter und  Stunde  6,22  kg  Gußware,  heute  aber 
nach  vollendetem  Umbau  ist  sie  9  kg,  also  eine 
Mehrleistung  von  46  °/o.  Die  Löhne  für  100  kg 
Fertigguß  sind  von  ri.33  t*  auf  5,60  Jt  ge- 
fallen, demnach  weniger  16  °/o  ;  zu  gleicher  Zeit 
ist  der  Durchschnittsverdienst  f.  d.  Stunde  und 
Kopf  der  Belegschaft  von  401/*  4  auf  53  $  ge- 
stiegen, also  um  32  °/o. 
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Abbildung  4.    Blick  in  die  durch  l'mhau  geschaffene  große  Hallo. 


Weitere  Zahlen  für  die  Beurteilung  der  Lei- 
stungen sind  folgende:  Es  kommen  beute  auf 
1  qm  Formfläche  etwa  7  kg  Guß  f.  d.  Tag,  auf 
einen  Former  gerechnet  etwa  200  kg  f.  d.  Tag. 
und  auf  den  Kopf  der  Belegschaft  gerechnet 
88  bis  95  kg  Gußware. 

Bei  der  fortschreitenden  Vergrößerung  der 
(Heßerei  haben  auch  die  Hilfswerkstätten,  wie 
Sandmacherei .  Putzerei,  Schlosserei  usw.  ihre 


Lage  öfters  verändern  müssen,  dazu  war  bei 
den  Umbauten  namentlich  darauf  Rücksicht  zu 
nehmen,  daß  diese  Neuanlagen  auch  für  spätere 
weitere  Vergrößerungen  ausreichend  waren.  Im 
besonderen  Maße  gilt  dieses  von  der  Sandmacherei 
und  der  Putzerei. 

Die  Sandmacherei  hat  .jetzt  ihren  end- 
gültigen Platz  in  dem  auf  dem  Situationsplan, 
Abbildung   3,  angegebenen   Kaum   7  erhalten. 
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Sie  ist  seit  etwa  2  '/»  Jahren  vollstän- 
dig selbsttätig  eingerichtet,  derart,  daß 
der  neue  Sand  mit  Schaufeln  einge- 
worfen wird,  alle  weiteren  Vorgange 
aber  mechanisch  erledigt  werden  bis 
zum  Einfallen  des  fertigen  Sandes  in 
die  Aufbewahrungsbunker.  Es  sei  auf 
beistehende  Grundrisse  bezw.  Schnitte 
Abbildung  6,  7  und  8  sowie  auf  die 
Ansichten  Abbild.  9  und  10  verwiesen. 

Der  Betrieb  der  Sandmacherei  ge- 
staltet sich  wie  folgt:  Der  ankommende 
Sand  wird  vom  Waggon  in  den  un- 
mittelbar vor  der  Sandmacherei  liegen- 
den Sandschuppen  abgeladen  und  von 
da  mittels  kleiner  Wagen  auf  Schienen- 
geleisen zum  Elevator  1  gefahren.  Dort 
wird  der  Sand  eingeschaufelt  und  nach 
dem  ersten  Stockwerk  in  eine  Schiebe- 
rinno  2  befördert.  Von  dieser  gelangt 
der  Sand  in  die  Mischmulden  3  oder  4, 
je  nach  Schieberstellung.  Der  alte  Sand 
wird  in  den  Elevator  5  eingeschaufelt, 
welcher  denselben  auf  ein  Schüttelsieb  6 
hebt,  worauf  er  nach  Passieren  eines 
elektromagnetischen  Eisenscheiders  6  a 
vom  Elevator  7  ebenfalls  nach  oben  in 
die  Schieberinne  8  befördert  wird,  um 
von  hier  wieder  nach  der  Mischrinne  3 
oder  4  zu  gelangen.  Der  Kohlenstaub 
wird  in  den  Elevator  9  geschüttet, 
hochgehoben  und  mittels  Schnecke  nach 
den  Kohlenstaubbunkern  10  und  11  be- 
fördert, die  direkt  über  den  Misch- 
rinnen stehen.  Der  Kohlenstaub  rutscht 
auf  eine  Verteilungswalze  und  diese  läßt 
ihn  in  die  Mischrinnen  fallen.  Es  ge- 
langt also  alter  und  neuer  Sand  in  dem 
Verhältnis  in  die  Mischrinnen,  in  wel- 
chem unten  eingeschaufelt  wird.  In  den 
Mischrinnen  3  oder  4  wird  das  Gemenge 
gut  gemischt  und  in  den  Einfalltrichter 
der  Schleudermühlen  12  oder  13  be- 
fördert; diese  lockern  den  Sand  in  be- 
kannter Weise  auf  und  lassen  ihn  dann 
in  die  darunter  stehenden  Fertig-Sand- 
bunker  14  und  15  fallen. 

Vorstehend  beschriebener  Arbeits- 
gang ist  maßgebend  für  solchen  Sand, 
der  gebraucht  wird,  wie  er  aus  der 
(Trübe  kommt,  wahrend  der  zu  trock- 
nende und  zu  mahlende  Sand,  der  zu 
feinerem,  namentlich  Formmaschinenguß. 
verwendet  werden  soll,  wie  folgt,  be- 
handelt wird :  Der  neue  Sand  wird  zum 
Elevator  10  gebracht,  hochgehoben  und 
auf  dem  Trockenboden  17  ausgebreitet. 
Dieser  Trockenboden  ist  dadurch  ge- 
bildet, dali  man  die  Gewölbe  der  dar- 
unter befindlichen  Trockenkammer  zum 
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Abbildung  9.    Sandaufbereitung  I  Erdgeschoß». 


Teil  entfernt  und  300  mm  über  dem  Gewölbe 
<:lnen  auf  Tragern  ruhenden  eisernen  Boden  her- 
gestellt hat.  Die  Hitze  der  Trock  nkainmer 
streicht  durch  den  Zwischenraum  und  trocknet  in 
einer  Nacht  eine  Sandschicht  von  etwa  250  mm 
Höhe.  Der  getrocknete  Sand  wird  in  den  Bun- 
ker 18  geschoben,  darauf  mittels  Elevator  19 
nach  dem  ersten  Stockwerk  gehoben,  wo  ihn  die 
Schneckentransportrinne  20 
nach  dem  Kollergang  21, 
Kugelmühle  2*2  und  Koller- 
gang 23  weiter  befördert, 
woselbst  der  Sand  dann  ge- 
mahlen wird.  Diese  drei  Ma- 
schinen geben  den  gemahlenen 
Sand  in  eine  gemeinsame  im 
Boden  liegende  Transport- 
schnecke 24  ab,  welche  den 
Sand  zum  Elevator  25  bringt, 
und  dieser  hebt  ihn  nach  den 
Vorratsbunkern  2  b'  und  27. 
Diese  beiden  Bunker  geben 
den  gemahlenen  Sand  mittels 
regulierbarer  Schieber  in  die 
Transportschnecke  28  ab.  wel- 
che ihn  welter  nach  der  Misch- 
rinne 3  oder  4  befördert.  Hier 
wird  der  trockene  Sand  an- 
gefeuchtet, mit  altem  Sand 
und  Kohlenstaub  gemischt  und 
geht  dann  den  Gang  wie  vor- 
her beschrieben.  Die  AnInge 
arbeitet  zur  vollen  Zufrieden- 
heit und  ist  staubfrei.  Sie 


wurde  nach  unseren  Planen 
von  der  Badischen  Ma- 
schinenfabrik und  Eisen- 
gießerei in  Durlach  ge- 
liefert. Mit  dieser  Einrichtung 
können  taglich  bei  nur  drei 
Mann  Bedienung  bis  30  t 
Modellsand  aufbereitet  wer- 
den. Da  die  Mischungsverhält- 
nisse immer  dieselben  sind  und 
der  Zusatz  von  Kohlenstaub 
durch  die  maschinelle  Zufüh- 
rung genau  geregelt  werden 
kann,  ist  auch  die  Beschaffen- 
heit des  Sandes  vorzüglich 
und  gleichbleibend.  In  der 
Sandmachereisind  ferner  noch 
drei  Lehmknetmaschinen,  eine 
Schlcudermühle  für  Kernsand, 
eine  Koksmühle  und  eine 
SchwUrzmischmaschine  im  Be- 
trieb. Um  an  Modellsand  n 
sparen,  erhalt  der  Former  nur 
diejenige  Menge  ausgeliefert, 
welche  ihm  der  Meister  mit- 
tels Gutschein  zuweist. 
Zum  Gießereibetriebe  übergehend  sei  bemerkt 
daß  das  eingehende  Roheisen  waggonweise 
gestapelt  wird  und  die  Stapel  mit  fortlaufe: 
Nummern  verschen  werden.  Aus  jedem  Stapel 
werden  eine  Anzahl  Mussehi  genommen  und  zur 
chemischen  Untersuchung  angebohrt.  Diese  er- 
folgt im  eigenen,  gut  eingerichteten  Laboratorium 
nach   den    bekannten   Normalmethoden.  Dort 


Abbildung  10.    Sandaufbereitung  (I.  Stock)  mit  Mischmulden, 
Schloudormüblen,  KoblenstaubeleTator  und  Bunker. 
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werden  ferner  Koks-  und  Kalksteinanalysen  an- 
gefertigt, auch  ist  zur  Ausführung  von  Metall- 
aoalyaen  eine  Einrichtung  für  Elektrolyse  vor- 
handen. Zur  Zerkleinerung  der  Masseln  wird  ein 
elektrisch  angetriebener  Masselbrecher,  der  auf 
einem  besonderen  Schienengeleise  vor  den  Stapeln 
verschiebbar  ist,  benutzt.  Der  Verbrauch  der 
einzelnen  Roheisenhaufen  geschieht  auf  Grund 
der  Analysenergebnisse  und  wird  für  jeden  Haufen 
dem  Schmelzmeister  besondere  Weisung  erteilt. 


stücken,  Pumpenkörpern  usw.,  werden  außerdem 
Stabe  von  40  bis  120  mm  Durchmesser  zur 
Biegeprobe  gegossen.  Nur  durch  diese  regel- 
mäßigen Untersuchungen,  die  allerdings  nicht  ohne 
Kosten  sind,  ist  man  in  der  Lage,  zu  prüfen,  ob 
die  vorgeschriebenen  Satze  auch  das  gewünschte 
Eisen  ergeben,  und  an  Hand  der  Analysen  immer 
wieder  die  Gattierungen  richtigzustellen,  worauf 
besonders  beim  Gasmaschinenguß  der  äußerste 
Wert  zu  legen  ist.    An  dieser  Stelle  seien  eine 


St. U.K.  I» 


Abbildung  11.    Blick  in  die  Halle  für  schweren  Guß  mit  Kupolofen  4  uud  5. 


Das  Brucheisen  wird  nach  seiner  Herkunft 
und  der  Wandstarke  in  zwei  Sorten  getrennt; 
Rohr-  und  Poteriebruch  wird  nicht  verbraucht, 
wie  Uberhaupt  bei  Qualitatsguß  kein  fremder 
Schrott  Verwendung  findet.  Alle  Materialien 
sind  sorgfältig  getrennt  gelagert,  da  auf  Sauber- 
keit und  Ordnung  im  ganzen  Betriebe  streng  ge- 
achtet wird. 

Der  Schmelzmeister  hat  das  Schmelzen  und 
Abwiegen  der  Sätze  genau  zu  überwachen  und 
dafür  zu  sorgen,  daß  täglich  von  allen  Eisen- 
gattierungen  die  vorgeschriebenen  Stücke  für 
Schlag-  und  Biegeproben  gegossen  werden  und 
daß  dieselben  dann  am  nächsten  Tage  an  die 
später  zu  beschreibende  Versuchsanstalt  abge- 
liefert werden.  Von  allen  großen  und  wichtigen 
Gußstücken,  als  Zylindern,  Lagerböcken,  Zwischen- 


Anzahl  Durchschnittsergebnisse  der  täglich  vor- 
genommenen Versuche  angeführt  (s.  Tabelle  1). 

Zum  Schmelzen  des  Eisens  dienen  fünf 
Kupolöfen,  wovon  drei  mit  und  zwei  ohne  Vor- 
herd ausgerüstet  sind  (Abbild.  11).  Außerdem 
ist  ein  kleiner  kippbarer  Kupolofen  vorhanden, 
welcher  lediglich  zu  Versuchsschmelzen  und  zum 
Schmelzen  von  Gattierungen  dient,  die  zu  Spezial- 
gußstücken  Verwendung  finden.  Die  Ofenhöhe 
der  fünf  Oefen  schwankt  von  Ofensohle  bis  Ein- 
wurföffnung zwischen  4 und  6  m.  Es  wird 
durchweg  mit  9  °/o  Satzkoks  geschmolzen,  weil 
auf  sehr  heißes  und  gut  durchgeschmolzeneB 
Eisen  gesehen  wird.  Zur  Vermeidung  des 
Funken-  und  Aschenauswurfes  haben  sämtliche 
Oefen  große  Funkenkammern  mit  Wasserberiesc- 
lung.    Der  Winddruck  beim  Schmelzen  wird  auf 
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Tabelle  1. 


llerunc 

Kr. 

Alllyie 

Blefuafifeitiftell 

»,.k_  Dureh- 
quer»chniU»     100U  mm 
mm  (h      W»Ml»  kf/qmat 

1  mm 

1 

S*"hwin- 
duog 
l»  % 

Qei.  C. 

Otb.  C. 

Graphit 

81 

Ol 

M„ 

p 

s 

1 

.'(.(Hl 

0,30 

3,30 

2,3 

It.»', 

0,7 

0,10 

30 

18 

34 

0,9 

2 

3,40 

0,45 

2,95 

1,8 

0,7 

0,7 

0,10 

50 

12 

32 

1,05 

3 

3,50 

0,50 

3,00 

1,5 

0,5 

0,1 

0,08 

30 

23 

38—40 

1,10 

4 

3,20 

0,60 

2,6C 

1,2 

0.7 

0,1 

0,08 

40 

20 

36-38 

1,U5 

5 

3,00 

0,90 

2,10 

1,3 

0,8 

0,6 

0,10 

40 

15 

40 

1,35 

6 

2,90 

1,10 

1,80 

1,0 

0,9 

0,6 

0,10 

50 

13 

39 

1,35 

7 

3.25 

0,85 

2,40 

1,40 

0,5 

0,15 

0,08 

30 

22 

42 

1,25 

8 

3,10 

0,90 

2,20 

1,20 

0,7 

0,15 

0,08 

40 

20 

39 

1,26 

0 

3,00 

1,00 

2,00 

1,00 

0,8 

0,15 

0,08 

60 

15 

43 

1,20 

10 

3,50 

0,30 

3,20 

1,80 

0,6 

0,5 

0,10 

20 

18 

38 

1,08 

11 

3,40 

0,40 

3.00 

1,50 

0,6 

0,3 

0,10 

30 

16 

36 

M* 

12 

3,00 

0,45 

2.55 

1.T0 

0,8 

0,4 

0,08 

25 

22 

34 

1,03 

13 

3,30 

0,50 

3,00 

2,00 

0,7 

0,6 

0,10 

40 

12 

38 

0,96 

14 

3,20 

0,60 

2,60 

1,80 

0,7 

0,8 

0.10 

60 

12 

37 

1.15 

15 

3,10 

O.SO 

2,30 

1,50 

0.7 

0,8 

0,10 

80 

■  0 

35 

1,10 

■  -  .- 

*  Die  Durchmesser  der  Probestäbe  entsprechen  den  mittleren  Wandstärken  des  QußstQckos. 


60  cm  Wassersäule  gehalten;  zur  Erzeugung 
des  Windes  dienen  nur  Ventilatoren,  die  elek- 
trisch angetrieben  werden.  Die  Oefen  haben 
zwei  Düsenreihen,  das  Verhältnis  des  Düsenquer- 
schnittes  zum  Ofenquerschnitt  ist  etwa  1:3.  Um 


Altbildung  12.  Satzanzeiger. 

den  Vorherd  zu  Beginn  der  Schmelze  recht  heiß 
zu  erhalten,  wird  das  auf  demselben  oben  sitzende 
Ventil  geöffnet,  wodurch  dann  die  Stichflamme 
aus  dem  Kupolofen  in  den  Vorherd  durchschlagt 
und  diesen  gründlich  erwärmt.  An  Kalkstein 
werden  etwa  B*/o  vom  Einsatz  zugeschlagen,  man 
hat  durchschnittlich  auf  100  kg  Einsatz  4  bis 
5  kp  Schlacke.  Letztere  fließt  beim  Abschlacken  in 


Töpfe,  die  im  Boden  eingelassen  sind,  und  in  welchen 
eine  Gußplattc  mit  eingegossenem  Haken  steht.  Die 
Schlacke  wird  mittels  dieses  Hakens  nach  dem  Er- 
starren als  geschlossener  Klumpen  ausgehoben  und 
kann  so  schnell  aus  der  Gießerei  entfernt  werden. 

Eine  unliebsame  Zugabe  beim 
Kupolofenbetrieb  ist  die  Bildung  von 
Schlackenwolle,  welche  entsteht, 
wenn  man  die  dünnflüssige  Schlacke 
unter  vollem  Wind  druck  abblast. 
Durch  die  Schlackenöffnung  tritt  Wind 
mit  aus,  dieser  blast  über  die  flüssige 
Schlacke  und  spinnt  dann  Faden, 
welche  außerordentlich  fein  verteilt 
in  der  Luft  umherfliegen  und  eine 
große  Gefahr  für  die  Atmungsorgane 
der  Arbeiter  bilden.  Nach  vielen 
Versuchen  haben  wir  festgestellt, 
daß  es  ganz  gleichgültig  für  die 
Schlackenwollenbildung  ist,  ob  die 
Schlacke  saure  oder  basische  Zu- 
sammensetzung hat.  Wir  waren  da- 
her gezwungen,  um  diese  Schlacken- 
wollenbildung zu  verhindern,  die 
Schlacke  stets  ohne  Wind  abzu- 
lassen .  was  aber  den  Gang  des 
Ofens  störte.  Es  ist  uns  nun  doch 
vor  einiger  Zeit  gelungen,  eine  Ein- 
richtung zum  Ablassen  der  Schlacke 
unter  vollem  Winddruck  zu  schaffen, 
wobei  die  Bildung  von  Schlackenwolle  unbedingt 
ausgeschlossen  ist. 

Auf  die  Ausmauerung  der  Oefen  wird  große 
Sorgfalt  verwendet  und  besonders  darauf  ge- 
sehen, daß  die  ursprünglichen  Ofenquerschnitte 
eingehalten  werden,  weil  nur  für  diese  die"~be- 
rechneten  DOsenquerschnitte  passen  und  demnach 
das  hitzigste  Eisen  bei  geringstem  Koksver- 
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brauch  erblasen  wird.  Die  Ausmauerung  in  den 
inneren  Schiebten  wird  mit  sauren  Steinen  aus- 
geführt. 

Von  großer  Wichtigkeit  beim  Kupolofen- 
betrieb ist  die  Aufstellung  eines  taglichen  Schmelz- 
planes.  Hierzu  dienen  Satztafeln,  auf  welchen 
die  Reihenfolge  der  einzelnen  Gattierungen  ver- 
zeichnet ist  und  daneben  der  Name  des  Formers, 
der  das  Eisen  vergießen  soll.  Außerdem  be- 
finden sich  zur  Satzkontrolle  Satzanzeiger  in 
Benutzung,  welche  außer  der  Anzahl  Satze,  die 


Gußstück  geeignet  ist  oder  nicht.  Es  wird  also 
indirekt  Ausschuß  wegen  unpassender  Eisen- 
beschaffenheit  vermieden. 

Für  schnelle  Beförderung  des  geschmolzenen 
Eisens,  die  zur  Ermöglichung  eines  heißen  Ver- 
gießen« von  Wichtigkeit  ist,  wird  durch  ein 
ausgedehntes,  praktisch  angelegtes  Schienen- 
geleise wie  auch  durch  eine  Anzahl  schnell- 
laufender  moderner  Laufkranen  gesorgt.  Von 
letzteren  sind  allein  an  elektrisch  betriebenen 
Drei-Motoren-Laufkranen  vorhanden: 


-  4 


Abbildung  13.    Blick  in  die  FormmMchincnhallc  I. 


in  den  Ofen  geworfen  sind,  noch  angeben,  welche 
Eigenmischung  jeweils  aus  dem  Ofen  fließt.  Ab- 
bildung 12  zeigt  diesen  Apparat.  Wenn  auch 
auf  den  ersten  Blick  der  Satzanzeiger  als  nicht 
unbedingt  notwendig  angesehen  wird,  so  er- 
leichtert derselbe  sowohl  dem  Gießereileiter  als 
auch  den  Gießern  die  Kontrolle,  namentlich 
dann,  wenn  es  sich,  wie  bei  der  Gasmotoren- 
Fabrik  Deutz,  um  eine  Gießerei  handelt,  die  nur 
Qualitatsguß  erzeugt  und  in  der  Stücke  von 
1 1  kg  bis  48  000  kg  gegossen  werden,  wozu  tag- 
lich bisweilen  8  bis  1 0  verschiedene  Gattierungen 
erforderlich  sind.  Der  Former  hat  nicht  nötig, 
unnötigerweise  am  Kupolofen  zu  stehen,  sondern 
der  Apparat  zeigt  ihm  weithin  sichtbar  an,  ob 
das  ausfließende  Eisen  für  sein  abzugießendes 


40  t-Krane   1  Stück 

25    3  . 

15    B  , 

10    2  „ 

:»000  kg -Krane.  elektiwh  von  unten 

zu  bedienen   8  „ 

2000  kg-llandlaufkranc   11  n 

llnuddrehkranc   5  „ 

Zum  Transport  der  großen  Gießpfannen  von 
einer  Halle  zur  andern  ist  ein  elektrisch  an- 
getriebener Gießwagen  auf  Normalspurgcleise  in 
Betrieb;  demselben  wird  der  Strom  mittels  aui- 
und  abwickelbarem  Kabel  zugeführt. 

Die  Formerei  ist  eingeteilt  in  Maschinen- 
formerei (Abbild.  13),  Kleingußformerei,  Mittel- 
formerei, Großformerei  und  Lehmformerei;  diese 
Abteilungen   sind   bei   einer  Gesamtbelegschaft 
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von  460  bis  480  Hann  vier  Heistern  unterstellt. 
Gegenwärtig  sind  35  Formmaschinen  in  Betrieb, 
wovon  acht  Spezialformmaschinen  sind.  In  der 
Kleinformerei  fallen  bei  dem  großen  Bedarf  in 
Kleinguß  von  größerer  Stückzahl  die  Leistungen 
der  Formmaschinen  ganz  bedeutend  ins  Gewicht. 
Die  Formmaschinen  liefern  denn  auch  */.-,  des 
gesamten  Kleingusses  zu  kleinen  Gasmaschinen. 
Von  Hand  wird  nur  geformt,  was  nicht  in  großer 
Stückzahl  verlangt  wird  und  sich  auf  Form- 
maschinen  nicht  herstellen  läßt.     Die  Modelle 


i 


nebst  Platten  werden  in  einer  eigenen  Modell- 
schlosserei entweder  als  Gipsplatten  oder  als 
Metallplatten  hergestellt.  Die  Mittclformerei 
beschäftigt  sich  ausschließlich  mit  der  Her- 
stellung der  schwierigen  Zylinderköpfe  und  doppel- 
wandigen  kleinen  Zylinder  Die  Großformerei 
umfaßt  alle  Stücke  über  600  kg.  Sie  werden 
sämtlich  in  getrockneten  Formen  gegossen  und 
in  Stückakkord  angefertigt. 

Mit  Aufnahme  des  Großgasmaschinenbaues 
traten  auch  an  die  Gießerei  neue  schwierige 
Anforderungen  heran  und  war  es  namentlich  die 
Lehmformerei,  an  welche  erhöhte  Ansprüche 
durch  die  Herstellung  der  großen  doppchvandigen 
Gaszylinder  gestellt  wurden.    Nur  durch  inniges 


Zusammenarbeiten  von  Wissenschaft  und  Praxis 
war  es  möglich,  die  hohen  Festigkeitsziffern 
welche  der  Konstrukteur  von  dem  Zylindermaterial 
selbst  bei  günstigster  Formgebung  verlangte, 
zu  erreichen  und  die  durch  die  Konstruktion  in- 
folge ungleicher  Schwindung  auftretenden  gieß- 
technischen  Schwierigkeiten  zu  Uberwinden.  Dali 
sich  diese  Anforderungen  durch  eine  gut  ein- 
gerichtete Lehmformerei  (Abbild.  14)  erreichen 
lassen,  beweist  die  Tatsache,  daß  von  etwa  130 
in  Lehm  hergestellten  Gaszylindern  größter  Di- 


mensionen nur  drei  Stück  bei  der  Bearbeitung 
wegen  Kernverschiebung  unbrauchbar  waren. 

Zum  Abgießen  der  Lehmformen  sind  zwei 
Dammgruben  von  5  und  3  m  Durchmesser  bei 
5  und  3  m  Tiefe  vorhanden.  Seit  einem  Jahr? 
werden  zum  Einstampfen  der  Lehmformen  in 
diesen  Gruben  Preßluftstampfer  angewandt, 
die  sich  sehr  gut  bewähren.  Man  kann  an- 
nehmen, daß  ein  solcher  Stampfer  bei  ihm 
Arbeit  4  bis  5  Mann  ersetzt.  Auch  in  der 
Sandformerei  sind  nunmehr  zehn  Stück  Preß- 
luftstampfer  in  Betrieb;  sie  werden  zum  Ein- 
formen großer  Stücke  mit  großem  Vorteil  ond 
sehr  gerne  von  den  Formern  verwendet. 

(Fortnetiunp  folgt) 


Abbildung  14.    Mick  in  die  Lehmformerei. 
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Lasthebemagnete. 

Von  M  Hertel  in  Lauchhammer. 


Seit  einer  Reihe  von  Jahren  beschäftigt  man 
sich  in  Deutschland  mit  der  Aufgabe,  Eisen 
und  Stahl  in  verschiedenster  Form  mittels 
Magneten  zu  heben  und  zu  transportieren.*  Ein 
eigentlicher  Erfolg  war  bisher  nur  in  den  Fallen 
zu  verzeichnen,  wo  es  sich  um  die  Bewältigung 
von   massiven  Körpern  mit  möglichst  gleich- 


Abhildung  1.    Heben  von  Maaseln. 


mäßigen  Oberflachen  handelt  oder  um  gleich- 
mäßig geschichtete  Körper,  wie  Stahlstangen, 
Schienen  und  dergl.  Sobald  jedoch  die  Aufgabe 
gestellt  wurde,  stark  zerkleinertes  Material, 
das  regellos  in  Haufen  gestapelt  ist,  wie  z.  B. 
nicht  geordnete  Masseln,  Schrott,  Schmelzeisen 
oder  Schmiedespftne,  fortzubewegen,  versagten  die 
bisherigen  Magneten  vollkommen,  und  nach  wie 
vor  ist  man  gezwungen,  das  Entladen  und  Fort- 
schaffen der  Materialien  für  Martinwerke  usw.  zum 
•rrößten  Teil  durch  Bandarbeit  zu  erledigen. 

Auch  in  Amerika  bat  man  der  Frage  der 
Verwendung  von  Hubmagneten  seit  mehr  als 


•  Vergl.  a Stahl  und  Kisen"  190«  Nr.  1  S.  \\\ 
1907  Nr.  28  B.  1010  (hierzu  Abbild.  104  und  105). 


15  Jahren  große  Aufmerksamkeit  geschenkt 
und  hat  dort  neuerdings  außerordentlich  gute 
Ergebnisse  erzielt.  Ganz  besonders  ist  es  den 
unermüdlichen  Versuchen  der  Electric  Controller  & 
Supply  Co.  in  Cleveland  gelungen,  einen  im 
schärfsten  Tag-  und  Nachtbetrieb  erprobten 
Magneten  für  Kleineisenzeug  herzustellen,  dessen 


Abbildung  2.    Heben  von  Wiukel-  u.  Blechabfallen. 

Leistungen  in  Verbindung  mit  einem  besonders 
geeigneten,  sehr  schnell  arbeitenden  Kran 
hervorragend  genannt  werden  müssen.  So 
wurden  z.  B.  durch  einen  tüchtigen  Kranführer 
mit.  einem  Magneten,  wie  in  Abbild.  1  dar- 
gestellt, ohne  jede  sonstige  Hilfe  in  20  Tagen 
20  000  t  Masseln  vom  Waggon  auf  das  Lager  ge- 
legt. In  allen  größeren  Stahlwerken  hat  sich 
dieser  Magnet  insbesondere  bei  großen  Martin- 
werken zur  Bedienung  der  Schrottplfltze  schnell 
Eingang  verschafft  und  es  wurden  von  mir  an 
verschiedenen  Stellen  im  Betriebe  folgende 
Durchschnittsergebnisse  festgestellt : 

Winkel-  und  BUchabflUe  f.  d.  Hub  800  kg  (Abb.  2) 

Lnrhputzen  f.  d.  Bttb  980  kg  (    „  :»i 

Uuligpane  f.  d.  Hub  720  kg 
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Das  Eigengewicht  des  zurVerwendung  kommen- 
den Magneten  betragt  rund  2200  kg,  das  größten- 
teils durch  die  außerordentlich  kraftige  Armatur 
bedingt  ist,  die  dem  rohesten  Betriebe  gewachsen 
sein  muß  und  jede  Verletzung  der  wasserdicht 
eingeschlossenen  Spule  verhindert.  Der  Strom- 
verbrauch bei  oben  angeführten  Leistungen  be- 
trägt bei  voller  Erregung  des  Magneten  6,6  KW., 
die  jedoch  bei  schnell  arbeitenden  Kranen  für 
jeden  Hub  nur  wenige  Sekunden  in  Anspruch  ge- 
nommen werden.  Es  betragen  beispielsweise  die 
Magnct-Stromkosten  für  das  Entladen  eines  mit 
Roheisen  beladenen  1 5  t- Wagens  bei  einem  Grund- 
preis von  4  <3  f.  d.  KW.-Stunde  nur  rund  4  bis  5  c). 


Abbildung  3.    lieben  von  Ix)chputzen. 

Häufig  limlet  man  auch  derartige  Magnet- 
krane als  Ersatz  für  Fallwerke,  wie  Abb.  4 
zeigt.  Die  zu  zerschlagenden  Stücke  oder 
Schlacken  werden  zunächst  zur  Fallgrube  ge- 
bracht, von  der  mit  dem  Magneten  leicht  zu  er- 
greifenden Hirne  oder  Kugel  zerschlagen  und 
die  zerkleinerten  Stücke  wieder  vom  Magneten 
ergriffen  und  in  die  Beschickmulden  verladen. 

Der  Erfolg  dieser  Magnete  ist  auf  richtige 
Streuung  und  Richtung  der  Kraftlinien,  die  bei 
Kleincisenzeug  möglichst  große  Luftwege  (Abb.  5) 
machen  müssen  und  ganz  besonders  auf  geeignete 
äußere  Form  des  Gehäuses,  gute  Isolation  und 
Lagerung  der  Spule  zurückzuführen. 

Die  unvermeidlichen  Stöße  und  Erschüt- 
terungen, die  der  Magnet  infolge  seiner  großen 
Fernwirkung  erhält,  stellen  an  die  mechanische 
Ausführung   die    höchsten    Anforderungen  und 


< 


Abbildung  4.    Hebemagnet  mit  Fallbirne. 

muß  ferner  durch  reichlich  bemessene  Kühl- 
rippen und  besonders  geeignete,  elastische  Iso- 
lationsmaterialien für  eine  gute  Abkühlung  der 
Spule  Sorge  getragen  werden.   So  einfach  darum 


Abbildung  5. 
(Jueracbnitt  durch  den  Hebemagneten. 
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zunächst  die  Konstruktion  eines  Hebemagneten 
erscheint,  so  hat  doch  die  Praxis  gezeigt,  daß 
für  gewisse  Fälle  die  befriedigende  Lösung  der 
Frage  in  Wahrheit  recht  schwierig  ist  und  auch 
hier  erst  umfangreiche  Versuche  zum  ersehnten 
Ziel  geführt  haben. 

Die  in  Amerika  mit  dem  Magneten  er- 
reichten Vorteile  lassen  siel»  ohne  weiteres  auf 
deutsche  Verhältnisse  übertragen  und  bietet  sich 
auch  bei  uns  ein  außerordentlich  vielseitiges 
Gebiet  für  dieses  neue  Hilfsmittel.    Die  Aktien- 


gesellschaft Lauchhammer  hat  sämtliche  Aus- 
führungsrecht«'  von  der  Electric  Controller  & 
Supply  Co.  erworben  und  stellt  den  bewährten 
Hebemagneten  für  Spannungen  von  110  bis 
500  Volt  Gleichstrom  in  ihren  Werkstätten  her, 
während  für  Drehstrom  noch  keine  Magneten 
mit  befriedigenden  Resultaten  ausgeführt  werden 
konnten.  Bei  Verwendung  dieser  Stromart  wird 
auf  dem  Kran  selbst  ein  kleiner  rotierender  Um- 
former zur  Erzeugung  des  erforderlichen  Oleich- 
stroms aufgestellt. 


Holz  und  Eisen  als  Ausbaumaterial  in  Strecken-  und  Abbaubetrieben. 

Von  Bergassessor  Heinrich  Steffen  in  Düsseldorf. 


||ie  Olfen-  und  Gangbarhaltung  der  im  Berg- 
Werksbetriebe    freigelegten  Grubenräume 
durch   eine  zweckentsprechende  Unterstützung 
erfordert  eine  nicht  geringe  Aufmerksamkeit. 
Nur  in  den  seltensten  Fällen  ist  das  Gebirge  so 
sündhaft,  daß  der  Betrieb,  diene  er  zur  Förde- 
rung, Fahrung  oder  Wetterführung,  ungehindert, 
sicher  und  ohne  Gefahr  für  das  Leben  und  die 
Gesundheit  der  Bergleute  auf  eine  längere  Dauer 
hin  geführt  werden  kann.    Die  Güte  der  Unter- 
stützung, in  der  Bergmannssprache  „Ausbau" 
genannt,  richtet  sich  naturgemäß  nach  der  Be- 
stimmung und  der  Lebensdauer  der  einzelnen 
Baue.    Wahrend  die  Schachte  gemäß  ihrer  Be- 
stimmung zur  Forderung,  Seilfahrt  usw.  vor 
dem  Gebirgsdruck  und  in  wasserschwangerem 
Gebirge  vor  dem  mit  zunehmender  Teufe  wachsen- 
den Wasserdruck  durch  einen  auf  lange  Zeit 
berechneten,  kräftigen  und  daher  auch  kost- 
spieligen Ausbau  in  Mauerung,  Eisen  (Tübbings), 
Beton  usw.,  sowie  durch  unverritztes  Anstehen- 
lassen eines  Schachtsicherheitspfeilers  geschützt 
werden,   wendet   man   in  den  Grubenstrecken 
<  Querschlägen,  Richtstrecken,Abbaustrecken  usw.), 
blinden  Schächten  sowie  in  den  Abbaubetrieben 
gemäß  ihrer  kürzeren  Lebensdauer  einen  gering- 
wertigeren  und  weniger  kostspieligen  Ausbau 
an.  Dieser  kann  in  Holz,  Eisen  oder  Mauerung 
ausgeführt  werden.    Die  letztere  Art  beschränkt 
sich  wegen  der  großen  Kosten,  des  langsamen 
Fortschreitens  der  Arbeiten  und  des  aus  diesem 
Grunde  vorher  notwendig  herzustellenden  pro- 
visorischen Ausbaues  in  der  Hauptsache  auf  den 
Ausbau  der  Schachtfüllörter,  der  unterirdischen 
H&schinenkammern  sowie  der  Pferdeställe  und 
tritt  im  eigentlichen  Streckenausbau  mit  Holz 
und  Eisen  nur  bei  allzustarkem  Gebirgsdruck  in 
Wettbewerb,  indem  Mauerung  diesem  länger  und 
kräftiger  zu  widerstehen  vermag  als  Holz-  und 
Eisenausbau  in  den  zurzeit  gebräuchlichen  Ab- 
messungen.   Diese  vielfach  vertretene  Ansicht 
>*t  alter  nur  in  seltenen  und  einfachen  Fällen 
zutreffend,   denn   nur   dann   erweist  sich  das 


bogenförmig  aufzuführende  Mauerwerk  vorteil- 
haft, wenn  es  in  allen  Teilen  nahezu  gleich- 
mäßig und  natürlich  nicht  zu  stark  beansprucht 
wird.  Meistens  tritt  aber  der  Gebirgsdruck 
einseitig  oder  stellenweise  auf  und  es  haben 
hierbei  nur  einzelne  Teile  des  Mauerwerkes  von 
geringer  Ausdehnung  den  ganzen  Gebirgsdruck 
aufzunehmen,  währenddem  die  weitaus  größten 
Mauerflächen  gar  nicht  oder  nur  gering  belastet 
werden.  Namentlich  ist  dies  in  zerrüttetem 
Gebirge  der  Fall,  indem  die  Schwerkraft  der 
ganzen  auf  dem  Gewölbe  lagernden  Gesteins- 
massen sich  durch  einzelne  größere  auf  dem 
Mauerwerk  direkt  und  fest  aufsitzende  Gesteins- 
blöcke auf  einzelne  Mauerstellen  oder  durch  eine 
abgerutschte  Gesteinsschicht  auf  schmale  Mauer- 
flachen in  der  Quer-  und  Längsrichtung  über- 
trägt. Die  hierdurch  übermäßig  beanspruchten 
Mauerteile  sind  naturgemäß  dann  in  erster  Linie 
der  Zerstörung  ausgesetzt.  Wenn  nun  auch 
durch  gutes  Hinterfullen  eine  möglichst  gleich- 
mäßige Druckverteilung  angestrebt  wird,  so 
kann  doch  dem  Uebel  hierdurch  nur  unvoll- 
kommen gesteuert  werden,  denn  eine  gleiche 
Festigkeit  der  hinterfiillten,  stets  geringe  Hohl- 
räume aufweisenden  Masse  wie  die  des  festen  Ge- 
steins ist  niemals  zu  erlangen.  Die  Schwierigkeiten 
bei  der  Ausführung  der  Ausbesserungsarbeiten  der 
einzelnen  zertrümmerten  Mauerteile  haben  vielfach 
dazu  geführt,  die  Mauerung  in  alten  Strecken 
wieder  abzuwerfen  und  durch  einen  andern 
Ausbau  zu  ersetzen.  Einheitliche  Grundsätze 
bestehen  für  die  Wahl  des  Ausbaumaterials  so- 
wie der  zu  wählenden  AuBbauart  nicht  und  es 
stehen  sich  die  hierüber  geäußerten  Ansichten 
selbst  bei  gleichartigen  Gebirgsverhältnissen  viel- 
fach schroff  gegenüber. 

Ehe  nun  auf  die  Verwendung  des  Holzes  und 
Eisens  im  Grubenausbau,  den  Gegenstand  der 
vorliegenden  Abhandlung,  eingegangen  wird,  ist 
es  nötig,  einiges  über  den  Zweck  des  Ausbaues, 
nämlich  über  die  Abhaltung  und  Unschädlich- 
machung des  Gebirgsdruckes,  zu  sagen. 
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Gebirg8druck  ist  gleichbedeutend  mit  Schwer- 
kraft der  gelockerten  Gesteinsmassen.  Die 
Schwerkraft  kann  erst  nach  Offenlegung  der 
Grubenbaue,  demnach  nach  Fortnahme  dea  die 
Firste,  das  Hangende  genannt,  unterstutzenden 
Gesteines  schädlich  auftreten,  und  wirkt  erst 
dann  besonders  nachteilig,  wenn  das  in  der  Nach- 
barschaft der  offengelegten  Grubenräume  an- 
stehende Gestein  seine  innere  Spannung  verloren 
hat.  Auf  die  einzelnen  Arten  des  Gebirgsdruckes 
(Firsten-,  Seiten-,  Sohlendruck)  soll  hier  nicht 
naher  eingegangen  werden;  es  soll  nur  auf  den 
Grundsatz  hingewiesen  werden,  daß  der  Gruben- 
ausbau die  Aufgabe  hat,  die  Auslösung  der  in 
dem  festen  Gestein  obwaltenden  Spannung  nach 
Möglichkeit  zu  verhindern  und  für  den  Fall,  daß 
eine  Auslösung  im  Laufe  der  Zeit  eintritt,  der 
in  die  Erscheinung  tretenden  Schwerkraft  der 
niedergehenden  Gesteinsmassen  kräftig  zu  be- 
gegnen. Eine  Strecke  z.  B.  steht  für  gewöhnlich 
wahrend  oder  unmittelbar  nach  dem  Auffahren 
nicht  in  Druck,  sondern  dieser  stellt  sich  erst  nach 
Ablösung  einzelner  Gesteinsblöcke  oder,  wie  wohl 
bei  ausgedehnteren  Grubenräumen,  den  Abbau- 
be tri  eben  und  den  diesen  benachbarten  Strecken 
meistens  der  Fall,  ganzer  zusammenhängender 
Gesteinsschichten  ein.  Der  Ausbau  hat  nun 
diesen  sich  nach  der  Größe  der  abgelösten  han- 
genden Gestei  nsmassen  richtenden  Gebirgsdmck 
vor  Hereinbrechen,  demnach  den  Grubenbau  vor 
Zubruchgehen,  zu  schützen. 

Beim  Streckenausbau  hat  man  zu  unter- 
scheiden zwischen  Strecken,  welche  dauernd  in 
ruhigem,  nicht  druckhaftem  Gebirge  stehen,  und 
solchen,  welche  starkem  Gebirgsdruck  ausgesetzt 
sind.  Bei  letzteren  ist  eine  häutige,  manchmal 
sogar  ununterbrochene  Erneuerung  des  Ausbaues 
infolge  Brechens  desselben  erforderlich,  bis  zu 
dem  Zeitpunkt,  an  welchem  sich  der  hangende 
Gebirgskörper  gesetzt  hat,  d.  h.  vermöge  seiner 
Schwerkraft  im  ganzen  oder  derjenigen  der  ein- 
zelnen gelockerten  Gesteinsmasson  eine  genügende 
Spannung  infolge  fester  Auflage  auf  die  liegen- 
den Schichten  dos  abgebauten  Minerals  bezw. 
auf  den  seitwärts  der  Strecke  eingebrachten  Ver- 
satz wiedererlangt  hat.  Dieser  Zeitpunkt,  wel- 
cher unter  normalen  Verhältnissen  über  kurz 
oder  lang  bei  allen  Strecken  eintritt,  richtet 
sich  naturgemäß  nach  der  Mächtigkeit  und  Festig- 
keit der  hangenden  Gesteinsschichten  sowie  nach 
dem  Durchbiegungsvermögen  derselben.  Der  Aus- 
hau der  so  „in  Ruhe  gekommenen  Strecken" 
hat  alsdann  nur  noch  einen  geringfügigen,  gleich- 
mäßigen Druck  zu  überwinden  und  bedarf,  stark 
genug  gewählt,  nur  dann  der  Erneuerung,  wenn 
äußere,  später  zu  erörternde  Einflüsse  die  Festig- 
keit des  Ausbaumaterials  in  gefahrdrohender 
Weise  herabgemindert  haben. 

In  unseren  heimischen  Bergbaubetrieben  wird 
der   Ausbau   in  Strecken  und  Abbaubetrieben 


hauptsächlich  in  Holz  ausgeführt.  Wenn  auch 
eine  Reihe  von  Gruben  Verwaltungen  schon  seit 
langen  Jahren  dazu  übergegangen  sind,  eisernen 
Ausbau  anzuwenden,  so  ist  dies  nur  in  beschrank- 
tem Maße  der  Fall.  Viele  Grubenverwaltungen 
wollen  infolge  der  dem  eisernen  Ausbau  anhaften- 
den welter  unten  zu  besprechenden  Mängel  trotz 
der  diesen  gegenüberstehenden  großen  Vorteile 
von  dem  Ersatz  des  Holzes  durch  Eisen  nicht« 
wissen.  Nur  in  einzelnen  Bergwerksbetrieben 
hat  man  teils  aus  freien  Stücken,  teils  gezwungen 
durch  die  örtlichen  Verhältnisse,  die  Vor-  und 
Nachteile  unparteiisch  abgewogen  und  unter 
diesen  Gesichtspunkten  den  Eisenausbau  für  die 
Abbaue  und  auch  für  die  Querschläge,  Richt- 
strecken und  die  den  Abbaubetrieben  benach- 
barten, teilweise  sogar  äußerst  druckhaften  und 
lange  Zeit  aufrecht  zu  erhaltenden  Strecken  wie 
die  Bremsberge  mit  Vorteil  in  großem  Umfange 
eingeführt. 

Hierbei  bat  sich  gezeigt,  daß  bei  gutem 
Willen  der  Betriebsbeamten  die  Nachteile  durch 
zweckentsprechende  Maßnahmen  mit  Leichtigkeit 
Uberwunden  werden  können,  und  daß  Eisen  gegen- 
über dem  Holz  trotz  der  höheren  Materialkosten 
nicht  zu  ersetzende  Vorteile  bietet,  welche  dem 
Eisen  die  Herrschaft  Uber  das  Holz  im  Gruben- 
ausbau dauernd  sichern.  In  größerem  Umfange 
wird  sich  jedoch  Eisen  erst  dann  Bahn  brechen, 
wenn  infolge  der  steigenden  Grubenholzpreise 
Elsen  sich  im  Ausbau  auf  den  ersten  Blick  wirt- 
schaftlicher zeigen  wird  und  unsere  Hütten-  und 
Walzwerke  sowie  unsere  Eisenkonstrukteure 
dem  Eisen  bezw.  dem  Eisenausbau  in  seiner 
Konstruktion  die  für  jeden  Ausbau  notwendigen 
und  wünschenswerten  Eigenschaften,  welche  ihm 
jetzt  noch  fehlen,  gegeben  haben  werden. 

Die  verbrauchte  Grubenholzmenge  eines  Berg- 
werkes steht,  wie  ohne  weiteres  einleuchtend, 
unter  normalen,  gleichbleibenden  Umständen 
dauernd  in  einem  gewissen  Verhältnis  zum  Um- 
fang der  Betriebe  und  demnach  auch  in  einem 
bestimmten  Verhältnis  zur  Förderung. 

In  dem  nebenstehenden  Schaubild  (Abbild.  1 ) 
ist  dieses  Verhältnis  für  die  gesamten  Berg- 
werke des  Oberbergamtsbezirks  Dortmund  seit 
dem  Jahre  1881,  jedesmal  auf  ein  Jahr  aus- 
gerechnet und  auf  die  Zahl  1000  bezogen,  durch 
die  dünn  ausgezogene  Linie  veranschaulicht.  Die 
Förderziffer  ist  durch  die  dick  ausgezogene  Linie 
und  der  jährliche  Grubenholzbedarf  durch  die 
gestrichelte  Linie,  deren  Zahlen,  in  Prozenten 
ausgerechnet,  jedesmal  auf  ein  Jahr  bezogen 
sind,  gekennzeichnet.  Bezüglich  der  Gruben- 
holzpreise mußte  infolge  der  im  Grubenholz- 
handel herrschenden  Unstetigkeit  und  mangels 
einer  einigermaßen  zuverlässigen  Statistik  darauf 
verzichtet  werden,  Angaben,  welche  sicherlich 
in  ihrer  Zusammenstellung  für  die  Jahre  seit 
1881  interessant  gewesen  wären,  wiederzugeben. 
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Wahrend  sich  die  Förderziffer  im  Oberberg- 
aintsbezirk  Dortmund  um  248,9  °/o  (von  1881 
bis  1908  berechnet)  erhöht  hat,  ist  der  Gruben- 
holz verbrauch  nach  gering  zu  veranschlagender 
Schätzung  um  mindestens  rd.  375 °/o  gestiegen. 
Das  Verhältnis  des  jahrlichen  Holzverbrauches 
zur  Förderung  hat  sich  demnach  in  ungünstiger 
Weise  beträchtlich  erhöht,  was  auch  schon  aus 
der  dünn  ausgezogenen  Linie  im  Schaubilde 
Abbildung  1  ohne  weiteres  ersichtlich  ist.  Auf  die 
Ursachen  naher  einzugehen,  muß  an  dieser  Stelle 
als  zu  weit  führend,  verzichtet  werden. 

Mit  dem  Verbrauch  sind  natürlich  auch  die 
«irubenholzjircise  gestiegen.    Von  den  Gruben- 
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Abbildung  1. 

VrrhlliaU  de«  Qn>bcoholiT*rbr»uch.-«  xur  Orwuntförderunf  In  «rinrr 
Jihrllchen  Strlccrun«  Uf  1000  I  Fordrninc  berrchn«-«. 
.  Jährliche  8tel»eriii>»  dir  C!e.«mtförderuiiK  »uf  II»  U-«oe.  n. 


holzsorten ,  hauptsachlich  Tanne  bezw.  Kiefer 
und  Eiche,  ist  besonders  das  Eichenholz  wahrend 
der  letzten  zwölf  Jahre  von  der  Preissteigerung 
stark  betroffen  worden,  so  daß  es  in  seiner  Ver- 
wendung immer  mehr  zurücktritt  Im  Jahre  1895 
war  die  Eiche  im  rheinisch- westfälischen  Industrie- 
bezirk mit  35°  o.  1900  nur  noch  mit  12 1  s^o 
beteiligt.  Auf  den  meisten  Bergwerken  des  ge- 
nannten Bezirks  kennt  man  gegenwartig  kein 
eichenes  Grubenholz  mehr. 

Es  ist  mit  Sicherheit  anzunehmen,  daß  der 
»irubenholzbedarf  der  iu  fortdauernder  Ver- 
wahrung begriffenen  Bergwerke  des  Oberberg- 
amtsbezirks Dortmund  mit  jedem  kommenden 
•fahre  steigt.  Wenn  man  nun  die  geschätzte 
Verbrauchszahl  für  1907  von  rd.  2  860000  fm* 
zugrunde  legt,  so  ergibt   sich   ein  arbeitstäg- 

•  Ein  IVatmeter  =  1  cbm  fe«ter  Holzmanse. 
XIV.» 


lieber  Verbrauch  von  rd.  8800  fm.  Nach  An- 
gaben von  fachmannischer  Seite  ist  ein  Hektar 
mittleren  Waldbestandes  mit  durchschnittlich 
120  fm  bestanden.  Es  müssen  demnach  jahrlich 
22  083  oder  arbeitstaglich  73.6  ha  abgeholzt 
werden,  um  den  Grubenholzbedarf  des  rhei- 
nisch-westfälischen Industriereviers  zu  decken. 
Diesem  Raubbau  an  unseren  heimischen  Waldern 
kann  keine,  selbst  die  ausgedehnteste  und  um- 
sichtigste. Aufforstung  standhalten.  Die  Schaden 
machen  sich  in  dem  Preisstand  des  immer  teurer 
werdendeu  Materials,  insbesondere  der  stärkeren 
Nutzhölzer,  schon  jetzt  geltend,  und  werden 
weiterhin  immer  unangenehmer  in  die  Er- 
scheinung treten,  indem  es 
an  genügendem  Nachwuchs  in- 
folge allzu  frühen  Abholzcns 
fehlen  wird. 

Die  in  den  benachbarten 
Provinzen  des  Oberbergamts- 
bezirks Dortmund  bis  zu  300  km 
Bahnlinie  entfernt  liegenden 
Holzungen  sind  in  beziig  auf 
Grubenholzlieferung  schon  seit 
Jahren  an  der  Grenze  ihrer 
Leistungsfähigkeit  angelangt 
und  es  müssen,  abgesehen  von 
der  bei  mangelnder  Gruben- 
holzausfuhr aus  Deutschland 
mit  jedem  Jahr  zu  erwarten- 
den steigenden  Einfuhr  (1907: 
l<;0  7f»9.<»  t)  die  östlicher  ge- 
legenen Provinzen  für  den 
rheinisch  -  westfälischen  Indu- 
striebezirk trotz  der  hohen 
Transportkosten  schon  jetzt 
in  erheblichem  Maße  herange- 
zogen werden.  Im  Jahre  1907 
entstammten  18,5  °o  des  ge- 
samten Grubenholzbedarfcs  des 
Oberbergamtsbezirks  Dortmund 
aus  dem  Bezugsgebiet  bis  zu  200  km  und  1 1 ,5  °/o 
aus  demjenigen  bis  zu  300  km.  70  °/o  des 
Bedarfs  mußten  aus  Entfernungen  über  300  km 
gedeckt  werden. 

Die  heimischen  Grubenholzquellen  werden 
nach  fachmännischer  Schätzung  nur  noch  10  bis 
12  Jahre  imstande  sein,  den  Grubenholzbedarf 
sämtlicher  deutschen  Bergbaureviere  in  aus- 
giebiger Weise  zu  decken.  Nach  diesem  Zeit- 
punkt wird  der  deutsche  Bergbau  unter  hohen 
Unkosten  das  Grubenholz  aus  Rußland,  Oester- 
reich-Ungarn, Finland,  Skandinavien  und  anderen, 
entfernter  gelegenen  Ländern  beziehen  müssen, 
zu  welcher  Maßnahme  die  waldarmen,  Bergbau 
treibenden  Länder  Belgien  und  England  schon 
heute  gezwungen  sind. 

Aus  diesen  Erwägungen  ist  ersichtlich,  wie 
wichtig  für  unseren  heimischen  Bergbau  und 
gleichzeitig   für  unsere   Forstwirtschaft  schon 
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gegenwartig  die  Frage  ist ,  das  Grubenholz  durch 
Heranziehung  eines  anderen  zweckentsprechenden 
Ausbaumaterials  wie  z.  B.  des  Eisens  zu  er- 
setzen. 

Bei  den  nachstehenden  Erörterungen  werden 
da,  wo  in  wirtschaftlicher  Beziehung  Eisenaus- 
bau mit  dem  Holzausbau  verglichen  wird,  die 
Durchschnittsgrundpreise  des  Jahres  1907  ein- 
gesetzt werden.  Es  kann  dies  für  Holz  zwang- 
los geschehen,  da  hei  dem  ständig  wachsenden 
Grubenholzbcdarf  ein  Preisrückgang  nicht  zu 
erwarten  ist.  Ein  solcher  für  Eisen  würde  zu- 
gunsten dieses  Materials  sprechen. 

Um  den  Holzausbau  mit  dem  Eisenausbau 
in  bezug  auf  die  Zweckmäßigkeit  und  Verwend- 
barkeit der  beiden  Materialien  prüfen  zu  können, 
ist  es  nötig,  den  Ausbau  zunächst  im  allgemeinen 
zu  behandeln.  Der  Ausbau  soll,  wie  weiter  oben  er- 
wähnt, den  Gebirgsdruck  aufnehmen  und  diesen  un- 
schädlich machen.  Dieser  Gebirgsdruck  ist  eine 
unbekannte,  mindestens  nicht  zu  bestimmende 
Größe.  Da  es  häufig  nicht  einmal  möglich  ist, 
mit  Sicherheit  die  Druckrichtung  zu  bestimmen, 
welche  sich  nach  den  jeweils  herrschenden,  ver- 
schiedensten Örtlichen  Umständen  richtet,  so  muß 
die  Art  und  Stärke  des  Ausbaues  nach  den 
jedesmal  örtlich  gemachten  Erfahrungen  gewählt 
werden.  Die  für  die  Berechnung  des  Geblrgs- 
druckes  aufgestellten  theoretischen  Formeln  be- 


sitzen für  den  Bergbau  keinen  praktischen  Wert 
und  werden  auch  von  dem  praktischen  Bergmann 
in  keiner  Weise  bei  der  Wahl  der  Art  und 
Stärke  des  Ausbaues  berücksichtigt.  Die  Stärke 
des  zum  Grubenausbau  verwendeten  Holzes,  dessen 
Mindestdurchmesser,  oder  wie  die  Forstsprache 
sagt  die  Zopfstärke,  richtet  sich  vielmehr  nach 
der  Höhe  der  Strecke  und  in  den  Abbaubetrieben 
nach  der  Mächtigkeit  des  Flöze».  Für  das  Ver- 
hältnis der  Zopfstärke  zur  Länge  haben  sich  in 
der  Praxis  und  beim  Handel  zweckmäßige  Nor- 
men herausgebildet,  von  denen  im  allgemeinen 
nicht  abgewichen  wird. 

Je  nach  der  Lebensdauer  und  den  lokalen 
Verhältnissen  wird  Eichen-  oder  Tannenholz 
(hauptsächlich  Kiefer)  verwendet:  andere  Holz- 
sorten finden  in  unseren  heiniischen  Bergbau- 
betrieben nur  ganz  untergeordnete  Anwendung 
und  bleiben  daher  hier  außer  Betracht.  Für  die 
Wahl  zwischen  den  beiden  genannten  Holzsorten 
kommt  nicht  etwa,  wie  vielfach  angenommen 
wird,  die  größere  Festigkeit  der  einen  oder 
anderen  Holzart  in  Frage,  denn  diese  ist  bei 
beiden  annähernd  gleich.  Vielmehr  ist  die  größere 
Widerstandsfähigkeit  gegen  Fäulnis  und  Ver- 
moderung, welche  bei  Eichenholz  ungleich  größer 
ist,  unter  Ansehung  der  Grubenwetter-,  der 
Grubenwas8erverhältnls8e  und  natürlich  auch  der 
Holzpreise  ausschlaggebend.    (FortBetrung  folgt ■ 
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Unter  diesem  Titel  befindet  sich  in  „Stahl  und 
Eisen"  1008  Nr.  -1  S.  130  ein  Referat  aus  „Iron 
Age*  1908,  2.  Januar,  S.  fvl,  welches  die  angeblich 
von  der  Warwiek  Iron  and  Steel  Company  zu 
Pottstow n  Pa.  erzielton  Vorteile  dieses  Verfahrens, 
nn<-h  den  Mitteilungen  des  Betriebsleiters  de«  ge- 
nannten Works  Edgar  S.  Cook,  horvorhebt,  dessen 
Angaben  und  Zahlen  aber  zu  einigen  kritischen 
Betrachtungen  Veranlassung  geben,  welche  sich 
in  nachstehenden  Punkten  zusammenfassen  lassen: 

1.  In  Vergleich  gezogen  sind  die  Betriebs- 
resultate des  Hochofens  Nr.  2  dos  genannten  Werks, 
welche  in  den  angegehenon  Botriobsabschnitten, 
einmal  mit  ungetrocknetem  gewöhnlichem  Wind, 
das  andere  Mal  mit  getrocknetem  Wind  nach 
Gayley,  erziolt  worden  sind.  Aber  —  und  das 
ist  sehr  wesentlich  —  diese  einzelnen  Betriebs- 
abschnitle  liegen  nicht  in  derselben  Kampagne 
dos  Hochofens,  sondern  die  mitgeteilten  Ergeb- 
nisse des  Betriebes  mit  ungetrocknetem  gewöhn- 
lichem Wind  sind  in  einer  am  S.  Oktober  1901 
begonnenen,  am  4.  Juni  MK)4  beendeten  Kam- 
pagne, im  April  und  Mai  1904  erzielt  worden, 
während  die  Ergebnisse  dos  Betriebes  mit  ge- 


trocknetem Wind  im  September-November  1507 
einer  neuen,  im  November  15104  begonnenen  Kam- 
pagne entnommen  sind.  Ein  solcher  Vergleich 
zwischen  zwei  Hochöfen,  welche  zwar  dieselbe 
Nummer  tragen,  aber  sonst  vollständig  andere 
sind,  ist  durchaus  unzulässig. 

Warum  ist  der  Vergleich  der  Bet rieb« resul täte 
bei  den  verschiedenen  Betriebsarten,  bei  unge- 
trocknetem und  bei  getrocknetem  Wind,  nicht 
an  Ergebnissen  aus  derselben  neuen  Kampagne 
des  Hochofens  durchgeführt,  wozu  bei  der  langen 
Dauer  der  Kampagne  Gelegenheit  genug  ge- 
geben war?  Warum  sind  nicht  die  Ergebnisse 
dos  Betriebes  mit  getrocknetem  Wind  für  die 
ganze  Dauer  dieses  Betriebes  ab  September  1905 
angegeben,  sondern  nur  die  Ergebnisse  der  drei 
letzten  Monate  September- November  1907?  Es 
ist  anzunehmen,  daß  bei  der  neuen  Zustellung 
dos  Holthöfens  im  Jahre  1904  auch  andere  Aon- 
derungen  vorgenommen  worden  sind,  welche  ein 
besseres  Betriebsergebnis  erwarten  ließen,  was 
dem  Nachstehondon  sich  mitSicherheit  folgern  läßt 

Altor  Hochofen.  Angeblasen  8.  Oktober 
1901,  ausgehlasen  4.  Juni  1904,  also  Betriebstage 
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1/70.  Gesamtproduktion  der  Kampagne  333503  t, 
also  durchschnittliche  Tagesleistung  344  t,  durch- 
schnittliche Wochenleistung  2408  t. 

Neuer  Hochofen.  Angeblasen  im  No- 
vember 11)04,  noch  im  Betrieb  am  1.  Dezember 
11)07.  .Je  nachdem  man  als  Anblasetag  den  1.  No- 
vembor  oder  den  .HO.  November  1904  annimmt, 
ergeben  sich  1125  bezw.  1005  Betriebstage.  Ge- 
samtproduktion bis  1.  Dezember  1907  555312  tF 
also  durchschnittliche  Tagesleistung  494  bezw. 
507  t,  durchschnittliche  Wochenleistung  3485 
bezw.  3549  t. 

Der  neue  Hochofen  hat  also  im  Durchschnitt 
der  ganzen  Kampagne  bei  weitem  mehr  geleistet 
als  der  alte,  die  Durchschnittsleistung  Übertrifft 
alier  auch  bei  weitem  die  angegebenen  Leistungen 
beim  Betrieb  mit  getrocknetem  Wind.  Von  einer 
Steigerung  der  Produktion  beim  Botrieb  mit  ge- 
trocknetem Wind  kann  somit  nicht  die  Redo 
sein.  Mit  welchem  Koksvorbrauch  der  neue  Ofen 
in  der  Bctriobszoit  mit  ungotrocknotem  Wind  ge- 
arbeitet hat,  ist  leider  aus  dem  Bericht  nicht  er- 
sichtlich und  deshalb  in  dieser  Beziehung  ein 
Vergleich  mit  dem  Betrieb  mit  getrocknetem 
Wind  nicht  möglich. 

2.  Nach  den  Angaben  hat  der  alte  Ofen  durch- 
schnittlich 50  7»  der  Gesamtproduktion  „basisches 
Roheisen"  erzeugt,  der  neue  Ofen  dagegen  8 1,9  °/«- 
ruter  basischem  Roheisen  versteht  man  in  Amerika 
allgemein  ein  zur  Weiterverarbeitung  im  Martin- 
ofen bestimmtes  Roheisen  mit  niedrigem  Silizium- 
gebalt, jedenfalls  unter  1  •/«•  Worin  bestand  nun 
der  übrige  Teil  der  Produktion  der  beiden  Hoch- 
öfen '.'  War  das  etwa  hoch  siliziortos  Gießereiroh- 
eisen, dann  würde  schon,  bei  dem  großen  Unter- 
schied im  Anteil  hieran,  ein  großer  Teil  des 
höheren  Koksverbrauchs  des  alten  Ofens  hieraus 
ohne  weiteres  orklärt  sein. 

3.  Auch  an  und  für  sich  sind  die  Ergebnisse 
des  Betriebes  mit  getrocknetem  Wind,  1()92  kg 
Koks  für  eine  Tonne  niedrig  siliziertes  Roheisen 

Bericht  über  in-  und 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 

12.  Marz  1908.  Kl.  19a,  Seh  20524.  Schrauben- 
loa«  Schienenstoßverbindung  mit  zwei  die  Schienen- 
füße umfassenden  und  durch  Keil  angepreßten  Bügeln 
und  Verfahren  zur  Herstellung  der  SchienenstoDver- 
bindung    S.beinig  &  Uofmann,  Linz-Urfahr. 

Kl.  40  c,  K  33  440.  Verfahren  zur  Behandlung  von 
Erzen  und  Hüttcnerzeugniasen,  die  flüchtige  Metalle 
neben  nicht  flüchtigen  enthalten,  im  elektrischen  Ofen. 
Dr.  Karl  Kaiser,  Berlin-Wilmersdorf,  Xantenerstrnße  9. 

Kl.  81c,  KH3  59t>.  Antriebsvorrichtung  für  Kull- 
giüge  mit  einer  Reihe  durch  gemeinsame  Schubstangen 
angetriebener  Rollen.  Kalker  Werkzeugmaschinen- 
Fabrik  Breuer, Schumacher«:  Co.  Akt-Oes.,  Kalk  b.  Köln. 


*  Die  Anmeldungen  Uegeo  von  dem  angegebenen  Tage 
"  wahrend  zweier  Monate  für  jodermann  zur  Einsieht 
und  Einspruchserbebung  im  Paten U in to  zu  Berlin  au«. 


aus  Erzen  mit  durchschnittlich  55  °/o  Eisen,  keines- 
wegs hervorragend  günstige,  wenn  nicht  be- 
sonders ungünstige  Verhältnisse,  schwor  roduzior- 
bare  Erze  oder  schlechter  Koks,  vorhanden  sind, 
was  aber  bei  der  Lage  des  Werks  nicht  anzu- 
nehmen ist. 

Es  ist  vielmehr  bei  der  Lage  des  Werks  wahr- 
scheinlich, daß  Erze  vom  Oberen  See  und  Connels- 
ville  -  Koks  verarbeitet  wurden.  Aus  denselben 
Materialien  orblaseu  aber  andere  amerikanische 
Werke  Bessemer-Roheisen,  mit  höherem  Silizium- 
gebalt, bei  einem  Koksverbrauch  unter  1000  kg 
fllr  eine  Tonne  Roheisen,  und  es  gibt  auch  zahl- 
reiche deutsche  Werke,  welche  ein  ähnlich  niedrig 
siliziortos  Roheisen  aus  ärmoron  Krzon  mit 
schlechterem  Ruhrkoks  bei  goringorom  Koks- 
verbrauch erzeugen. 

Wenn  bei  dem  Vergleich  betont  ist,  daß  der 
neue  Hochofen  zurzeit  in  einem  sehr  schlechten 
Zustand  gewesen  sei,  so  ist  zu  beachten,  daß  die 
Schadhaftigkeit  an  der  bezeichneten  Stelle  an 
der  Gicht  kaum  auf  den  Ofengang  einwirken 
konnte,  dann  aber  stummen  die  mitgeteilten  Er- 
gebnisse des  alton  Ofens  ebenfalls  au«  den  zwei 
letzten  Monaten  vor  dem  Ausblasen;  auch  da- 
mals wird  der  Ofen  in  schlechtem  Zustande  ge- 
wesen soin  und  eineu  ungünstigen  Betrieh  go- 
habt  haben,  sonst  wäre  er  nicht  ausgeblasen 
worden. 

•4.  Auch  andere  Ergebnisse  des  Betriebes  sind 
durchaus  nicht  günstig:  so  ergibt  sich  z.  B.  aus 
den  mitgeteilten  Zahlen  für  September-Oktober- 
Novembor  1007 ein Erzverlust  von  10,7°/» bezw.9,0<yu 
bezw.  13,6  °/o  'los  Verbrauchs ;  da  das  aber  nicht 
unmittelbar  mit  dem  Windtrocknungsverfahren 
zusammenhängt,  so  soll  darauf  nicht  näher  ein~ 
gegangen  werden.  Alles  in  allem  ergibt  sichv 
daß  durch  die  Mitteilungen  Cook's  ein  Beweis  für 
die  Erfolge  des  Gayleysehon  Windtrocknungs- 
verfahrens in  keiner  Weise  erbracht  worden  ist. 

Chr.  Ald<tmiorf[,  Godesberg. 

ausländische  Patente. 

1«.  Marz  1908.  Kl.  7a,  S  22  590.  Antriebsvor- 
riehtung  für  Walzenstraßen,  dio  durch  Klektromotoren 
unmittelbar  angetrieben  werden.  Siemens-Schuckert- 
Werke  G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  7b.  A  12  962.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Hohlkörpern  aus  Metall  mit 
schraubenförmig  verlaufender  Materialfaser.  \Yw. 
Maria  Arend,  geb.  Kur  ras,  Elisabeth- Ifer  Hi/17,  und 
WoHgang  Koch,  Seestr.  69,  Berlin. 

Kl.  18b,  Ii  23  4H7.  Verfahren  der  Vorbehandlung 
von  in  Suhl  zu  verwandelndem  Roheisen.  Röch- 
lingsehe  Eisen-  und  Stahlwerke  O.  in.  b.  H.  und  Jo- 
hannes Schoenawa,  Völklingen  a-  d.  Saar. 

Kl.  24  f,  R  23  85t».  Wamlerrost  nach  Patent 
181  844;  Zus.  /..  Pat.  181  844.    Stefan  Köck,  Budapest. 

Kl.  81c,  St  12  350.  Verfahren  zur  Herstellung 
der  Gießformen  für  mit  Vorsprüngon  versehene  Gegen- 
stände.   Stoekey  &  Schmitz,  Gevelsberg  i.  W. 

Kl.  40c,  N  9045.  Verfahren  zur  Wiedergewinnung 
von  Zinn  aus  Abfällen  von  Bleizinnlegierungen,  von 
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28.  Jahr*.  Nr.  14. 


mit  Zinn  plattierten  Bleiwarcn  und  dergl.  Albert 
Nodon,  Bordeaux,  Frankr. 

Kl.  50c,  K  3C. 228.  Verbundkugclmüble.  Fried. 
Kropp  Akt.-(if8.  Grusonwerk.  Magdeburg-Buckau. 

Kl.  80b,  P  15  82»i.  Verfahren  zur  Herste] Inns 
Ton  Scblaekonzement.  General  Cemont  Company  Ltd.. 
London. 

11).  März  1008.  Kl.  24  a,  11  40856.  Kau.  h ver- 
zehrende Feuerung,  bei  welcher  Frischluft  unter  Ver- 
mittlung von  Vorwärmkammern  zeitlich  über  dem  Kirnt 
zugeführt  wird.  Louis  Hirsehbruch  u.  Johann  Reindl, 
Cham,  Bayern. 

Kl.  24  e,  D  17  453.  Saoggaserzeugungsvcrfabren, 
bei  welchem  dein  festen  Brennstoffe  Kohle  nstoffver- 
bindungen  zerstäubt  oder  in  Gas-  oder  Dampf  form 
oder  die  Schwelgase  des  unter  dem  Einflüsse  der  Ab- 
hitze de«  Gaserzeugern  entgasten  Brennstoffes  zuge- 
führt werden.  Deutsche  Hauke  Gas  Gesellschaft 
m.  b.  IL,  Berlin. 

Kl.  26  a,  K  35  935.  Verfahren  zur  Gewinnung 
Ton  Wusserstoff  und  anderen  leichten  Gatten  hei  der 
Entgasung  von  Brennstoffen.  Heinrich  Kopper«,  Essen 
a.  d.  Ruhr,  IsenbergstratSe  HO. 

Kl.  31  e,  F  22  90ti.  Vorrichtung  zum  Trocknen 
von  an  drehbaren  Formtischen  oder  -gestellcn  ange- 
ordneten Formen  durch  Gasbrenner;  Zu»,  z.  Patent 
141  371».  Friedrieh  Johann  Fritz,  Düsseldorf,  Kron- 
prinzenstrnlie  82. 

Kl.  49  g,  L  24  162.  Vorrichtung  zum  Entfernen 
des  an  Ringen  beim  Schmieden  oder  Schweißen  ent- 
stehenden Grats.    Emile  Leloug,  Brüssel. 

Kl.  50c,  8  24 '.»21.  Kollergang  mit  festliegender 
Läuferacbse.  Sieg  -  Uli. -mische  Hütten  -  Akt.  -  Gen., 
Friedrich- WilhelinahQtte  b.  Siegburg. 

23.  März  ll»08.  Kl.  24  c,  F  23  5r.O.  Brenner  für 
(iasfuuerungen  mit  Verästelung  der  Flamme.  Adolf 
Filiinger,  Neusörnewitz  bei  McitSeu  i.  8. 

Kl.  31h,  M  32  434.  Formvorrichtung,  bei  welcher 
der  Sand  in  festen  Klumpen  in  den  l'»rmkasten  fällt. 
Mitchell- Parks-Mauufacturmg  Co.,  St.  Louis,  Missouri, 
V.  St.  A. 

Kl.  31c.  R  21  344.  Verfahren  zum  Formen  und 
Giesen  von  dünnwandigen  Behältern,  wie  Badewannen, 
Kessel  und  dergl.  John  C.  Heed,  Allcgheuy,  Penns., 
V.  St.  A. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

16.  März  1908.  Kl.  1h,  Xr.  331  510.  Elektro- 
magnetischer RingHcheider  mit  schiteidenförmigcn, 
von  innen  nach  außen  nahezu  spiralförmig  verlaufen- 
den Polschuhen  am  oberen  Magnetpole.  Maschinenbau- 
Anstalt  Humboldt  und  August  Klingebicl,  Kalk  bei 
Köln  a.  Hb. 

Kl.  in,  Nr.  331  970.  W'alzenlagerschale.  deren 
mit  WeilJnietall  ausgegossene  Xuten  sich  auch  auf 
den  Krageiiteil  erstrecken.  Und.  Seinpell,  Duisburg- 
Hochfeld. 

Kl.  10a,  Nr.  331  618.  Koksnfenlirenner  nach  dem 
Bunseuprinzip  mit  einein  auswechselbaren  Miscbrohr 
aus  feuerfestem  Stoff.  Robert  Müller,  Essen  an  der 
Ruhr,  Kaupcnstr.  4»'.  bis  48. 

Kl.  lila,  Nr.  331  r.34.  Gegen  den  sehnigen  oberen 
Schenkelteil  der  Schienen  anliegende  Klemme  zur 
Verhütung  de»  Wandern*  der  Schienen.  Franz  Dahl, 
Bruckhausen  a.  Hb. 

Kl.  19a,  Nr.  331  635.  Zwischen  dem  schrägen 
oberen  Schenkelteil  der  Schienen  und  dem  Sehienenfuu 
sicli  einpressendes  Ücfcstigiingsuiittel  für  Klemmen 
zur  Verhütung  des  Wandern»  der  Schienen.  Franz 
Dahl,  Bruckhausen  a.  Hh. 

Kl.  U»«,  Nr.  331  S  U.  Sicherung  gegen  das  Wan- 
dern der  Schienen.    Kaspar  llofmann.  Karlstadt. 

Kl.  24f.  Nr.  331  WS.  Ventilations-Gitterträger- 
Runtstab.  Deutsche  Feuerung»-  und  Hcizungs-lndustric 
IL  Untiedt,  Kassel. 


Kl.  31  a,  Nr.  331562.  Tiegel-Schmelzofen.  Emil 
Krause,  Bochum,  Westfälischeste  27. 

23.  März  1908.  Kl.  1  b,  Nr.  332818.  Sortier- 
inaschine  zur  Rückgewinnung  von  Spritz-  uml 
Schlackeneisen.  Akt.-Ües.  für  Gas  und  Elektrizität, 
Köln-Ehrenfeld. 

Kl.  7a,  Nr.  332  385.  Kontinuierliche«  Feineisen- 
und  Drahtwalzwerk,  bei  welchem  die  vier  hinter- 
einander liegenden  Walzstränge  abwechselnd  mtt 
stehenden  und  liegenden  Walzen  versehen  sind.  Jünke- 
rather Gewerkschaft.  Jünkerath,  Rhld. 

Kl.  10a,  Nr.  332  262.  Für  Koksöfen  bestimmter 
gasdichter  Misch-  und  Düsenrohraufsatz  mit  feuer- 
festem Oberteil  und  in  sich  geschlossenem  Muffeo- 
ansatz  an  seiner  Verbindungsstelle.  Louis  Oberender, 
Köln,  Hansaring  32  33. 

Kl.  19a,  Nr.  332  451.  Eisenbahn-Schieuenklemmi' 
aus  einem  den  Schienenfutl  umfassenden  Bügel  und 
seitlieh  angetriebenen  Keil.  Fa.  F.  A.  Neumai). 
Eschweiler  2. 

Kl.  31c,  Nr.  332259.  Ei ngii Biciste  aus  Schmied- 
eisen mit  EinguüöfTnungen  für  Formkasten.  Richard 
Hutschenreuter,  Saalfeld  a.  d.  S. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

Kl.  7.  A  1873  1 906.  Pilgerschrittwalzwerk  mit 
feststehendem  Walzengestell  zum  Längswalzen  naht- 
loser Rohre.  George  IL  Blaxtor,  Beaver  Falls,  l's., 
V.  St.  A. 

Kl.  7.  A  7531907.  Triowalzwerk  mit  vor  seinen 
Einstichen  angeordneten  Duowalzen.  Kalker  Werk- 
zeugmaschinen-Fabrik  Breuer,  Schumacher  \  Co.  A.-li.. 
Kalk  bei  Köln. 

Kl.  24  e.  A  232»I/I906.  Sauggaserzeuger.  Deutsche 
Bauke-Gas-Ges.  in.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  31a.  A  81  •'•7;' 1907.  Trageinrichtung  an  Form- 
platten.  Jacob  Ehrsam,  Zürich,  und  Carl  Fuhrer. 
Basel. 

Kl.  4!»a.  A  2443/1907.  Einrichtung  zur  Führung 
des  Domes  bei  Prossen  zur  Herstellung  von  Röhren 
aus  gelochten  Metallblöcken.    Albert  Liebetrau.  Trier. 

Kl.  49a.  A  2579/1907.  Antriebsvorriehtung  für 
Scheren,  Loch-  oder  dergl.  Maschinen.  Dr.  Armin 
Tetötleni,  Budapest. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18b,  Nr.  18»S71,  vom  22.  Dezember  P>05. 
Eisen-  und  Stahlwerk  Ho  es  eh  Akt. -(i  es.  io 
Dortmund.  Verfahren  zur  Hemtellung  ron  Fluß- 
eilten  und  Hußtiahl  im  Herdofen  unter  Entfernung 
der  Schlucke  von  dem  Metailbade  außerhalb  den  Ofen* 
rar  dem  Fertig  frischen. 

Im  (iegensatz  zu  bekannten  Verfahren,  bei  denen 
die  im  Herdofen  befindliche  Charge  nach  der  Lnt- 
phosphorung,  Entsilizierung  «der  dergleichen  mitsamt 
der  Schlacke  abgestochen  und  unter  Zurücklassung  der 
Schlacke  in  einem  andern  Herdofen  weiter  bebandelt  oder 
fertiggemacht  wird,  soll  das  im  Herdofen  vorgefrischte 
und  dann  in  die  Pfanne  abgelassene  und  hier  von  der 
Schlacke  getrennte  Eisen  in  denselben  Ofen  zurück- 
gelan  und  weiter  behandelt  werden.  Dieser  i»t  in  der 
Zwischenzeit  von  neuem  mit  Kalk,  Erz.  Schrott  oder 
anderen  Zusätzen  beschickt  worden.  Es  soll  hier- 
durch der  Betrieb  vereinfacht  und  namentlich  die 
leicht  zu  Betriebsstörungen  Veranlassung  gebende 
Abhängigkeit  mehrerer  tiefen  voneinander  vermieden 
werden. 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Patentamte  zu 
Wien  aus.  ' 
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Kl.  Sic,  Xr.  190090,  vom  25.  Februar  1906. 
Fritz  Kutiikauürr  und  Paul  Fritzsche  in 
ii  r  iin  nii.  Mark.  Formpulcer. 

Da»  F'ormpulver  besteht  in  der  Hauptsache  aus 
fein  gemahlenem  Bimsstein.  Ein  Zusatz  von  100  g 
Lvkopodinm  und  40  g  gebranntem  Ton  auf  860  g 
Himsstein  bat  »ich  als  zweckmäßig  erwiesen. 

KI.  l$t>,  Nr.  190KNI,  vom  23.  August  1906.  Egon 
S  a  o  e  r  1  a  n  d  in  L  a  u  c  Ii  e  r  t  h  a  1  bei  S  i  g  m  a  r  i  n  g  e  n, 
lloheiizollcrn.  Verfahren  zur  Herstellung  eine« 
Schrauben-  und  Mutter neisens. 

Erfinder  schlagt  vor,  die  Schweißpakote  für  Schrau- 
ben und  Muttern  mit  rundem  (juerschnitt  herzustellen 


B 


c 


I  MJÄ\ 


und  die  Kohschienen  zentrisch,  ring-  oder  Bchrauhcn- 
förmig  zusammenzustellen.  Je  nach  dem  Verwendungs- 
zweck ist  entweder  für  den  Kern  ein  festere»  und  für 
den  Umfang  ein  weicheres  oder  umgekehrt  für  den 
Kern  ein  weichere»  und  für  den  Umfang  ein  härteres 
Material  zu  wählen. 

Kl.  lb,  Xr.  191492,  vom  24.  August  |!M>6.  Ma- 
schinen hau- Anstalt  Humboldt  i  n  K  a  1  k  bei 
Köln.  Elektromagnetischer  Trommehcheider  mit  fest- 
ttehmder  ^pule  und  kreisenden  Magneten. 

Die  Magnetpole  .V  und  i>'  sind  auf  der  feststehen- 
den Magnetspule  a  drehbar  gelagert  und  zwar  un- 
abhängig von  der  sieb 
gleichfalls  drehenden 
Scheidetrommel  b  und 
exzentrisch  zu  ihr.  Die 
Magnetpole  benötigen 
hierbei  keines  besonde- 
ren Antriebe«,  sondern 
werden  infolge  magne- 
tischer Anziehung  von 
der  Trommel  b  mitge- 
nommen. Durch  die  ex- 
zentrische Lagerung  der 
Magnetpole  und  ihre 
dadurch  bedingte  Vor- 
eilung  wird  ein  selbständige»  Abfallen  der  magneti- 
schen Bestandteile  des  Aufbereitungsgute»  an  der 
Stelle  c  bewirkt,  indem  der  remanente  Magnetismus 
•  ine»  Trommelteils  unter  dem  Einnuß  eines  voreilenden 
l'oles  von  entgegengesetzter  Polarität  au  einer  be- 
«timmten  Stelle  aufgehoben  wird. 

Kl.  49 f,  Xr.  191  222,  vom  2.  März  1900.  G  u»tav 
Leinekc  in  Haspe  i.  W,  Vorrichtung  tum 
Xehweifien  und  zur  endgültigen  Formgebunq  von  Puffer- 
kreuzen. 

Das  Zusammenschweißen  und  die  Formgebung 
der  verschiedenen  Teile  des  Pufferkreuze»  erfolgt  in 
üblicherweise  mittels  Gas,  durch 
welches  das  Werkstück  auf 
Scbweißhitze  gehalten  wird,  in 
einer  Form  a.  Neu  ist,  in  der 
Form  Kanäle  b  so  anzulegen, 
daß  sie  sowohl  zum  Zuleiten  de« 
Heizgases  als  auch  von  Preß- 
wasser,  das  den  fertigen  Gegen- 
stand au»  der  Form  heraus- 
drückt, dienen  können. 

Kl.  24c,  Nr.  191 289,  vom  17.  August  l!>06. 
F  i  r  m  a  J  u  1  i  u  s  P  i  n  t »  c  h  in  H  e  r  I  i  n.  Gasfeuerung 
wt  Sauggaserzeuger  für  Dampfkessel  und  ähnliche 
Wärmeauttautchrorrichtungen  für  unmittelbare  Ver- 
wertung der  aus  dem  Gaserzeuger  tretenden  heißen  Gase. 

Die  heißen  Gase  des  Generators  a  werden  durch 
da*  in  dir  Gasleitung  i  eingeschaltete,  von  dem  Venti- 


lator c  mit  Druckluft  versehene  Strahlgebläse  d 
dem  Gaserzeuger  abgesaugt  und  hierbei  die  erforder- 
liche Verbrcnnungsluft  dem  Gase  ^anz  oder  teilweise 
zn  geführt. 

Hierdurch  bleibt  der  Geticratorrost  während  des 
Betriebe-i  beständig  zugänglich   und   die  Kossclfeuc- 


n 


durch  den 


George  H.  Benjamin  i 
Verfahren  zur  Erzeugung 


rung  e   steht    nur    unter   sehr  geringem 
Kaminzug  bedingtem  Unterdrück. 

Die  Erfindung  soll  besonders  die  Benutzung  fein- 
körniger und  minderwertiger  Brennstoffe  ermöglichen. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  $346*6. 

K*w  York,  N.  Y. 

Roheiten  oder  ron  Stahl  aus  Eisenerzen. 

Der  zur  Ausführung  dienende  Ofen  bestellt 
dem  Trocken-  und  Vorwärmraum  u,  dem  das  Etz 
au»  dem  Trichter  b  zugeführt  wird,  dem  Reduktion»* 
räume  c,  dem  Scbmclzraumc  d  und  e  und  dem  Frisch- 
ruiune  f.  Die  Hitze  und  Gase  sämtlicher  Feuerstellen 
werden  dem  Itcduktions-  und  dem  Trockenraume  zu- 
geführt. 

Da»  aus  dem  Trichter  b  durch  den  Verteiler  g 
aufgegebene  Erz  gelangt  auf  eine  schräge  bewegte 
Sohle  A  und  getrocknet  und  vorgewärmt  in  den  |{e- 
duktionsraum  r,   woselbst  es  durch    die  heißen  Gase 


des  Schmelzraumes  und  des  Ox\ datioiisraumes  sowie 
wenn  nötig  durch  den  Brenner  i  reduziert  wird.  Ks 
rutscht  dann  abwärts  in  mehrere  Schächte  d,  die  in 
drei  oder  mehr  Lagen  übereinander  Elektroden  k- 
besitzen.  Au»  dem  Trichter  /  können  dem  Erze  noch 
Zuschläge,  auch  Koks,  zugeführt  werden.  In  den 
Sehächten  d  wird  da»  Erz  durch  den  elektrischen 
Strom  so  stark  erhitzt,  daß  da»  reduzierte  Metall 
flüssig  wird,  gleichzeitig  nber  Unreinheiten,  wie  z.  B. 
Phosphor,  sich  verflüchtigen.  Metall  und  Schlacke 
gelangen  in  den  mit  saurem  oder  basischem  Futter 
ausgekleideten  Herd  e,  der  durch  Brenner  m  bebeizt 
»erden  kann.  Aus  diesem  wird  das  Metall  in  den 
Behälter  n  abgestochen,  in  dem  es,  falls  es  gefrischt 
werden  »oll,  mit  aus  dem  Bohre  o  zu  geführter  Ge- 
bläseluft behandelt  wird.  Brenner  p  dienen  zur  Be- 
heizung des  Friscbrniimes. 
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Statistisches. 


Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Februar  1908. 


1 

Ersesfong 

Eriaafaor 

Bezirke 

Im 

j  Janaar  1*08 
Tonnen 

Fvbraar  190S 

tob  1.  Jan. 
bU  s«.  Febr. 

tw» 

Toners 

Februar  I90T 

tob  t .  Jan. 
bU  Frbr. 
um: 
Tonne. 

■ 

=  1 

Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  and  Hessen-Nassau  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg  .   

92  290 

18  43 1 
6  796 

22  855 
3  044 
9  587 

39  953 

78  751 

20  240 
8  231 

21  855 
2  867 
8  902 

50  350 

171  041 

88  671 
15  027 
44  210 
5  911 
18  489 
90  3o:t 

78  190 

20  502 
0  022 

17  100 
2  125 
7  819 

34  238 

15H  905 
40  125 
17  615 

36  OK» 
4  901 
IHOST 
r.9  3*,2 

r 

Gießerei-Roheisen  Sa. 

192  456 

191  196 

38:»  052 

100  002 

343  n05 

j,  s 

s3i 

s  S  - 

Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbozirk  und  Hessen-Nassau  . 

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

24  290 
3  753 
3  200 
8  060 

26  291 
4 i 
2  602 
9  000 

49  581 

3  800 
5  802 
17  000 

22  033 

3  126 

4  687 
7  000 

40  n»; 

7  102 
9  719 
1  4  570 

Beesemer-Roheisen  Sa. 

39  30* 

3«  940 

70  243 

30  840 

77  558 

Ii 

n 

Siegorland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Mittel-  und  Ostdeutschland**  ...... 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .   .  . 

282  704 

320 

28  342 
23  484 
10  020 
l  £  OS  < 
259  440 

200  61 1 

25  71 8 
19  091 
11  400 

TU  VW 

232  213 

543  215 
325 
54  000 
42  575 
27  420 
142  175 
491  653 

SRO  ti'tfl 

21  472 
23  027 
11  790 
60  217 
261  547 

40  28». 

48  9t'.7 
24  OSO 
12X020 
544  334 

Thomas-Roheisen  8a. 

682  402 

019  021 

1  101  423 

638  089 

1  325  590 

IM 

1  il 

Rheinland- Wostfalon*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heesen-Nassau  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

47  833 
28  841 
12  480 
308 

50  2M 
21  207 
13416 
674 
2  :t  10 

98  117 
50  04* 

25  896 
882 
2  310 

39  544 

20  851 
7  350 
- 

87  327 
54  915 

IS  211 

_ 

785 

Stahl-  und  Spiegeleisen  usw.  Sa. 

89  462 

87  791 

177  253 

73  745 

161  238 

Ii 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

1  612 
1  6  945 
26  002 

8  230 
14  255 
20  49H 

9  842 

:<i  200 

62  500 
1  420 
1  444 

20  532 

3  388 
Iii  450 
29  440 

_ . 

715 
12  9i  m; 

4  022 
3t;  'h;9 

(III     .VII  4? 

r.H  :m 

715 
31  540 

3  J 

Mittel-  und  Ostdeutschland  **...... 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

504 
12  643 

1  426 
940 
7  H89 

Puddel-Rohoisen  Sa. 

57  7oG       59  238 

116  944 

62  849 

132  352 

Ii 
i » 

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 

Lothringen  und  Luxemburg 

448  729 
68  295 
76  820 
54  207 
19  568 
81  674 

312  030 

4_':t  067 
55  749 
76  465 
51  946 
17  517 
78  990 

290  452 

871  7<>6 
124  044 

|  JE  O  .tQ> 

153  28o 
106  153 
37  085 
160  664 
602  488 

403  741 

0«  929 
Ii8  9 1 1 
47  193 
14  030 
68  030 
308  Olli 

13»  171 
144  337 
100  147 
30  4X1 
144  10T 
045  230 

Oesamt-Brzeugung  Sa. 

1  061  329 

994  ISO 

2  055  515 

978  191 

2  040  343 

c  = 

i  * 

I1 

192  456 
39  303 

682  402 
89  402 
57  706 

191  196 

86  940 
619  021 

87  791 
59  238 

3K3  ObZ 
76  248 
1  301  423 
177  253 
110  »44 

106. ».,2 
36  840 

638  1189 
73  745 
02  849 

343  005 
77  55* 
1  325  590 
161  238 
132  352 

Qesamt-Erzougung  Sa. 

1  061  329 

9!)4  180 

2  055  515 

978  191 

2  040  343 

Februar  1 908 : 

Roheisenerzeu 

g u n g  im 

A  u  » 1  a  n  d 

—  —  —  — 

Kilifuhr  Auifulir 

Feb 

J »hr  {90? 

Steinkohlen    .      .  818  217  t  1  785  714  t  VW.  Staaten  von  Amerika  1  097  000  t  26  194  000  t 

Braunkohlen.  .   .  667  691  t  2  117t    !    Belgien   113  700  t  1  428  000t 

Eisenerze   ....  042  020  t  298  283  t        Frankreich   —  3  689  000  t 

Roheisen    .  .       .  17  591  t  20  907  t        Schweden   -  603  000  t 

Kopfer   14  854  t  835  t        Kanada   —  590  000  t 


•  Bis  Endo  1907  :  einschl.  Lübeck.  **  Vom  1.  Januar  1908  ah  :  Hannover,  Brauuschweig,  Lübeck,  Pommern. 
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Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar  und  Februar  1908. 


eiten-  oder  manganhaltigo  GasreinigiingBm 
•ungebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (287  e)* 
Manganerze  (237  h)  


Konverterschlacken ; 


atinen; 


Roheisen  (777)  

Brncheisen,  Alteisen  (Schrott);  EisenfeÜHpäno  usw.  (843a,  843b)  

RCbren  und  Röhrenformstflcke  aas  nicht  schmiedbarem  Goß,  Hahne,  Ventile  usw. 

(778a  n.  b,  779a  n.  b,  788e)  

WaUen  aas  nicht  schmiedbarem  Goß  (780a  u.  b)  

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  eebmiedb.  Quo  (782a,  783a  —  d) 
Sonstige  Eisengußwaren  roh  and  bearbeitet  (781  an.  b,  782b,  788 f  u.  g.)  .  . 
Rohlappen ;  Rohschienen ;  Rohblöcke;  Brammen;  vorgewalzte  Blöcke ;  Pla< 

Knüppel ;  Tiegelstabl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbares  Eisen  In  Stäben:    Träger  (J-,  1  I-  and  _J   L-Eisen)  (78öa) 

Eck-  and  Winkeleisen,  Kniestücke  (785  b)    .  , 

Anderes  geformtes  (fassoniertes)  Stab  eisen  (785  c)  

Band-,  Reifeisen  (785 d)  

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmelzen  (78öe) 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786 a)  

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  o.  c)    

Verzinnte  Bleche  (788a)  

Verzinkte  Bleche  (788b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebrannt  usw.  (787,  788c)   

Wellblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789  a  o.  b,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  —  o,  792  a  —  e)  

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstflcke  (798a  u.  b)    .  .  . 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a  u.  b,  795  a  u.  b)  

Eisenbahnschienen  (796a  u.  b)  

Eisenbahnschwellen,  Eieenbahnlaechen  und  Unterlagsplatten  (796c  u.  d) .  .  .  . 

Etsenbahnachsen,  -radeiaen,  -rader,  -radsatze  (797)  

Schmiedbarer  Gaß;  Schmiedestücke *•*  (798a— d,  799a— f)  

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sagezahnkratzen  usw.  (799  g)  

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800  a  u.  b)  

Anker,  Ambosse,  Scbraubstöcke,  Brecheisen,  Himmer,  Kloben  and  Rollen  za 

Flaschonzügen;  Winden  (806a — c,  807)  

Landwirtschaftliche  Gerate  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) .  .  .  . 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  818a— e,  814a  u.  b,  816a— d,  836a)  

Eisenbahnlaschenschrauben,  -keile,  8chwellenschranben  usw.  (820  a)  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824  a)  

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825  e)  

Achsen  und  Achsenteile  (822,  823  a  u.  b)  

Wsgenfedern  (824  b)  

Drahtseile  (825  a)    

Andere  Drahtwaren  (825b — d)  

Drahtstifte  (825 f,  826a  u.  b,  827)  

Haus-  und  Küchengeräte  (828b  n.  c)  


Ketten  (829  a  u.  b,  830) 

Feine  Messer,  feine  8cberen  usw.  (886  b  u.  c)  

Nah-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a— c)  

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832—835,  836 d  u.  e— 840, 


842) 


Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  . 
Kessel-  und  Keeselschmiedearbeiten  (801a— d,  802—805) 


Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar  und  Februar  1908 
Manchinen 


Stimme 


Janaar  und  Februar  1907:  Eisen  und 


819  624 
62  046 

36  746 
21  487 

255 
107 
1  114 
1  232 

1  350 

69 
107 
713 
458 

2  908 
2  284 

776 
5  077 
8 
10 
4 

1  222 

25 

2  119 

6 
3 
87 
1  086 
606 
122 

151 
303 
188 
8 
143 
242 
16 
23 
28 
79 
486 
71 
560 
17 
38 

407 

269 


83  554 
10  09!» 

03  058 

88  225 
8  678 

96  903 


655  53« 

350 

46  081 
18  915 

6  344 
1  464 

1  010 

9  007 

49  590 
39  972 
8  639 
8  776 

13  1)61 
58  521 
29  840 
17  426 

39 

2  382 
291 

3  333 
55  357 

719 

16  862 
61  634 

17  449 

14  155 
8318 

4  708 

7  493 

1  178 
7  846 
1  885 
1  69« 

1  551 

2  593 
293 
161 
734 

5  356 
13  117 

4  483 
584 
652 
538 

7  176 
145 

8  922 


555  086 
54  51S 

«09  «04 

622  830 
48  036 

570  86« 


*  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
**  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  anter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 


Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist 


den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 


r 
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28.  Jahrg.  Nr.  14. 


IMe  Krankenversicherung  im  Deutschen  Reiche»  toh  1902  bl«  190«. 


Die  „  Viertel jahreBhefte  zur  Statistik  de«  Deut- 
schen Reichs*  *  Teröffentlichen  eine  Ueberaicht  Ober 
dio  Hauptergebnisse  der  Krankenversicherung  in  den 
Jahren  1902  bin  1906,  der  wir  mit  Rücksicht  auf  die 


groß«  Bedeutung  des  genannten  Veraicherungazweigea 
die  nachfolgenden  Ziffern  entnehmen.  Zu  bemerken 
ist  dabei,  daß  die  Zahlen  für  1006  nur  vorläufig» 
Ermittlungen  darstellen. 


Es  betrug  die  Zahl  (Summe)  der: 

Kassen  Oberhaupt  

Mitglieder  im  Jahresdurchschnitt  . 

Erkrankungsfälle  mit  Erwerbsun- 
fähigkeit   

Krankheitatagc  (Krankengeld-  und 
AnBtalttttage)  

Ordentlichen  Einnahmen  .  .  .  .  Jt 

Ordentlichen  Ausgaben    .  .   .  . 

darunter:  1.  Krankbeitskosten  .Jt 
2.  VerwaltungskoBten  Jk 

Auf  1  Mitglied  gerechnet  kamen  an: 

Erkrankungsfällon  

Krankheitstagen   .  . 

Krankhcitakoaten  * 

Vorwaltungakosten  .M 


f 


I903 


I 


•23  214 
9  858  0«« 

23  271 
10  224  2H  7 

23  193 
10  710  720 

23  1 27 
11  184  47« 

23  215 
1 1  «89  «97 

3  578  410 

3  782  1520 

4  22»  177 

4  4M  448 

4  423  793 

«7  377  057 

417 

183  328  8«8 
1(57  801  37« 
10!»30  722 

71  72(5  5»H 
20(5  730  399 
199  8-10  723 
180  841  (577 

H  82«  331 

83  259  9187 
24(5  005  055 
234  084  806 
213  93  t  4(52 

13  59(5  480 

88  082  29(5 
2(56  912  (573 
253  835  37S 
232  243  88« 

14  t«7  32« 

87  445  057 
29:t  :(20  905 
2«3  593  shh 
241  128  ".»37 

15  328  85« 

0,3(5 
«,83 
17,02 
IM 

0,37 
7,02 
1  7,15» 
1,1« 

0.39 
7,77 
19,97 
1,27 

0,40 
7.88 
20.7« 
1 .27 

0,38 
7,48 
20.«3 
1.31 

Schwedens  Eisenerzeugung  190«  und  1907. 


Roheiaen  

Luppen  u.  Rohschienen 
Bessemerstahlhlöckc  .  . 
Martinetahlblöcke  .  .  . 


190« 

596  400 
175  900 
84  700 
303  300 


(»07 

603  400 
177  100 
77  000 
834  200 


Roheisf  nerxeugung  In  den  Vereinigten  Staaten.  '** 

Ueber  die  Leistung  der  Koks-  und  Anthrazit- 
hochöfen der  Vereinigten  Staaten  im  Februar  1908 
gibt  folgende  Zusammenstellung  Aufschloß : 


I.  Geaamt-Erzcugong  .  . 

Arbeitstägl.  Erzeugung 
II.  Anteil  der  Stahlwerks- 
Oesellachaften  .  .  . 
darunter  Ferromangan 
und  Spiegeleiacn  .  . 

III.  Zahl  der  Hochöfen  .  . 
davon  im  Feuer  .  .  . 

IV.  Wochcnleistungen  dor 

Hochöfen  

Knpfererxeugnng  und  -Verbrauch  in  Deutschland. 

Nach  den  letzten  „Statistischen  Zusammenstel- 
lungen Qber  Kupfer",  ff  herausgegeben  voo  der  Fa. 
Arnn  Hirsch  &  Sohn  in  Halberstadt,  gestalteten  Bich 
die  Ergebnisse  der  deutschen  Kupferinduatrie  im  ver- 
flossenen Jahre,  verglichen  mit  1906,  folgendermaßen: 


Vbniar  190s 

J.Bu.r  IHOS 

1  096  997 

1  061  974  t 

37  827 

34  257 

722  283 

648  251 

9  552 

20  578 

am  1.  Mlin 

Hm  1.  Krbr. 

IBO.I 

190* 

396 

39t; 

150 

142 

t 

« 

271  71« 

245  796 

Jahr 

1907  . 
1906. 


Kuh-  Roh-  Kupfer-  Kupfer-  Kupfrr- 

kapTvr  kupfer-          O*-            Ver-  fabrlkair 

Einfuhr  Autfahr  wIddooj  brauch  Alufuhr 

t  t                I                 t  t 

124  072  6113  32  243  1(50  217  54  251 

12«  045  7242  32  741  163  098  61  051 


*  1908,  erstes  Heft,  S.  93  und  94. 

.Kiliane  tili  Ji  rnkontorets  Annalor*  1908,  Heft 2, 
S.  83.  —  Wegen  der  schwedischen  Ausfuhr  vergl. 
„Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  9  S.  314. 

•♦•  „The  Imn  Age*  1908.  5.  März,  S.  774. 
f  Die  Ziffer  ist  etwas  niedriger  als  die  früher  vom 
„Iron  Age"  angegebene  und  bleibt  damit  noch  unter 
dem    Ergebnis  der  deutschen  Roheisenerzeugung 
für  Januar  (vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  9  S.  309). 

ff  16.  Jahrgang  (1891  —  1907).  Vergl.  „ Stahl 
und  Eisen"  1907  Nr.  14  S.  501. 


Bei  den  Angaben  Uber  die  Kupfergewinnung  hat 
die  genannte  Finna  sich  zwar  für  oinen  kleinen  Bruch- 
teil (etwa  1000  t)  auf  Schätzungen  verlassen  müssen, 
doch  stehen  die  Hauptziffern  fest.  So  betrug  allein  die 
Kupfergewinnung  der  Manafeld'achcn  Kupferschiefer 
bauenden  Gewerkschaft  im  abgelaufenen  Jahre  19  411 
(im  Vorjahre  20054)  t,  während  auf  die  anderen 
Hüttenwerke,  die  ihr  Rohkupfer  nicht  nur  aus  eigenen, 
sondern  teilweise  auch  aus  eingeführten  Erzen,  Abfüllen 
und  Schwefelkiesen  darstellen,  1 1  832  ( 1 1  687 1 1  enttielen. 

Die  —  allerdings  fast  durchweg  geschätzten  — 
Verbrauchszahlen,  in  denen  neben  dem  Rohkupfer 
auch  das  Altmaterial  enthalten  ist,  stellten  sich  nach 
der  Art  der  Verwendung  des  Kupfers  sowohl  für  den 
inländischen  Bedarf  wie  für  die  ausgeführten  Fabri- 
kate in  den  letzten  drei  Jahren  etwa  wie  folgt : 

ton:       loos  190% 
t  t  i 

.    83  000    78  000    57  500 


Elektrizitätswerke  .  .  . 

Kupferwalzwerke  usw.  . 

Messingwalzwerke  usw. 

Chemische  Fabriken 
einschl.  Vitriolwerke . 

Schiffswerften,  Eisen- 
bahnen, Gießereien, 
Armaturfahrikeu    .  . 


22  000 
34  000 


25  000 
36  00Ü 


24  000 

35  000 


2  000      2  000      2  000 


22  000    1 8  500 


1 9  000 

Zusammen  160  OU0  1(53  000  137  O00 
Den  Anteil  Deutschlands  an  der  Knpfergewinnung 
der  Erde   neben  den  übrigen   maßgebenden  Staaten 

iden  Zil 


veranschaulichen  die  nachstehenden 

1907 
t 

Vereinigte  Staaten  .    379  *550 

Mexiko   58  950 

Spanien  u.  Portugal     52  000 

Australien   4«  750 

Japan   40  «50 

Chile   28  450 

Deutschland  ....      24  700 
Kanada  ....  23400 
Sonstige  Länder  .  .      «3  250 
Zusammen    717  «00 


iffern 

1906 

424*100 
(51  OOO 
51  *00 
43  700 
43  700 
30  500 
26  «00 
24  400 
59  150 

7(54  950 


190i 

401  85« 
«5  OOO 
45  700 
36  (500 
35  450 
30  500 
25  900 
21  35» 
42  450 

704  800 


•  Die  Fa.  Hirsch  \  Sohn  gibt  runde  Zahlen  in  ton» 
zu  101«  kg  an;  wir  halben  diese  in  Tonnen  zu  lOoO  ki; 
umgerechnet  und  dio  Ergebnisse  ebenfalls  abgerundet. -- 
Im  übrigen  weichen  die  Ziffern  der  Zusammenstellung 
zum  Teil  erheblich  von  den  im  vorigen  Jahre  mitgeteilten 
ab.  Auffallend  ist  außerdem  bei  Deutschland  der  Unter- 
schied gegenüber  den  weiter  oben  genannten  Zahlen. 
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Danach  hat  Deutschland  im  letzten  Jahre  ebenso 
wie  in  den  beiden  vorhergehenden  unter  den  kupfer- 
gewinnenden Ländern  die  siebente  Stelle  behauptet; 
doch  ist  »ein  verhältnismäßiger  Anteil  von  3,7  •/»  im 
Jahre  1905  auf  3,5  •/«  im  vorletzten  und  3,4  °/o  im 
verflossenen  Jahre  zurückgegangen,  wenn  auch  der 
RUckgang  kaum  ins  Gewicht  fällt. 

Zum  Schlüsse  geben  wir  mit  Rücksicht  auf  die 
Bedeutung,  die  den  nordamerikanischen  Kupferpreiseo 
auch  für  den  deutschen  Markt  zukommt,  aus  der  .Sta- 
tistik noch  folgende  Preise  für  Elektrolyt  und  Lake- 
Kuptur  nach  den  Kotierungen  der  New  Yorker  Börse 
in  den  letzten  drei  Jahren  wieder: 

PreU  far  1  Ib.  <—  Sit 
o,<;>4  kg)  In  Cenu 

11*07        ISO«  190.% 

(niedrigster  Preis.  .  .  11,75  17,75  15.00 
^höchster  Preis.  .  .   .  2ft,:»75  23,75  1H,75 

ä£.a  I  Jahres- Durchschnitts- 

\    preis   20,105  19,39  15,*23 

Lake-Kupfer,  Jabros-Dnrch- 

schnittspreis   20,655  19,665  15.89 

Die  Rnhrh&fen  Im  letzten  Jahrzehnt.* 

Was  zehn  Jahre  in  der  Entwicklung  dos  Ver- 
kehrs bedeuten,  zeigen  die  Ruhrhftfon.  Unter  diosen 
versteht  man  zurzeit  die  Duisburg-Rubrorter  Häfen, 
den  Duisburg-Hoclifelder  Hafen,  das  Duisburger  Rheiu- 
ufer,  das  Dui»burg-Ruhrortcr  Eisonbahnbassin,  die 
Verladestelle  der  A.-G.  Phönix  (Laar),  die  Häfen  der 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  in  Alsum  und  Schwei- 
bern, den  Hafen  der  Gutchoffnnngshatte  in  Walsum, 
die  Verladestelle  der  A.-O.  fQr  Maschinenpapierfabri- 
kstion  in  Wallum,  den  Hafen  der  Zeche  Rheinpreußen, 
den  Hafen  der  Fa.  Fried.  Krupp  in  Rbeinhausen.  «las 
Homberg-Essenberger  Rbeiuufer  und  den  erst  gegen 
Kode  vorigen  Jahres  eröffneten  weiteren  Hafen  der 
Zeche  Rheinpreuöen  unterhalb  Homberg».     Sie  alle 

•  Nach  der  Zeitschrift  „Der  Rhein*  1908  Xr.  13 
8.  115  bis  116. 


bilden  eine  wirtschaftliche  Einheit  und  dürfen  daher 
in  der  Statistik  ohne  weiteres  zusammengefaßt  werden. 

Der  Gesamt  -  Schiffabrtsverkehr  der  genannten 
Häfen  seit  dem  Jahre  1898  weist  folgende  Zahlen  auf: 


1898 
1899 
1900 
1901 
1902 


12  038  86«! 
12  828  «31 
14  152  821 
U  56ti  Olli 
14  595  122 


1903 
1904 
1905 
1906 
1907 


.  19  053  197 
.  18  802  432 
.  19  871  342 
.  20  962  469 
.  21  582  482 


Demnach  betrug  die  Steigerung  des  Verkehrs  im 
letzten  Jahrzehnt  9  543  616  t  oder  87,6  o/0. 

Interessant  ist  es.  zu  verfolgen,  welchen  Anteil 
hieran  die  Geeamt-Abfuhr  der  aus  dem  Ruhrkohlen- 
gebicto  stammenden  Kohlen  einschließlieh  der  Koks- 
verladungun  hatte  und  welche  Bedeutung  die  Ruhr- 
häfen wie  die  Rheinwasserstraße  fQr  den  Kohlenver- 
sand  an  sich  beanspruchen  dürfen.  Beide»  zeigt  die 
nachstehende  Zusammenstellung.    Es  betrug 


im 
Jahre 

dl« 

Kohlen- 
förderung 
Im  Itohr- 

twrlrk 

•He 
Kohlen- 
abfuhr an. 
den  Kaihr- 
bafen 

Im 
Jahre 

dl« 
Kohlen- 
fürderuiiK 
Im  Rubr- 
beilrk 

dir 
Kohlen- 
«bfuhr  aut 
den  Kuhr- 
bsfen 

Ulli.  I 

Mm.«  s 

XIII.  1 

MIII  1 

189* 

50,9 

6,86  13,4 

1903 

64,5 

10,91 

15,2 

1899 

54,5 

7, 0H  12,9 

1904 

C7.5 

10.40 

15.3 

1900 

59,4 

8,23  ;  14,0 

P.I05 

66,9 

10.3!» 

15.5 

1901 

58,3 

8,54  14,7 

1906 

76,8 

10.23 

14,ü 

1902 

57,1» 

8,34  14,4 

i 

1907 

80,4 

10,39 

13,0 

Somit  werden  bis  '/«  aller  im  Ruhrkohlen- 
becken gewonnenen  Kohlen  durch  Vermittlung  der 
Ruhrhäfen  dem  Rheine  zur  Weiterfracbt  zugeführt. 
Weiter  beweisen  die  Ziffern,  daß  die  Kohlenabfuhr 
aus  den  genannten  Häfen  aeit  1898  zwar  um  3,53  Mil- 
lionen Tonnen  oder  51,5  °/o  zugenommen  hat,  daß 
diese  Steigerung  aber  hinter  der  Zunahme  des  üe- 
samtvorkehrs  doch  im  Verhältnis  wesentlich  zurück- 
geblieben ist. 


Aus  Fachvereinen. 


Die  Delegiertenversammlung  des  Zentral- 
verbandes Deutscher  Industrieller. 

Im  KünHtlerhanse  in  Berlin  fand  am  13.  März 
anter  dem  Vorsitz  des  Landrats  a.  D.  R  ö  t  g  e  r  in 
Essen  a.  d.  Ruhr  eine  Delegierten  Versammlung  des 
Zentralverbandes  Deutscher  Industrieller  statt,  in  der 
»n  erster  Stelle  die  Krage  der  Arboitskamiriern 
auf  der  Tagesordnung  stand.  Den  einleitenden  Vor- 
trag hielt  das  geschäftsführendo  Mitglied  des  Direk- 
toriums II.  A.  ßueck-  Berlin. 

Zunächst  die  geschichtliche  Entwicklung  dar- 
legend, erinnerte  der  Vortragende  an  den  Kaiser- 
lichen Erlaß  vom  4.  Februar  1890.  In  der  Reichs- 
t*K»»ession  1894,95  wurde  von  den  Abgg.  Hitze  und 
l.ifber  an  die  Anregung  des  Kaisers  angeknüpft  und 
angefragt  wegen  der  Vorlage  über  die  gesetzliche  An- 
erkennung der  Rerufsvereine  und  einer  geordneten 
Vertretung  der  Arbeiter  (Arbeiterkammern)  zum  freien 
und  friedlieben  Ausdruck  ihrer  Wünsche  und  Be- 
«ehwerden.  Die  Anfrage  hatte  dreitägig«-  Verhand- 
lungen, aber  kein  weiteres  Ergebnis  zur  Folge.  Ein- 
schlägige Petitionen  und  Initiativanträge  beschäftigten 
dtn  Reichstag  fast  in  joder  folgenden  Session.  Iii  der 
Tagung  I905,r06  forderte  der  Reichstag  fa*t  einstim- 
roijC  die  Vorlage  eines  Gesetzentwurfes,  nachdem 
Staatssekretär  Graf  Posadowsky  am  30.  Januar  1904 
die  Bereitwilligkeit  der  verbündeten  Regierungen  er- 
klärt hatte,  »die  Arbeitervertretungen  weiter  auszu- 
bauen, die  den  allgemeinen  Grundlagen  dos  genannten 


Kaiserlichen  Erlasses  entsprechen".  Auf  eine  Inter- 
pellation erklärte  am  9.  März  1907  Graf  Posadowsky, 
daß  ein  solcher  Gesetzentwurf  in  der  nächsten  Seesion 
vorgelegt  werden  solle.  Am  4.  Februar  1908  — 
18  Jahre  nach  Erlaß  der  Kaiserliehen  Botschaft  — 
ist  der  CJeeelzentwurf  veröffentlicht  worden.  Wegen 
der  Verzögerung  sind  der  Regierung  viel  Vorwürfo 
gemacht  worden ;  doch  wur  die  Verzögerung  berech- 
tigt, da  nur  Uebereinstimmung  in  dem  Verlangen 
nach  den  in  Rede  stehenden  Institutionen  herrschte, 
über  Art  und  Wesen  dieser  aber  «lie  Meinungen  weit 
auseinandergehen  und  vielfach  wechseln.  Nicht  ein- 
mal über  die  Grundfrage,  ob  Arbeits-  oder  Arbeitor- 
kammern, ist  Einigkeit  vorhanden.  Dieser  Zustand 
läßt  annehmen,  daß  die  verbündeten  Regierungen  den 
Entwurf  weniger  aus  der  Ueberzeugung  von  der  der- 
zeitigen Notwendigkeit  als  unter  dem  jahrelangen 
Druck  der  Roichstagsparteien  herausgegeben  haben. 

Durch  das  (iesetz  sollen  für  die  Arbeitgeber  und 
Arbeitnehmer  in  Anlehnung  an  die  gewerblichen  Be- 
rufsgenogsenschafton  paritätische  und  rechtsfähige  Ar- 
beitskammeru  errichtet  werden.  Die  soziale  Gesetz- 
gebung der  neueren  Zeit  hat  bereits  eine  Reihe  pari- 
tätischer Einrichtungen  geschaffen,  deren  bedeutendste 
die  Gewerbcgerii'hte  sind,  «Ii«  auch  als  KinigungMimter 
wirken  können.  Zur  Schaffung  der  Gewerbegericht« 
bat  seinerzeit  der  Zentralverband  eine  durchaus  freund- 
liche Stellung  eingenommen,  auch  anerkannt,  daß  sie 
als  Einigungsämter  unter  (tarantic  für  objektiven 
Handeln  besonders  für  das  Kleingewerbe  zweckmäßig 
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and  wohltätig  sein  könnten.  Redner  raeint,  der  Zen- 
tral verband  würde  beute  vielleicht  den  Gewerbe- 
geriebten  gegenüber  eine  andere  Stellung  einnohmon 
müssen.  Bevor  er  etwa  in  gleich  freundlicher  Weine 
zn  dem  ans  heute  beschäftigenden  Gesetzentwurf  sich 
äußere,  müßte  man  erstens  die  Grundlagen,  den  Um- 
fang und  die  Zusammensetzung  der  geplanten  Arbeits- 
kammern ins  Auge  fassen  nnd  dabei  dio  Frage  er- 
örtern, wie  sich  diese  Zusammensetzung  im  Laufe  der 
Dinge  gestalten  könnte.  Zweitens  müssen  die  Auf- 
gaben und  Ziele  dieser  neuen  Organisation  betrachtet 
und  drittens  maß  geprüft  werden,  ob  ton  ihnen  die 
Lösung  der  ihnen  gestellten  Aufgaben,  die  Errichtung 
des  gesteckten  Zieles  zn  erwarten  ist.  Schließlich  sind 
die  Nebenwirkungen  des  Gesetzes  zu  berücksichtigen. 

Redner  geht  diese  Fragen  im  einzelnen  durch. 
Die  Arbeitskammern  sollen  in  Anlehnung  an  dio 
Berufsgonosscnschaftcn  fachlich  gegliedert 
werden.  Nach  den  Wahrnehmungen  de«  Redners 
scheint  die  Industrie  die  fachliche  Gliederung  für 
richtig  zu  halten.  Im  übrigen  herrscht  große  Meinungs- 
verschiedenheit. Zu  dem  die  Vorschriften  Qber  den 
Umfang  der  Arbeitskammern  enthaltenden  $  T  be- 
merkt Hr.  Buerk  u.  a. :  Die  Begründung,  daß  die 
im  Handwerk  arbeitenden  Personen  ausgeschlossen 
werden,  weil  sie  in  ihren  Gescllcnauuschttsgen  bei  den 
Innungen  nsw.  ihre  Vertretung  hätten,  werde  von  allen 
Seiten  als  unzutreffend  bezeichnet.  Die  Mitwirkung 
der  GesellenauBschQsse  ist  auf  ein  enges  Gebiet  be- 
grenzt. Der  Ausschluß  des  Handwerks  dürfte  über- 
haupt zu  sehr  unklaren  Verhältnissen  führen,  da  sehr 
zahlreiche  handwerksmäßige  Betriebe  den  gewerblichen 
Berufsgenoftgenschaften  angehören,  und  eine  bestimmte 
Grenze  zwischen  ihnen  und  den  Fabrikbetrieben  nicht 
besteht.  In  ihrer  Gestaltung  und  mit  dem  vorgeschrie- 
benen Wahlverfahren  werden  dio  Kammern  in  der 
öffentlichen  Erörterung  des  Entwurfes  als  solche  der 
Großindustrie,  des  Bergbaues,  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie und  der  Textilindustrie  bezeichnet.  Dio 
„Soziale  Praxis"  drückt  ihre  außerordentliche  Befrie- 
digung auB,  daß  gerade  dieNe  .in  ihrem  sozialen  Sinn 
zurückgebliebenen  Kreise"  von  der  Einrichtung  be- 
troffen würden,  und  hebt  dabei  unter  besonderer  Proi- 
sung  des  Tarifs  im  Bachdruekereigewerbe  die  Ab- 
neigung jener  Großindustrie  gegen  Tarifverträge 
hervor.  Bueck  bemerkt  dagegen,  daß  dio  Buchdrucker 
unter  die  Herrschaft  der  Arbeiterorganisation  kommen, 
und  daß  der  Buchdrorkortarif  auf  die  Großindustrie 
abschreckend  wirken  muß. 

In  dem  WahlmoduM  den  Entwurfes  nicht  Bueck 
erst  recht  die  Bestätigung  der  Ansicht,  daß  die  Re- 
gierung die  Vorlage,  die  sie  nun  einmal  unter  dem 
Druck  der  Parteien  mache,  so  ungefährlich  wie  mög- 
lich zu  gestalten  suche.  Jede  allgemeine  Wahl  fördere 
die  Sozialdemokratie.  Die  Ansichten  über  die  Zweck- 
mäßigkeit der  Arboitorausschüssc,  dio  zum  Teil 
als  Wühler  fungieren  sollen,  sind  in  der  Industrio  ge- 
teilt, sie  sind  daher  auch  nur  stellenweise  eingeführt. 
Und  da  kleinere  Betriebe  überhaupt  kaum  Arbeiter- 
Ausschüsse  haben,  würden  deren  Arbeiter  von  der 
Wahl  zur  Arbritskammer  ausgeschlossen  sein  und 
damit  kaum  Vertrauen  zu  dieser  Einrichtung  haben. 
Ans  aHedem  folgt,  daß  dio  Regierung  aufs  äußerste 
gedrängt  werden  würde,  die  Arbeitsausschüsse 
obligatorisch  zu  machen,  was  der  Zentralverband 
immer  bekämpft  hat.  Bueck  weiBt  anderseits  auf  den 
erhobenen  Einwand  hin.  daß  die  Arbeiterausschttsse 
sich  nicht  zu  Wahlkörpern  eigneten,  weil  sie  der  Be- 
einflussung durch  die  Arbeitgeber  und  Angestellten 
ausgesetzt  seien,  indem  mißliebigen  Mitgliedern  stets 
die  Arbeit  gekündigt  werden  könne.  Die  zweite  Hälfte 
der  Vertreter  Boll  von  den  Arbeit  ervertretern 
für  die  1'  n  f  a  1 1  v  e  r  h  ü  t  u  n  g  gewählt  werden,  die  aus 
einer  fünfmal  gesiebten  Wahl  hervorgegangen  sind. 
Bneck  hält  für  verständlich,  daß  dieser  Modus  von 


den  Arbeitern  und  ihren  Organisationen  mit  Ent- 
rüstung zurückgewiesen  wird,  wennschon  er  da«  Be- 
streben der  Regierang,  die  Sozialdemokratie  and  die 
agitatorischen  Organisationen  von  den  Arbeitskammern 
fernzuhalten,  anerkennt.  Bueck  glaubt  trotzdem  nicht, 
daß  das  gelingen  wird.  Wo  die  Arbeiter  - Organi- 
sationen Faß  gefaßt  haben,  stehen  auch  die  Ar- 
beiterausschüsse  unter  ihrem  Einfluß.  Bei  der  Be- 
deutung der  Arbeitskammern  wird  die  Sozialdemo- 
kratie alles  tun,  um  in  ihnen  zu  dominieren.  Der 
politische  Kampf  wird  nicht  nur  in  die  Arbeiterans- 
schüsse,  sondern  in  die  Betriebe  selbst  eindringen. 
Man  donke  einmal,  wie  die  Verhältnisse  werden,  wenn 
in  einer  Arbeitskammer  Sozialdemokraten,  Christliche, 
Hirsch-Donckerscbe,  Lokalorganisierte,  Gelbe  asw. 
zusammensitzen.  Wird  da  Frieden  und  Vertrauen 
herrschen:'  Kaum!  Wohl  aber  gegenseitiger  Wett- 
kampf zum  eigenen  Vorteil. 

Die  Aufgaben  der  Kammern  aber  sind  un- 
gern ein  weitreichend.  Bueck  bemerkt  u.  a.,  daß 
die  sozialistische  Presse  jeder  Richtung  dabei  noch 
die  Befugnis  vermißt,  den  Abschluß  von  Tarifverträgen 
zu  dekretieren.  Höchst  bedeutungsvoll  und  bedenk- 
lich hält  Bueck  die  im  Entwurf  vorgesehene  An- 
rufung der  Arbeitskammern  als  Einigungsämter.  Noch 
dazu  wird  versucht,  den  Verhandlungszwang  einzu- 
führen und  den  .Schiedsspruch  obligatorisch  zu  machen. 
Jedenfalls  können  die  Arbeitskammern  alles  mögliche 
vor  ihr  Forum  ziehen.  Glaubt  die  Regierung  wirk- 
lich, bei  ihnen  dio  besten  Informationen  und  Kat- 
schläge zu  bekommen,  so  wird  sie  andere  gesetzliche 
Organe,  Handelskammern  usw.  künftig  um  so  weniger 
bofragen,  da  diese  dann  erst  recht  als  einseitig? 
lTnternehmerorganisationen  angesehen  werden.  Für 
die  freien,  industriellen  Vereine,  speziell  den  Zentral- 
verband, teilt  Bueck  die  Befürchtung  einer  solchen 
erheblichen  Beeinträchtigung  nicht;  der  Zentralver- 
band sei  selten  um  seine  Meinung  gefragt  worden, 
freiwillig  aber  habe  er  in  sehr  bedeutenden  Dingen 
mitgewirkt  und  bedeutende  Erfolge  erzielt.  Ein  sol- 
ches Ergebnis  freiwillig  geleisteter  ernster  Arbeit 
werde  wohl  auch  ferner  bleiben,  l'ebergebend  zu  der 
Frage,  wie  die  Arbeitskammern  ihre  Aufgabe  erfüllen 
werden,  glaubt  Bueck,  daß  den  Arbeitervertretern  ver- 
schiedentlich die  nötigen  Kenntnisse  abgehen  werden  : 
die  hinter  ihnen  stehenden  Führer  geben  es  ihnen  ein. 
So  wird  «ich  daher  meist  ein  Gegensatz  zwischen  Ar- 
beitern und  Arbeitgebern  zeigen,  mehr  Kampf  als 
Frieden  herauskommen.  Im  günstigsten  Falle  werden 
Kompromisse  geschlossen.  Bueck  ist  aber  überzeugt, 
daß  es  besser  sei,  wenn  in  den  unteren  Instanzen  die 
Ansichten  und  Forderungen  der  einzelnen  Interessenten- 
gruppen  klar  und  unahgesebwächt  znm  Ausdruck  ge- 
langen. Sie  gegeneinander  abzuwägen,  sei  Sache  der 
höchsten  Instanz.  An  den  wichtigsten  zur  Entschei- 
dung stehenden  Fragen  nind  die  beiden  Parteien  in 
entgegengesetztem  Sinne  interessiert.  Vereinigt  man 
sie  in  einer  Körperschaft,  ho  stoßen  sie  aufeinander. 
Bueck  legt  sodann  dar,  daß  ebensowenig  Erfolg  von 
ihrer  Tätigkeit  als  Einigungsämter  zu  erwarten 
ist.  Die  meist  bei  den  vorkommenden  Streitigkeilen 
um  die  Arbeitsbedingungen,  Lohnhöhe  usw.  für  die 
Arbeitgeber  in  Betracht  kommenden  Wettbewerbsver- 
hältnisse und  wirtschaftlichen  Fragen  können  die  Ar- 
beiter nicht  genügend  beurteilen.  In  Dingen,  wo  di? 
Arbeitgeber  verantwortlich  sind,  werden  sie  Bedenken 
tragen,  erst  mit  unverantwortlichen  Arbeitern  zu  ver- 
bandeln. Die  durch  den  Druck  der  Arbeiterorgani- 
sationen erzeugten  Arbeitgeberverbände  werden  nicht 
geneigt  sein,  die  vitalen  Interessen  ihrer  Mitglieder 
durch  die  Arbeitskammern  entscheiden  zu  lassen. 
Der  Redner  bemerkt  zu  den  Kosten,  es  »ei  schwer 
einzusehen,  weshalb  die  Arbeiter,  welche  an  die  sozial- 
demokratischen Gewerkschaften  durchschnittlich  für 
den  Kopf  -J1.62  ,4  im  Jahre  spenden,  bei  einer  ledig- 


Digitized  by  Google 


1.  April  1908. 


Ah»  Fachvereinen. 


Stahl  and  Eisen.  483 


lieh  zu  ihren  Gunsten  zu  schaffenden  Einrichtung 
ganz  frei  ausgehen  sollen.  Nach  mehrfachem  Schwan- 
ken tritt  die  Sozialdemokratie  jetzt  für  reine  Ar- 
beiterkammern  ein.  Auch  in  einigen  Kreisen 
der  Mitglieder  des  Zentralverbandes  neigt  man 
zu  letzteren.  Das  Direktorium  glaubt  dem  Zen- 
tralverband nicht  empfehlen  zu  können,  diesen  Stand- 
punkt einzunehmen.  Es  glaubt,  daß  ein  Bedürfnis  zur 
Errichtung  von  neuen  besonderen  Organen  zur  Ver- 
tretung der  Interessen  der  Arbeitor  nicht  vorliegt. 
Es  bittet  die  Delegiertenversammlung,  sich  dieser  Auf- 
fassung anzuschließen  und  die  B  e  d  ü  rf  n  i  sf  rage  zu 
verneinen;  es  bittet  Bio  aueb,  im  Hinblick  auf  die 
sehr  -wahrscheinliche  Errichtung  derartiger  neuer  In- 
stitutionen, Mich  nicht  für  Arheiterkammern  auszu- 
sprechen. Diese  würden  nicht  mehr  und  nicht  weniger 
als  eine  staatliche  Organisation  der  Sozialdemokratie 
»ein.  Das  Direktorium  bittet  die  Versammlung,  ihn« 
l'eberzeugung  dabin  auHzusprecben,  daß  die  mit  der 
Errichtung  der  Arbeitskammorn  verbundenen  Ziele 
und  Zwecke  nicht  erreicht  werden,  sondern  daß  eine 
Verschlechterung  eintreten  wird.  Diese  Ablehnung 
«ei  in  den  Kreisen,  die  sich  geäußert  haben,  merk- 
würdig einmütig. 

An  diesen  mit  lebhaftem  Beifall  aufgenommenen 
Vortrag  schloß  sich  eine  eingehende  Erörterung,  an 
der  Dr.  B  Q 1 1 n e r -  Augsburg,  Abg.  Dr.  Beum  er- 
Düsseldorf, Generalsekretär  St  u  m  p  f- Osnabrück,  Ge- 
heimrat Krabler,  der  Vorsitzende  und  der  Berichter- 
statter sich  beteiligten.  Darauf  wnrde  folgender  Be- 
schlußantrag einstimmig  angenommen: 

.Nachdem  sich  das  Direktorium  und  der  Ausschuß 
des  Zentralverbandes  Deutscher  Industrieller  in  be- 
sonderen Sitzungen  eingebend  mit  dem  Entwurf  eines 
Gesetzes  Ober  Arbeitskanunern  beschäftigt  haben,  er- 
klären die  heute  zahlreich  zu  demselben  Zwecke  zu- 
Hammengetretenen   Delegierten   in   voller  Ueberein- 
stimmuug  mit  den  vorbezeichneten  Organen  namens 
des  Zentralverbande»  folgendes:  Die  Begründung  des 
Gesetzentwurfes  enthält  im  Eingange  folgende  Sätze: 
.Der  kaiserliche  Erlaß  vom  4.  Februar  1890  hat  für  die 
Pflege  dos  Friedens  /wischen  Arbeitgebern  und  Ar- 
beitnehmern gesetzliche  Bestimmungen  Ober  die  Formen 
iu  Aussicht  genommen,  in  denen  die  Arbeiter  durch 
Vertreter,  welch.o  ihr  Vertrauen  besitzen,  an  der  Rege- 
lung gemeinsamer  Angelegenheiten  beteiligt  und  zur 
Wahrnehmung  ihrer  Interessen  bei  Verhandlung  mit 
den  Arbeitgebern  und  den  Behörden  befähigt  werden 
»ollen.    Wenn  es  schon  bisher  an  Einrichtungen  zu 
diesem  Zweck  nicht  gefehlt  hat,  so  sind  doch  von 
verschiedenen  Seiten,  insbesondere  auch  im  Reichstag, 
Anträge  auf  die  Errichtung  besonderer  Vertretungen 
gestellt   und  zum  Beschluß   erhoben  worden."  Der 
Zentralverband  teilt  mit  der  Begründung  die  Ansicht, 
daß  es  schon  bisher  an  Einrichtungen  zu  den  in  der 
kaiserlichen  Botschaft   bezeichneten   Zwecken  nicht 
gefehlt  bat,  daß  sie  demgemäß  in  einem  erheblichen 
Umfang  vorbanden  sind.    Er  kann  daher  die  von  ver- 
»chiedenen  Seiten,  insbesondere  vom  Reichstag  ge- 
stellten und  zum  Beschluß  erhobenen  Anträge  nicht 
»I«  genügende  Begründung  der  Absicht  anerkennen, 
paritätische  Arbeitakanimern  zu  errichten,  Organe, 
die  einen  tiefgehenden  und,  wie  weiterbin  gezeigt 
werden  wird,  dem  Gemeinwohl  nicht  förderlichen  Ein- 
fluß auf  die  Gestaltung  der  wirtschaftlichen  und  sozialen 
^  erbältnisse  ausüben  würden. 

Ohne  gegen  die  Parität,  die  in  verschiedenen  im 
Interesse  der  Arbeiter  errichteten  Institutionen,  wie 
beispielsweise  bei  den  Gewerbegerichten,  bereits  ein- 
führt ist,  prinzipiell  Stellung  zu  nehmen,  ist  der 
ZentraUerhand  doch  der  Ansicht,  daß  die  in  dem 
vorliegenden  Gesetzentwurf  geplanten  Arbeitskammern 
nicht  geeignete  Organe  zur  befriedigenden  Erfüllung 
und  Erreichung  der  ihnen  zugewiesenen  umfangreichen 
«od  vielseitigen  Aufgaben   und  sehr  weitgesteckten 


Ziele  sein  werden.  Insbesondere  ist  der  Zentralver- 
band zu  der  festen  Ueberzeugung  gelangt,  daß  die 
an  die  Spitze  gestellte  bedeutungsvollste,  den  haupt- 
sächlichsten Zweck  und  Kern  der  Vorlage  umfassende 
Aufgabe,  den  wirtschaftlichen  Frieden  zu  pflegen  und 
ein  gedeihliches  Verhältnis  zwischen  Arbeitgebern 
und  Arbeitnehmern  zu  fördern,  von  den  Arbeits- 
kammern nicht  erfüllt  werden  wird  und  nicht  erfüllt 
werden  kann.  Denn  der  Zentralverband  glaubt  un- 
bedingt annehmen  zu  müssen,  daß,  möge  das  vor- 
geschlagene Verfahren  zur  Wahl  der  Arbeitervertreter 
oder  irgend  ein  anderer  Wahlmodns  zur  Anwendung 
gelangen,  die  Mehrzahl  der  Gewählten  unter  dem 
bedingungslosen  Einfluß  solcher  gewerkschaftlicher 
Organisationen  stehen  wird,  die  unter  dem  Deckmantel, 
das  Wohl  der  Arbeiter  zu  fördern,  politische  Macht- 
stellung anstreben.  Daher  ist  der  Zentralverband  zu 
der  weiteren  Ueberzeugung  gelangt,  daß  die  Erörte- 
rungen und  Verbandlungen  in  den  paritätischen  Ar- 
beitskammern zum  Gegenteile,  das  ist  zur  Förderung 
des  wirtschaftlichen  Unfriedens  und  zur  Verschlech- 
terung des  Verhältnisses  zwischen  Arbeitgebern  und 
Arbeitnehmern  führen  werden.  Der  Zentralverband 
muß  aber  auch  die  als  maßgebend  für  die  im  Reichs- 
tag gestellten  und  zum  Beschluß  erhobenen  Anträge 
und  für  die  Ausarbeitung  und  Einbringung  dieses 
Gesetzentwurfs  anzusehende  Berufung  auf  den  kaiser- 
lichen Erlaß  vom  4.  Februar  1890  als  unzeitgemäß 
und  daher  als  unzutreffend  bezeichnen,  da  in  den  18 
inzwischen  verlaufenen  Jahren  die  Arbeiterverbiilt- 
niase  fast  überall  und  in  den  wesentlichsten  Be- 
ziehungen eine  durchaus  andere,  mit  dem  Inhalt  und 
den  Absichten  des  Erlasses  nicht  mehr  übereinstim- 
mende Gestaltung  angenommen  haben.  Ohne  jetzt 
schon  auf  die  Einzelheiten  des  Gesetzentwurfes  weiter 
einzugehen,  da  doch  in  der  eventuellen  weiteren  Be- 
handlung durch  die  zuständigen  Stellen  wesentliche 
Aenderungen  vorgenommen  werden  dürften,  be- 
schließt die  Versammlung  der  Delegierten  des  Zen- 
tralverbandes, das  Direktorium  zu  beauftragen,  sich 
mit  der  Bitte  an  die  verbündeten  Regierungen  zu 
wenden,  dem  im  hohen  Bundesrat  zur  Vorlage  ge- 
langten Entwurf  eines  Gesetzes  über  Arbeitskammern 
die  Zustimmung  zu  versagen  und  ihn  nicht 
weiter  zu  verfolgen." 

Im  weiteren  Verlauf  der  Versammlung  erörterte 
Regierungsrat  Prof.  Dr.  Leidig  die  Novelle  zur  Ge- 
werbeordnung und  begründete  folgende  Anträge: 

.Der  Zentral  verband  Deutscher  Industrieller  er- 
kennt an,  daß  die  Novelle  zur  Gewerbeordnung, 
die  dem  Reichstag  vorgelegt  worden  ist,  in  verschie- 
denen ihrer  Bestimmungen  Besserungen  des  bestehen- 
den Zustande»  bringt.  Vor  allem  iet  der  Zentralver- 
band Deutscher  Industrieller  mit  der  Abschaffung  der 
Lohnzahlungsbücber  einverstanden.  Eine  Reihe  anderer 
Vorschriften,  so  die  Einführung  der  Lohnbücher,  die 
monatliche  Gehaltszahlung  an  die  Betriebsbeamten, 
die  Bestimmung,  daß  die  Abwesenheit  vom  Dienste 
infolge  militärischer  l'ebungen  kein  Entlassungsgrund 
sei,  geben  uns  überhaupt  nicht  oder  doch  nur  in 
Einzelheiten  Anlaß  zu  Bedenken.  Dagegen  muß  der 
Zentralverband  Deutscher  Industrieller  in  folgenden 
Punkten  ernsten  Einspruch  erheben: 

1.  Gegen  die  zu  weit  gehenden  Vorschriften  hin- 
sichtlich der  Konkurrenzklausel  der  Angestellten. 
Es  ist  dringend  notwendig,  die  Möglichheit  zu  be- 
seitigen, daß  der  Angestellte  durch  Zahlung  der  Kon- 
ventionalstrafe sich  seiner  Verpflichtung  entledigt. 
Vielmehr  ist  der  Ansprach  auf  Erfüllung  oder  Ersatz 
tatsächlich  entstandenen  Schadens  auch  fernerhin  im 
Gesetz  zuzulassen.  Ferner  ist  die  Vorschrift,  daß  bei 
nicht  durch  besondere  Vorgänge  begründeter  Auf- 
lösung de»  Dienstverhältnisses  durch  den  Arbeitgeber 
die  Verpflichtungen  aus  der  Konkurrenzklausel  weg- 
fallen,  auszumerzen.    Die  weitere  Geltung  der  Kon- 
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kurrenzklauitel  muß  bereits  Angestellten  mit  einem 
Einkommen  Ton  6<KR)  .*  an  auferlegt  worden  können. 

2.  Die  Ausdehnung  des  Fortbildungsschul- 
zwanges  auf  weiblieho  Arbeiter  bis  zu  18  Jahren 
geht  Uber  das  Bedürfnis  hinaus  und  schädigt  die 
Interessen  der  Industrie.  Eine  Herabsetzung  der 
Schulpflicht  bis  zum  Lebensalter  von  1 0  Jahren  muß 
vorlangt  «erden.  Ferner  ist  es  nutwendig,  bei  der 
Regelung  der  Schulzeit  für  den  Forthildungsschul- 
unterricht  darauf  Rücksicht  zu  nehmen,  daß  die  jugend- 
lichen Arbeiterinnen  in  zahlreichen  Industrien,  ins- 
besondere in  der  Textilindustrie,  für  den  geordneten 
Kabrikationsbetrieb  anumgänglich  erforderlich  sind. 
Dringend  erwünscht  ist  es,  daß  nach  Durchführung 
dos  zehnstündigen  Maximalarbeitstages  für  Frauen 
eine  anderweite  Regelung  der  Arbeitspausen  der 
Jugendlichen  stattfindet. 

3.  Die  Bedenken  gegon  die  gesetzliche  Ein- 
führung des  Zehustundcuarbeitstagcs  für  Ar- 
beiterinnen bestehen  im  Zentral  verband  unverändert 
fort.  Soll  die  gesetzliche  Regelung  nun  doch  durch- 
geführt worden,  so  wird  dem  einzelnen  Werke  die 
Möglichkeit  zu  geben  sein,  je  nach  seinen  Betriehs- 
bedürfnissen  den  zehnstündigen  Arbeitstag  oder  die 
OOstündigo  Arbeitswoche  zu  wählen.  Die  gewährten 
Ausnahmen  sind  für  die  Bedürfnisse  der  Saison-  und 
Ausfuhrindustrien  zu  gering;  insbesondere  ist  wie  bis- 
her die  Möglichkeit  zu  geben,  mit  Zustimmung  der 
höheren  Verwaltungsbehörde  Ausnabmetage  nach  dein 
tatsächlichen  dringenden  Bedürfnis  zu  erhalten.  Die 
l'ebergangezeit  bis  zum  1.  Januar  1910  ist  zu  kurz  und 
muß  mindestens  bis  zum  1.  Januar  1912  verlängert 
worden. 

4.  Der  Versuch,  den  Arbciterschutz  auf  die 
Hausindustrie  auszudehnen,  wird  an  sich  gebilligt, 
zahlreiche  Einzelvorschriften  bedürfen  aber  sehr  sorg- 
fältiger Prüfung,  ob  durch  sie  nicht  schwere  Schädi- 
gungen gerade  der  Bedürftigsten  herbeigeführt  wer- 
den. Gegen  die  Vorschrift,  daß  im  Verwaltungs- 
wege einzelne  Hausindustrien  verboten  werden  können, 
erheben  wir  lebhaften  Einspruch;  derartige  tiefe  Ein- 
griffe in  das  Wirtschaftsleben  dürfen  nur  im  Wege 
der  Gesetzgebung  durchgeführt  werden.  Die  Ver- 
pflichtung des  Arbeitgebers,  die  Beobachtung  der 
Schutzvorschriften  bei  den  für  ihn  arbeitenden  Haus- 
arbeitern zu  kontrollieren,  ist  vielfach  undurch- 
führbar, sie  führt  auch  leicht  zu  unerquicklichen 
Gegensätzen  zwischen  beiden  Parteien.  Dio  Aufsicht 
wird  daher  unseres  Erachtens  lediglich  den  Behörden 
zu  überweisen  sein. 

5.  Die  Strafverschärfungen  gegen  die  Indu- 
striellen, welche  die  Arbeitcrschutzvorechriften  ver- 
letzt haben,  beruhen  auf  oinein  unverdienten  und 
kränkenden  Mißtrauen  gegen  die  Industriellen, 
die  im  allgemeinen  die  gesetzlichen  Vorschriften  in 
loyaler  Weise  zu  erfülleu  sich  bemühen.  reber- 
tretungen  sind  fast  immer  die  Folge  von  Fahrlässig- 
keit. Wir  halten  daher  die  in  Aussicht  genommenen 
Verschärfungen  nicht  für  erforderlich,  zumal  schon 
das  jetzt  gültige  Gesetz  dein  Richter  einen  genügend 
weiten  Raum  in  der  Strafbemessung  gewährt. 

f>.  Allgemein  protestiert  der  Zcntralverband  Deut- 
scher Industrieller  gegen  die  weitgehenden  Voll- 
machten, die  durch  das  Gesetz  den  unteren  Ver- 
waltung«- und  Polizeibehörden  zugewiosen  wer- 
den. Auch  bei  sachgemäßer  Anwendung  dieser  Vor- 
schriften, für  die  ohnehin  nicht  immer  (iewähr  ge- 
geben int,  würde  eine  höchst  unerwünschte  Ver- 
schiedenheit der  Bedingungen,  unter  denen  die  ein- 
zelnen Betriebe  arbeiten  können,  entstehen.  Der  Zen- 
tralverband beantragt,  alle  diese  Vollmachten  ledig- 
lich dem  Bundesrat  und  den  LaudcKzentralbeliördcn 
zu  gewähren,  sowie  diesen  Instanzen  die  vorherige 
Anhörung  der  Interessenten  zur  Pflicht  zu  machen." 

Die  Anträge  wurden  angenommen. 


Verein  Deutscher  Portland-Zement- 
Fabrikanten  (E.  V.). 

Hauptversammlung  in  Berlin  am  26.  bi» 
28.  Februar  1!H)8.  -  Die  alljährlich  in  Berlin 
tagende  Versammlung  des  Vereins  Deutscher  Portland- 
Zement- Fabrikanten  war  auch  in  diesem  Jahre  wieder 
stark  besucht  und  die  Zahl  der  angemeldeten  Vor- 
träge war  so  groß,  daß  statt  der  üblichen  zwei  Ver- 
handlungstage noch  ein  dritter  zu  Hilfe  genommen 
worden  mußte,  hauptsächlich  um  den  Interessenten 
Gelegenheit  zu  geben,  die  neuesten  Erfindungen  und 
Konstruktionen  auf  dem  Gebiete  der  Zerkleinerungs- 
maschinen und  Brennofenanlagen  durch  Wort  und 
Bild  kennen  zu  lernen. 

Von  den  Verhandlungen  and  Vorträgen  ist  in 
kurzer  Febersicht  folgendes,  auch  weitere  Kreise 
Interessierendes  hervorzuheben. 

Vorschläge  zur  Abänderung  der  Normen 
zur  Prüfung  von  Portlandzoment.  Schon  seit 
längerer  Zeit  war  man  zur  Erkenntnis  gekommen, 
daß  dio  Normen  zur  Prüfung  von  Portlandzement, 
die  in  den  Jahren  1878  und  1887  aufgestellt  sind, 
bei  der  immer  mehr  ausgedehnten  Anwendung  von 
Zement  auch  für  Luftbauten  nicht  mehr  ausreichen. 
Nach  umfangreichen  Vorarbeiten  ist  daher  die  Kom- 
mission zur  Revision  der  Normen  in  diesem  Jahre 
wiederum  mit  neuen  Vorschlägen  hervorgetreten,  bei 
denen  auch  auf  die  Erhärtung  der  Zemente  an  der 
Luft  Rücksicht  genommen  wurde.  Außer  der  bis- 
her üblichen  Prüfung  der  Zemente  auf  ihre  Zug-  und 
Druckfostigkeit  nach  28  Tagen,  nach  welcher  die 
Probekörper  einen  Tag  an  feuchter  Luft  und  27 
Tage  unter  Wasser  lagern,  soll  nunmehr  auch  eine 
Prüfung  nach  .kombinierter  Lagerung"  stattfinden, 
d.  Ii.  die  Probekörjier  aollen  einen  Tag  an  feuchter 
Luft,  6  Tage  unter  Wasser  und  21  Tage  an  der  Lufi 
erhärten.  Ferner  soll  eine  Prüfung  der  Proben  «ach 
7  Tagen  eingeschoben  werden,  wodurch  man  < iewähr 
für  gute  Anfangsfestigkeiten  zu  geben  hofft.  Für  die 
Mindestfestigkeit  für  Zug  und  Druck  konnten  be- 
stimmte Vorschläge  noch  nicht  gemacht  werden.  Auf 
dieser  Grundlage,  die  von  der  Versammlung  gut  ge- 
heißen wurde,  sollen  noch  weitere  Versuche  angestellt 
werden,  und  die  Kominission  hofft  im  Herbst  mit  de- 
finitiven Vorschlägen  hervortreten  zu  können.  Ferner 
soll  in  Zukunft  die  Bestimmung  des  ups/..  Gewichts 
und  des  Endes  der  Abbindezeit  fortfallen.  Die  Höhe 
der  zulässigen  Zusätze  zum  fertigen  Zement  wurde 
von  2  °„  auf  H  °/o  erhöht  und  dieser  Beschluß  in  die 
Satzungen  aufgenommen. 

Ueber  die  Schlackenmisch  frage.  Ueber 
diesen  alljährlich  wiederkehrenden  Streitpunkt  re- 
ferierte Dr.-Ing.  D  y  c  k  e  rh  o  f  f.  Er  wendet  sich  gegen 
die  Angriffe,  die  gegen  ihn  and  das  Vereinslabora- 
torium in  dem  Buche  Dr.  H.  Passows  „Die  Hoch- 
ofenschlacke in  der  Zementindustrie*  und  in  einer 
Veröffentlichung  des  Vereines  deutscher  Eisenport- 
land-Zement-Pabrikantcn,  in  welcher  diese  sich  gegen 
Angriffe  des  Vereines  Deutscher  Portland-Zement-Fs- 
brikanten  im  Laufe  der  vorjährigen  Versammlung  ver- 
teidigten, enthalten  sind. 

Dr.  Passow  habe  ihm  vorgeworfen,  daß  er  bei 
seinen  Versuchen  über  die  Wirkung  eines  Schlackcn- 
zusatzes  zum  Portlandzoment  nicht  die  richtige  Schlacke 
gewählt  habe.  Dagegen  erwidere  er,  daß  er  das  seiner- 
zeit in  der  Fabrik  Vorwohle  verwendete  Schlacken- 
mehl benutzt  habe.  Zu  den  Versuchen,  die  im  Ver- 
einslaboratorium angestellt  wurden,  seien  die  Schlacken 
eines  renommierten  Eisenportlandzementwerkes  ver- 
wendet worden.  Bei  all  diesen  Versuchen  sei  man 
zu  gleich  ungünstigen  Resultaten  gekommen.  Die  be- 
mängelte Aufstellung  von  Mittelwerten  aus  diesen 
Versuchen  sei  nach  seiner  Ansicht  vollkommen  un- 
parteiisch  und   sachgemäß      Dr.    Passow  behaupte 
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ferner,  daß  die  Klinker  der  Eiscnportlandzemente  den 
jeweilige»  Schlacken  angepaßt  würden.  Daraufhin 
habe  er  in  verschiedenen  Eisenportlandzementen  durch 
die  Schwebeanalyse  die  schwereren  Klinker  von  der 
leichteren  Schlacke  getrennt  und  durch  die  chemische 
Analyse  gefunden,  daß  Mio  alle  eine  fast  identische 
Zusammensetzung  haben.  Dr.  Passows  Behauptung 
treffe  daher  nicht  zu.  Ferner  habe  der  Vortragende 
durch  seine  Versuche  gefunden,  daß  sich  die  Sehlacken- 
zemente  in  Seewasser  infolge  der  Oxydation  des 
Sulhtscbwefels  starker  ausdehnen  als  Por'tlandzement. 
Voraussichtlich  würde  auch  ihre  Festigkeit  dabei 
leiden.  Zum  Schlüsse  soiner  Ausführungen  kommt  er 
zu  dem  Resultat,  daß  der  mit  MO  %  Schlacke  versetzte 
Kisenportlandzement  dem  l'ortlandzement  nicht  gleich- 
gestellt werden  könne. 

Hieran  schließt  sich  eine  lebhafte  Debatte  Uber 
den  alten  Streitpunkt,  den  Namen  „Eisenportland- 
^ement".  Namentlich  die  kleinen  Abnehmer  würden 
durch  ihn  irregeführt.  Der  Schlackengebalt  müsse 
unbedingt  deklariert  und  der  Zement  ,.'»0  tII.  Schlacken- 
}>ortlandzement'>  genannt  werden.  Der  Vorsitzende, 
Kummerzienrat  Schott,  erklärt  darauf,  daß  bereits  in 
Suddeutschland  im  Syndikat  drei  Zernentartun  verkauft 
würden,  Portlandzement,  EiBenportlandzement  und 
Schlackenportlandzement,  der  50  o/o  Schlacke  enthält. 
Bis  zur  endgültigen  Lösung  der  strittigen  Frage  müsse 
man  erst  das  Resultat  der  ministeriell  aufgenommenen 
Untersuchungen  über  die  Gleichwertigkeit  der  beiden 
Zementarten  abwarten.* 

Feh  er  den  Einfluß  der  Lufttemperatur 
auf  den  Abbindeprozeß  und  über  die  Verwen- 
dung von  bereits  abbindendem  Zement  sprach  Dr.  S. 
Kasai-Onoda  (Japan}.  Er  führte  aus,  daß  man 
die  Abbinde/.eit  der  Zemente  durch  Erhöhung  der 
Lufttemperatur  ganz  bedeutend  verkürzen  könne.  Er 
habe  ferner  die  Beobachtung  gemacht,  daß  man 
Mörtel,  bei  dem  das  Abbinden  schon  begonnen  habe, 
noch  sehr  gut  verarbeiten  könne,  wenn  man  ihn  mit 
wenig  Wasser  abermals  anrühre.  Diese  Ausführung 
rief  jedoch  lebhaften  Widerspruch  hervor,  und  nament- 
lich Dr.  1*  r  ü  s  s  i  n  g  -  Schönebeck  betonte  auf  das  ent- 
schiedenste, daß  man,  vor  allem  in  der  Kunststein- 
fsbrikation,  peinlichst  darauf  achten  müsse,  daß  der 
Zementmörtel  frisch  verwendet  wird,  da  der  Festig- 
keitsabfall bei  längerem  Stehen  und  vor  allem  bei  er- 
neutem Wasserzusatz  ganz  bedeutend  sei. 

Dr.  ('»holet  -  Hemmoor  teilte  die  Resultate 
seiner  Versuche  über  das  (Quellen  von  Portland- 
zement mit  über  welche  Frage  während  der  vor- 
jährigen Versammlung  ein  heißer  Streit  zwischen 
Dr.  M  i  c  h  a  e  I  i  s  und  Dr.  Kanter  entbrannt  war.  Ihm 
•ei  i's  gelungen,  alle  Portlandzemente  zum  Quellen  zu 
bringen,  wenn  auch  diese  Erscheinung  teilweise  erst 
nach  längerer  Zeit,  bis  zu  75  Tagen,  eintrete.  Die 
Quellung  Bei  an  einen  ganz  bestimmten  Kalkgebalt  der 
Flüssigkeit  gebunden.  Im  Seewasser  trete  eine  Quellung 
erst  nach  der  Fällung  sämtlicher  Magnesiasalze  ein. 
Ein  wissenschaftliche  Erklärung  könne  er  für  diese 
Vorginge  vorerst  noch  nicht  geben. 

Dr.  P  r  ü  s  s  i  n  g  -  Schönebeck  kommentiert  die 
Anträge  der  Sächs.  -  Thüring.  Portlandzementfabrik 
l'rüHsing  &  Co.  in  (iöschwitz  betreffend  Abänderung 
der  Gewerbe  Ordnung.     Der    Vorein   solle  be- 

*  Wir  bemerken  dazu,  daß  am  9.  März  eine 
Sitzung  des  ministeriellen  Ausschusses,  der  vor  sechs 
Jahren  die  Untersuchungen  über  das  Verhalten  von 
F.isenportlandzement  und  Portlandzement  eingeleitet 
bat,  stattgefunden  hat  und  daß  die  Veröffentlichung 
der  gefundenen  Ergebnisse  in  allernächster  Zeit  zu 
erwarten  ist.  Bei  der  anerkannt  guten  Beschaffenheit 
de«  deutschen  Eisenportlandzementes  ist  nicht  zu  be- 
iwoifcln,  daß  derselbe  dem  l'ortlandzement  vollständig 
gleichwertig  gestellt  wird.  Die  Redaktion. 


schließen,  mit  den  anderen  industriellen  Voreinen  in 
Verbindung  zu  treten,  um  eino  Abänderung  der 
Reichsgewerbeordnung  zu  erwirken,  dahingehend,  daß 
besondere  GewerheansschüeBe  für  die  Erteilung  ge- 
werblicher Konzessionen  gewählt  worden,  die  jetzt  in 
den  Händen  der  Kreisausschüsse  und  Magistrate  liegt. 
Ferner  Bolle  er  dahin  wirken,  daß  der  $  25  der  Ge- 
werbeordnung in  der  Weise  erläutert  werde,  daß  eine 
Aendcrung  in  einem  gewerblichen  Betriebe  erst  straf- 
bar ist,  wenn  sie  Nachteile  für  die  Nachbarschaft 
herbeigeführt  hat,  nicht  aber  schon  dann,  wenn  sie 
nach  sachverständigem  Urteil  solche  erst  herbeiführen 
kann.  Hierzu  führte  der  Vorsitzende  aus,  daß  der 
Verein  als  solcher  sich  bisher  von  wirtschaftlichen 
Fragen  ferngehalten  habe,  das  sei  aber  nach  der 
heutigen  wirtschaftlichen  Lage  nicht  mehr  möglich, 
und  er  beantragte  die  Annahme  einer  Resolution,  nach 
welcher  mit  den  Vereinen  verwandter  Industriezweige 
Fühlung  genommen  und  die  kaufmännische  Kom- 
mission dos  Vereines  zu  einem  wirtschaftlichen  Aus- 
schuß erweitert  werden  solle.  Diese  Resolution  wurde 
einstimmig  angenommen. 

Für  die  Einführung  des  Sonntagsbetrieb  es 
hei  Drehöfen,  so  berichtete  Gr.  M  fl  1 1  e  r  -  Rüdersdorf, 
sind  die  Aussichten  insofern  günstig,  als  eine  genaue 
Prüfung  der  Angelegenheit  amtlich  zugesagt  und  ein 
bejahender  Bescheid  zu  hoffen  sei.  — 

In  anschaulicher  Weise  berichtete  Reg.-Baumeister 
Trossbach  -  Felleringen  über  praktische  Erfahrungen, 
die  bei  Talsperr  cn bauten  mit  Kalktraß- 
mörtel  und  Zcmenttraßrnörtel  gemacht  worden  sind. 
Kr  regt  die  Frage  an,  ob  man  nicht  EiBenbeton  auch 
zu  derartigen  Bauten  verwenden  könne.  An  Stelle 
dca  erkrankten  Bergwerksdirektors  Cronjäger- 
Neuhof  berichtete  dessen  Stellvertreter  über  Ab- 
dichtung von  Schächten  durch  Zement.  Seine 
Ausführungen  bestätigte  nud  ergänzte  Stadtrat  Rusen- 
Btoin-Boehum.  Geber  Neuerungen  an  den  für  die 
Zementindustrie  so  wichtigen  Zerkleinerungsmaschinen 
wurde  von  Vertretern  der  verschiedenen  Maschinen- 
fabriken, Polysius-Dessau,  Smith  \  Co. -Kopenhagen, 
H.  Löhnert-Hromberg,  berichtet.  Neue  Typen  wurden 
in  der  Kent-Mühle  und  in  der  Fuller-Lehigh-Mühle 
vorgeführt.  Von  den  Firmen  Polysius  und  Smith 
wurden  außerdem,  durch  Lichtbilder  und  Zeichnungen 
unterstützt,  die  Vorzüge  der  Drehrohröfen  mit  er- 
weiterter Sinterzone  erläutert,  sowie  maschinelle  An- 
lagen moderner  Zementfabriken. 

Ingenieur  O.  S  c  h o  1 1- Heidelberg  führte  endlich 
in  Lichtbildern  die  Entwicklung  der  Gesteinbohr- 
technik vor,  um  schließlich  die  Vorzüge  des  Druck- 
luftbohrers vor  der  Bohrmaschine  mit  elektrischem 
Antrieb  darzulegen. 

Der  Dank  der  Versammelten  an  den  Vorstand 
und  den  Vorsitzenden  des  Vereines  Deutscher  Port- 
landzement-Fabrikanten wurde  zum  Schluß  der  Ver- 
sammlung durch  ein  Hoch  zum  Ausdruck  gebracht.» 

Dr.   H  alter  Muth. 

Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Die  Köln-Aachener  ßezirksgruppe  dor 
Niederrheinisch-Westfälischen  Gruppe  hatte  Anfang  Fe- 
bruar d.  J.  beschlossen,  monatlich  abwechselnd  in  Köln, 
Aachen  und  Düren  Versammlungen  abzuhalten  und 
dabei  etwa  alle  drei  Monate  einen  Vortragabend  in 
Köln  einzurichten. 

Die  erste  Zusammenkunft  fand  am  19.  März  d.  J. 
nachmittags  4  Uhr  im  Westminster  -  Hotel  zu  Köln 
statt   und    wurde   von   dem   Vorsitzenden.  Direktor 


•  Wir  behalten  uns  vor,  nach  Erscheinen  der 
stenographischen  Niederschrift  noch  auf  einzeln» 
Punkte  der  Verhandlungen  zurückzukommen. 

Die  Hedaktion. 
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Chary  in  Jünkerath ,  mit  oiner  längeren  An- 
sprache eröffnet.  Der  Redner  wie*  auf  die  Zwecke 
der  Vereinsversammlungen  hin.  in  gegenseitiger  Aus- 
bräche sowohl  gießereitechniache  als  auch  wirtschaft- 
liche, namentlich  die  Arbeiter  betreffende,  Fragen  zu 
behandeln.  Nachdem  er  die  Ginladung  zu  den  Zu- 
sammenkünften an  die  ganze  Niederrheinisch- West- 
fälische (iroppe  wiederholt  hatte,  gab  er  der  Hoffnung 
Ausdruck,  daß  durch  die  beschlossenen  Vorträge 
Aber  Neueinrichtungen  in  Gießereien  das 
persönliche  Interesse  der  Mitglieder  gewockt  worden, 
diese  bei  den  Veranstaltungen  sich  gegenseitig  kennen 


lernen  und  daß  dadurch  wieder  manche  unangenehm? 
Erscheinungen  des  Konkurrenzkampfes  vermieden  wer- 
den mögen. 

Hierauf  erhielt  Ing.  Karl  Schiel  in  Köln-Ehren- 
feld das  Wort  zu  einem  Vortrage  aber  das  Thems 
„D er  moderne  Kupolofe n*.  Wir  werden  diesen 
Vortrag  nebst  der  anschließenden  Besprechung  in  einer 
der  nächsten  Nummern  dieser  Zeitschrift  wiedergeben. 
Da  hiermit  die  Tagesordnung  erschöpft  war,  sebloll 
der  Vorsitzende  die  Versammlung.  Die  nächste  Zu- 
sammenkunft wird  im  April  in  Aachen  stattfinden. 

C.  G. 
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„Made  1b  German j  —  Not  British". 

«Der  16.  Abschnitt  der  britischen  „Mercbandise 
Marks  Act*  von  188"  sieht  vor,  daß  eingeführte  Waren, 
die  mit  englischen  Handelsmarken  oder  englischen 
Worten  zu  dem  Zwecke  versehen  sind,  um  zu  zeigen, 
daß  sie  in  England  hergestellt  seien,  die  bestimmte  Be- 
zeichnung des  Ursprungslandes  enthalten  müssen,  also 
z.  B.  »Made  in  Germany«.  Dies  diente  dem  Wettbewerbe 
als  ein  willkommenes  Anpreisemittel  und  hat  viel 
Schaden  angerichtet.  Man  trachtet  danach,  es  durch 
die  allgemeinere  Angabe  «Not  British*  zu  ersetzen 
und  zwar  mit  ineinander  verschlungenen  und 
geflochtenen  Buchstaben,  um  die  Entfernung  des 
Wortes  „Not"  zu  verhüten.  Es  wird  dies  durch  eine 
gemeinsame  Versammlung  der  Cutters'  Company,  der 
('hamber  of  Commerce  and  Manufactnre  und  der  Fede- 
rated Trados  Council  der  Stadt  Sheffield  empfohlen." 

Das  ist  die  neueste  Blüte  der  Bewegung,  welche 
in  englischen  Fabrikantenkreisen  schon  kurz  nach 
Einführung  des  berühmt  gewordenen  „Made  in  tier- 
many*  einsetzte.  Es  iBt  verständlich,  wenn  das  ong- 
lischo  Blatt  „The  Ecouomist1*,  dem  wir  vorstehende 
Notiz  entnehmen,*  diesen  unter  Führung  von  Sir 
Howard  Vincent  entstandenen  Vorschlag  mit  einer 
Schale  bitteren  Spottes  übergießt.  Für  uns  macht  er 
eine  weitere  Randbemerkung  überflüssig. 

Nicht  minder  ergötzt  hat  uns  eine  Anzeige, 
die  wir  in  der  uns  von  einem  unserer  zurzeit  in 
Aegypten  weilenden  Freunde  zugeschickten  Nummer  37 
d«s  in  London  erscheinenden  „African  Engineering* 
finden  und  deren  Wortlaut  an  dieser  Stelle  mitzuteilen 
wir  uns  nicht  versagen  können: 

„The  Editor  of  »African  Engineering«  will 
always  be  glad  to  bave  trustworthy  information  from 
its  readers  in  all  parts  of  Africa  aa  to  thoir  actual 
personal  experiencos  of: 
a)  Defectivo  German  Machinery; 
!>)  Falsitication  of  British  Trade  Marks; 

c)  Bogus  (Falsche/  „British*  Agencies; 

d)  Failure  of  German  firm»  to  fulfil  tbe  terms  of 
speeificatione; 

e)  German  vamped  [geflickten]  steel  and  other  ma- 
terials ; 

and  any  other  facta  bearing  on  tbe  question  of  unfair 
foreijrn  competition." 

Es  muß  in  der  Tat  schon  arg  geworden  sein  mit 
dem  deutschen  Wettbewerbe,  wenn  man  zu  solchen 
Mitteln  greift!  Um  ihn  aber  noch  weiter  zu  kräftigen, 
unterstfitzon  wir  unserseits  das  Bemühen  des  ehren- 
werten Herausgebers  der  genannten  für  Afrika  bestimm- 
ten Zeitschrift  um  so  lieber  durch  den  unentgeltlichen 
Abdruck  der  obigen  Anzeige,  als  auch  die  leistungs- 
fähige deutsche  Industrie  ein  Interesse  daran  bat, 
etwa  vorgekommene  verschuldete  Mängel  bei  Liefe- 
rungen kennen  zu  lernen. 


Eisenerze  nnd  Kohlen  In  Frankreich. 

Vne  Victoire  minirre  et  mt'tallurgique ! 
Francais,  c'est  en  1907  que  notre payts'est  affrantki 
de  l'Üranger  pour  son  minerai  de  fer! 

So  ruft  begeistert  Robert  l'itaval*  aus,  an- 
gesichts der  Tatsache,  daß  im  Jahre  1907  zum  ersten- 
mal die  französische  Ausfuhr  an  Eisenerzen  ihre  Ein- 
fuhr übertreffen  hat.  Nach  den  statistischen  An- 
sebreibungen  stellte  sich  die  Ein-  nnd  Ausfuhr  sowie 
der  Verbrauch  an  Eisenerz  in  Frankreich  wie  folgi : 

Jshr  Klotohr  Ausfuhr  Verbrauch 

1885         1  420000  90  000       2  818  000 

1890  1  610000  285000  3  472  000 
1895         1  651  000         237  000       3  080  000 

1900  2110  000         327  000       5  448  000 

1901  1  668000  259000  479IOOO 

1902  1  566  334         422  677       5004  000 

1903  1  832  806  714  159       6  22t  •  000 

1904  1  738138        1  218  772       6  950  000 

1905  2151  638       1  »55  540       7  395000 

1906  2  015  061       1  758  958       8  481000 

1907  1  999  293       2  147  265  — 

Die  Ziffern  beleuchten  in  interessanter  Weise  den 
Umschwung,  der  in  der  Eisencrzbilanz  Frankreich» 
durch  die  Inangriffnahme  dos  Beckens  von  Briej  ein- 
getreten ist.  Der  „Sieg"  ist  übrigens  auch  in  'finan- 
zieller Hinsicht  ein  vollständiger;  denn  der  Wert  der 
Ausfuhr  in  Höhe  von  18  252  000  Frcs.  fiberschreitet 
um  258  Ol  10  Frcs.  den  Wert  dsr  Einfuhr,  die  auf 
17  994  000  Frcs.  geschätzt  wird. 

In  demselben  Artikel  beklagt  Fitaval  dagegen 
den  Mangel  seines  Vaterlandes  an  Kohlen,  ein  Um- 
stand der  seine  Begeisterung  wiederum  etwas  abkühlt. 
Die  Kohlenbilanz  Frankreichs  gestaltete  sich  in  den 
beiden  letzten  Jahren  nSmlich  wie  folgt: 

1907  IM* 

Einfuhr   18  457  660       18  742  000 

Förderung     .   .  .    36  930  340       34  4880OO 

56  388  Ol»       53  230  000 
Ausfuhr     ...         1504  fM  to        1  448<hmi 


Verbrauch 


53  884  OlH) 


51  782'HHi 


•  1908,  8.  Februar.  8.  281. 


Diese  Ziffern  zeigen  in  der  Tat,  daß  Frankreich  hin- 
sichtlich des  Brennstoffes  vom  Auslände  in  sehr  starker 
Weise  abhängig  ist. 

Hoch  feuerfeste,  klesels&nrefreie,  poreellaa- 
abnliche  Masse. 

Die  bisher  ans  kieselsänrefreiem  Material,  reiner 
Magnesia,  reiner  Tonerde  und  dergleichen  ohne  An- 
wendung eines  mineralischen,  im  Feuer  sinternden 
Bindemittels  hergestellten  hochfeuerfesten  Gegenstande 
werden,  auch  wenn  sie  auf  hohe  Temperaturen  erhitzt 

•  „L'Echo  des  Mines  et  de  la  Metallurgie«  WS. 
13.  Februar,  S.  163. 
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werden,  nicht  dicht;  sie  sind  deshalb  für  Zwecke,  die 
neben  einer  hoben  Feuerfestigkeit  einen  dichten 
Scherben  verlangen,  nicht  zu  verwenden.  Hingehende 
Verbuche  haben  ergeben,  daß  sich  ein  porzellanartig 
dichten,  lioehfeucrfestes  Material  herstellen  laßt,  wenn 
man  ein  innige«  Oemiseh  von  reiner  Tonerde  und 
reiner  Magnesia,  da«  /weckmüßig  vor  dein  weiteren 
Verarbeiten  auf  eine  miiglicliHt  hohe  Temperatur  erhitzt 
ixt,  mit  Hilfe  einer  geringen  Menge  einen  organischen 
Bindemittels  verformt  und  hoch  erhitzt.  Es  wird  an- 
genommen, daß  sich  durch  die  Wirkung  der  hohen 
Temperatur  zwischen  der  Tonerde  und  der  Magnesia 
eine  dem  Spinell  Ähnliche  Verbindung  bildet,  die  die 
Tonerde  und  Magncaiateilchen,  die  nicht  so  dicht 
nebeneinander  liegen,  daß  durch  da«  Erhitzen  eine 
chemische  Verbindung  eintreten  kann,  miteinander 
verkittet.  Au«  einem  solchen  Uemische  hergestellte 
liegenständc,  kleinere  Ketorten,  Schmelztiegel,  kurze 
Köhrchen  und  dergleichen,  sind,  bei  einer  Temperatur 
von  Segerkegel  32  im  elektrischen  Ofen  gebrannt 
iwenig  unter  Platinschmelzhitze),  porzellanartig  ge- 
sintert. Die  gebrannte  Masse  ist  durchscheinend,  wie 
ein  viel  Flußmittel  enthaltendes  Biskuitporzellan.  Ihr 
Schmelzpunkt  liegt  bei  Segerkegel  37,  also  noch  Ober 
dem  des  Platins. 

Nach  vorläufigen  Versuchen  scheint  der  Wider- 
stand der  Masse  gegen  den  Angriff  von  Alkalien 
größer  zu  sein,  als  bei  gesinterten  Silikatgemischen. 
Es  ist  anzunehmen,  daß  das  neue  Material  für  mancher- 
lei Zwecke  von  Interesse  sein  kann.  Die  Versuche 
in  der  Kgl.  Porzellan-Manufaktur  zu  Berlin  zur  Ver- 
besserung de«  Materials  um!  seiner  technischen  Ver- 
arbeitung werden  fortgesetzt.  pr  ffgfnecj^f 

Orhrimer  KcR.-Kst. 

Registrierender  Verbrennungggaspriifer. 

Die  Wichtigkeit  einer  fortwährenden  Kontrolle 
der  Verbreiniungsgase  von  Feuerungen  ist  bekannt; 
man  hat  deshalb  mehrere  Apparate  erfunden,  welche 


St.  U.E.  20« 


selbsttätig  und  fortlaufend  den  Kohlensäuregehalt  der 
>  erbrenmingsgaae  feststellen.  Einen  solchen  selbst- 
tätig registrierenden  IJaaprüfcr  hat  jetzt  wieder  die 
Finna  Jul.  FinUch ,  A.-O.  Berlin,  konstruiert.*  Bei- 


.Tonindostrie-Zeitung"  15)08  Nr.  12  &  131. 


stehende  Abbildung  zeigt  die  Anordnung  der  Apparatur. 
Das  Prinzip  beruht  darauf,  daß  das  Verbrenuungsgas 
durch  eine  liasuhr  gemessen  wird,  in  ein  Absorption«- 
mittel  fOr  Kohlensäure  tritt  und  nachher  nochmals  in 
einer  zweiten  Oasuhr  gemessen  wird;  die  Differenz 
ist  absorbierte  Kohlensäure.  Das  (las  wird  durch 
eine  Wasserluftpiimpc  angesaugt,  es  tritt  durch  einen 
Kühler  (unten  rechts)  in  die  Oasulir  I,  gelangt  von 
da  in  das  mit  feuchtem  Kalkstaub  gefüllte  Absorp- 
tionsgefäß ( unten  links)  und  geht  nach  Abgabe  der 
Kohlensäure  durch  den  Kühler  in  die  Oasuhr  IL  Die 
Bewegungen  der  beiden  Oasmessertromuieln  werden 
auf  einen  Kcgistricrapparat,  welcher  biis  einem  Diffe- 
rentialgetriebe besteht,  Obertragen.  Die  Differenz  der 
Winkelgeschwindigkeiten  Überträgt  sich  auf  einen  mit 
einer  Sehrcibfcder  versehenen  Stift,  welcher  in  be- 
stimmten Zeiträumen  dem  verschiedenen  Kohlensäure- 
gehalte entsprechende  verschieden  lange  Striche  auf 
die  8chreibtrommel  macht.  In  der  Stunde  werden 
20  bis  30  Striche,  also  alle  2  bis  II  Minuten  eine 
Analyse,  gemacht.* 

Neues  in  österreichischen  Eisenhüttenwerken. 

Auf  S.  327  Nr.  10  bemerkt  der  Verfasser :  .Es 
ist  anzunehmen,  daß,  falls  eine  derartige  Vereini- 
gung österreichischer  Maschinenfabriken  zustande 
kommt,  die  8kodnwerke  die  Erzeugung  des  (iroßteiles 
der  in  Oesterreich  gebauten  Dampfturbinen  übernehmen 
werden."  Die  erwähnte  Vereinigung  der  österreichi- 
schen Maschinenfabriken  ist  in  der  Zwischenzeit  zu- 
stande gekommen  und  die  Fabrikation  der  Dampf- 
turbinen wurde  tatsächlich  quotenartig  aufgeteilt,  doch 
erhielt  den  Oroßteil  der  Fabrikation  die  Oester- 
reichischc  Dampf turbinen-Oesellschaft,  deren  ausfüh- 
rende Firma  die  Erste  Brünner  Maschinen- 
fabrik«-Oesellschaft  in  Brünn  ist,  zugeteilt, 
und  zwar  auf  Grund  der  geschichtlichen  Entwicklung 
des  Dampfturbinenbaues  in  Oesterreich. 

Fachausstellung  von  Eisenwaren. 

Der  Verband  Deutscher  Eisenwarenhänd- 
ler, e.  V.,  mit  dem  Hitze  in  Mainz,  dem  über  2600 
Mitglieder  angehören,  veranstaltet  im  Juni  d.  J.  ge- 
legentlich seines  Verbandstage«  in  Nürnberg  eine 
Fachausstellung,  für  die  ihm  seitens  der  Stadtver- 
waltung die  9000  qm  große,  zu  Aasstellungszwecken 
ganz  besonder«  geeignete  Festhalle  im  Luitpoldhain 
zur  Verfügung  gestellt  worden  ist.  Die  Ausstellung 
«oll  lediglich  der  schnelleren  Einfuhrung  praktischer 
Neuheiten  und  der  Erleichterung  des  geschäftlichen 
Verkehre«  zwischen  Fabrikation  und  Handel  dienen; 
sie  lehnt  Bich  an  frühere  Unternehmungen  ähnlicher 
Art,  die  sich  bestens  bewährt  haben,  an  und  läßt  des- 
halb einen  zahlreichen  Besuch  der  beteiligten  Kreise 
erwarten. 

Deutsche  Schiffbau-Ausstellung  Berlin  190«. 

Die  Vorbereitungen  für  die  in  der  Ausstellungs- 
halle am  Zoologischen  (»arten  vom  Verein  Deutscher 
Schiffsworften  unter  dem  Protektorate  des  Prinzen 
Heinrich  veranstaltete  .Deutsche  Schiffbau-Ausstellung 
Berlin  1908"  sind  jetzt  in  vollem  Dange.  Die  Er- 
öffnung wird  nicht,  wie  anfänglich  geplant,  im  April, 
sondern  erst  Anfang  Mai  durch  den  Kaiser  selbst 
vollzogen  werden,  l'nter  den  Ausstellern  befinden 
sieb  dreißig  Privat-   und  drei  Kaiserliche  Werften, 

*  Das  gleiche  Prinzip  kam  schon  in  dem  ,('om- 
bustion  Tester"  von  Oeo  Craig  (vergl.  B.  Neu- 
mann:  .(iasanalyse"  8.  113)  zur  Anwendung,  der 
sich  aber  bei  uns  nicht  eingeführt  zu  haben  scheint. 
Derselbe  bestand  ebenfalls  aus  zwei  Oasuhren  und  dem 
zw  isehengeschalteten  Alisorptionsuiittel  ( Natronkalk), 
hatte  aber  keine  Kegistriervnrriehtung.        D.  ltrf. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  14. 


unsere  maßgshendon  Reedereien,  das  Reichsmarineamt, 
das  Institut  ffir  Meereskunde  sowie  alle  übrigen  mit 
dem  Schiffbau  and  dem  Seewesen  zusammenhängenden 
und  in  ihm  tätigen  Industrien.  Der  Verein  deut- 
scher Eiscnhüttenleute  in  Verbindung  mit  dem 
Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im 
Oberbergamtsbezirk  Dortmund  veranstaltet  auch 
eine  kleine  Sonderausstellung  von  Modellen. 

Eine  neue  Elaenbahnbrticke  über  den  Rhein 
bei  Ruhrort. 

Die  dem  Preußischen  Abgeordnetenhaus  zu- 
gegangene DenkHcbrift  zur  neuen  Sekundnrbabnvorlage 
enthält  u.  a.  folgende  Mitteilung: 

Die  Rhoinbrücken  bei  Hochfcld,  Düsseldorf  (Neuß) 
und  Köln  a.  Rh.  und  die  beiden  Rheinstreckel)  sind 
derartig  belastet,  daß  es  immer  schwieriger  wird, 
außer  dem  starken  Personenverkehr  auch  die  zahl- 
reichen Güterzüge,  die  aut>  dem  Ruhrkohlenbezirk 
kommen,  insbesondere  die  nach  Süden  und  Westen 
bestimmten  Kohlen-  und  Kokszüge,  durchzuführen.  Bei 
unvermeidlichen  Unregelmäßigkeiten  im  Betriebe  stockt 
der  Zugverkehr  und  erleidet  der  gesamte  Verkehr  auf 
den  anschließenden  Strecken  bedenkliche  Störungen. 
Dioson  Schwierigkeiten,  die  stetig  zunehmen,  soll  durch 
Herstellung  eines  neuen  Eisenbahnüberganges  über 
den  Rhein  bei  Ruhrort  und  einer  leistungsfähigen 
neuen  Bahn  zwischen  Oberhanscn-West  und  Hohen- 
budberg vorgebeugt  werden. 

Diese  rd.  IT  km  lange,  als  Hauptbahn  geplante 
Linie  wird  nach  dem  Entwurf,  soweit  möglich,  mit 
den  wichtigeren  Strecken  und  Bahnhöfen  des  Ruhr- 
kohlenbezirks mittelbar  oder  unmittelbar  in  Verbin- 
dung gebracht,  auf  dein  kürzesten  Wege  über  den 
Rhein  auf  die  linke  Rheinseite  geführt  und  boi  Hohen- 
budberg an  die  sämtlichen  linksrheinischen  Bahn- 
anlagen angeschlossen  werden.  .Sie  bildet  zugleich 
eine  Melioratiousbahn,  durch  die  der  Bezirk  zwischen 
Mörs  und  Rbeinhausen  erschlossen  wird,  ein  Gebiet, 
in  dem  die  kohlen-  und  eisonindustrielle  Entwicklung 
stetig  fortschreitet. 

Auf  diesem  Wege  sollen  die  durchgehenden  Ruhr- 
kohlenzüge nach  Lothringen  und  Luxemburg  ohno 
Aufenthalt  aus  dem  nördlichen  Ruhr-Emschergebiet 
abgefahren  werden,  wo  eine  erhebliche  Zunahme  der 
bergbaulichen  und  industriellen  Unternehmungen  be- 
vorsteht. Für  die  Bildung  dieser  Züge  ist  ein  Rangier- 
babnhof  bei  der  neuen  Kisenbahnbrücke  notwendig. 
Auch  der  Bahnhof  Hohenbudberg  muß  ausreichend 
erweitert  werden.  Auf  diesen  Bahnhof  entfällt  der 
Verkehr  aus  den  Kruppschen  Allschlüssen  und  der 
Uerdinger  Industriebahn.  Hier  sind  im  engen  Zu- 
sammenhang mit  dem  neuen  Sammelbabnhof  bei  Duis- 
burg-Ruhrort  sowie  bei  Weddau  die  Güterzüge  von 
und  nach  dem  Ruhrkohlcnbezirk  zu  bebandeln.  Für 
diese  Bahnhofsanlagen  sind  zunächst  nur  die  Gelände- 
erwerbskosten  bereitzustellen.  Für  die  durchgehende 
Strecke  von  Oberhausen-West  bis  Hohenbudberg  und 
für  die  neue  ENcnbahnhrücke  übor  den  Rhein  bei 
Duisburg-Kuhrort  werden  dagegen  die  Baukosten  er- 
beten. Die  Gesamtesten  für  diese  Zwecke  sind  zu 
3:1500  000  -£  veranschlagt. 

Aenderung  der  Ausnähmet  arlfe  für  Köhlen. 

Vom  1.  Oktober  d.  J.  ab  werden  nach  einer  Be- 
kanntmachung der  Eisellbahndirektion  Essen  die  aus 
preußischen  und  lothringischen  Kohlcngcwinmings- 
gebieten  für  die  Ausfuhr  von  Stein-  und  Rrautikohlun, 
Koks  und  Briketts  bestehenden  unmittelbaren  und 
Grenzübergangs  -  Ausnahmefalle  nach  Stationen  der 
französischen  Ostbahn,  nach  französischen  Kanal- 
stationen und  nach  Südfraiikrcich  über  Beifort,  nach 
der  Schweiz,  nach  Italien,  Oesterreich-Ungarn  und  Ruß- 
land, deren  Einheitssätze  auf  niedrigerer  Grundlage 


als  der  des  Rohstofftarifes  beruhen,  aufgehoben.  Im 
Verkehr  mit  Italien  worden  auch  die  im  Wege  der  Rück- 
vergütung gewährten  besonderen  Fracbtermäßigungen 
aufgeholten.  Die  Ausnahmetarife  vom  Ruhr-  und 
Aachener  Gebiete  nach  Ammanweiler-Grenze,  Knreaot 
und  Fentsch  -  Grenze  sowie  Rödingen,  französische 
Grenze,  bleiben  bestehen,  da  diese  Ausnahmetanf» 
lediglich  Wettbewerbstarife  gegen  die  auf  anderen 
überwiegend  fromden  Bahnen  gültigen  Tarife  sind. 
Ihre  Aufhebung  würde  daher  keine  Verringerung  der 
Koblenausfuhr,  sondern  nur  deren  Uebergang  auf 
andere  für  die  preußischen  Bahnen  ungünstige  Rahn- 
woge  zur  Folge  haben.  Ihre  Gültigkeit  wird  jedoch 
auf  Hochofenkoks  und  Kohlen  zur  Herstellung  von 
Hochofenkoks  beschränkt.  Für  den  Kohlenverkehr 
nach  Belgien  und  den  belgisch  -  französischen  Ueher- 
gangHstationen  sowie  von  Belgien  werden  die  für  den 
Einwagentarif  ( 10-t-Sendungenl  preußisehersoits  bisher 
gewährten  Ermäßigungen  zurückgezogen.  Für  die 
neu  zu  berechnenden  Frachtsätze  wird  künftig  auf 
den  deutschen  Bahnstrecken  nur  der  Rohstofftarif 
unter  Auflassung  einer  halben  Abfertigungsgebühr  zur 
Verfügung  gestellt  werden.  Die  Ausnahmetarife  für 
45-t-Sendungen  und  für  die  Vertragssonderzüge  nach 
Belgien,  sowie  die  Ausnahmetarife  vom  Ruhr-,  0*n»- 
brücker  und  Aachener  Gebiete  sowie  vom  linksrheini- 
schen Braunkohlengebiete  nach  den  Niederlanden  bleiben 
bestehen,  da  für  die  Beibehaltung  dieser  Ausnahme- 
tarife erbebliche  Betriobsintoressen  der  Eiaenhahiifer- 
waltung  sprechen.  Auch  wäre  bei  Aufhebung  der 
Tarife  mit  dem  Uebergange  eines  großen  Teile«  der 
Sendungen  auf  den  Wasserweg  zu  reebnen.  Iki- 
behallen  werden  außerdem  wegen  erheblicher  wirt- 
schaftlicher Rücksichten  der  Ausnahmetarif  für  (Ja*- 
kohle  vom  Saarbezirko  nach  Tirol  und  die  Ausnabme- 
fraebtsätze  für  Steinkohlen  usw.  von  Niederschießen 
nach  den  österreichischen  Hochofenstationen  Kladn.« 
und  Königsbof  unter  Beschränkung  auf  Hochofenkok*, 
sowie  die  Ausnahmetarife  für  Stein-  und  Braunkohlen 
usw.  von  Rheinland -Westfalen,  Mitteldeutschland  und 
Oberschlesien  nach  Dänemark.  Die  Durchführung  der 
Tarifinaßnahmcn  soll  zum  1.  Oktober  d.  J.  erfolgen, 
sofern  nicht  etwa  entgegenstehende  Abmachungen  mit 
den  beteiligten  fremden  Verwaltungen  die  Festsetzung 
eines  späteren  Zeitpunktes  erforderlich  machen. 

Jubilarfeler  der  Sächsischen  Maschinenfabrik. 

•2»!4  Beamte  und  Arbeiter  der  Sächsischen  Ma- 
schinenfabrik vorm.  Rieh.  Hartmanu  in  Chemnitz,  die 
25.  »(►,  40  und  60  Jahre  in  dem  Werke  tätig  sind, 
wurden  am  23.  März  1908  durch  staatliche  silberne 
Denkmünzen,  Ehrenzeichen  für  Treue  in  der  Arbeit 
und  Ebrendiploine  der  Stadt  Chemnitz  ausgezeichnet. 
Nachdem  Oberbürgermeister  Dr.  Sturm  die  Jnbilsre 
begrüßt  und  ihnen  persönlich  die  zugedachtun  Ehren- 
zeichen überreicht  hatte,  wies  Direktor  J  u  u  k  in  einet 
zündenden  Ansprache  au  die  Gefeierten  auf  den  Wert 
des  festen  Zusammenhalten«  zwischen  allen  Gliedern 
des  großen  Werkes  bin  und  dankte  den  Vorsammelten 
für  die  bewiesene  Anhänglichkeit.  Diesem  Dank« 
schloß  sich  Geheimer  Justizrat  Ulrich  im  Namen 
des  Aufsichtsrates  an.  Einer  größeren  Zahl  von 
Jubilaren  wurden  namhafte  Geldbeträge  ausgehändigt. 
Eine  abends  abgehaltene  Festversamuiliing  beschloß 
den  denkwürdigen  Tag. 

Wilhelm  Groß  f. 

Unlängst  starb  in  Wiesbaden  der  in  Heidetherj 
ansässige  frühere  langjährige  Chef  des  Kanonenressort» 
der  Kruppschen  Gußstahlfabrik,  Wilhelm  Groß,  der 
dem  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  vom  Jshre 
insu  ab  bis  zu  seinem  Uobortritto  in  den  Ruhestand 
im  Jahre  18!»6  angehört  hat.  W.  Groß  war,  wieviele 
andere  bedeutende  Männer,  aus  kleinen  Verhältnis« 
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hervorgegangen,  und  verdankt  alles,  was  er  geworden 
iet  and  geleistet  hat,  seinen  hervorragenden  mathe- 
matischen Kenntnissen ,  seinem  scharfen  Verstand, 
ehternem  Fleiß  und  großem  Pflichtgefühl.  Als  Feuer- 
werker bei  der  Artillerie-Prufungs-Kommission  wurde 
er  anfangs  der  60  er  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts 
ku  ballistischen  Arbeiten  verwendet,  18(54  trat  W.  Groß 
zur  Kruppschen  Fabrik  Ober,  wurde  zuerst  im  Kon- 
t-truktionsbureau  des  KanonenreBsorts  boschAftigt  und 
war  dann  lange  Jahre  Chef  dieser  wichtigsten  Ab- 
teilung der  Fabrik.  Das  scharfe  Auge  Alfred  Krupps 
hatte  in  ihm  den  richtigen  Mann  entdeckt  Beide 
Männer  vereinten  nun  ihre  Tätigkeit  und  setzten  die 
Welt  durch  ihre  Leistungen  in  Staunen.  So  baute  man 
einerseits,  gestutzt  auf  langjährige  Versuche,  fast  un- 
durchdringliche Panzer  und  anderseits  wieder  Ge- 
schütze, um  sie  zn  zerstören.  Einige  Jahre  nach 
dem  Tode  Alfred  Krapps  zog  sieh  Groß,  der  zwischen- 
zeitlich in  das  Direktorium  der  Firma  Krupp  ein- 
getreten war,  von  den  Geschäften  zurück,  siedelte 
nach  Heidelberg,  wo  er  sich  ein  horrlichos  Besitztum 
zugelegt  hatte,  Ober  und  lebte  dort  bis  an  sein  Lebens- 
ende der  Wissenschaft  und  der  Pflege  seines  Gartens. 
Wer   unter  W.  Groß  gearbeitet  hat,  schätzte  «ein 


reiches  Wissen  und  seinen  unermüdlichen  Fleiß.  Keiner 
kam  ihm  in  der  Differential-  und  Integralrechnung, 
sowie  in  den  ballistischen  Kechnnngen  gleich.  Seine 
von  ihm  errechneten  Lnttwiderstandsgesetze  stimmten 
auf  wenige  Meter  genau.  Ebenso  wies  er  durch  die 
innere  BalÜBtik  der  Pulverfabrikation  die  richtigen 
Wege.  Groß  ging  in  seiner  Tätigkeit  voll  auf,  hatte 
für  nichts  anderes  Sinn  und  benutzte  selbst  auf  den 
Spaziergängen  häufig  den  Rechenschieber,  am  Rech- 
nungen auszuführen.  An  den  Abenden  trieb  er  Sprach- 
studien, am  den  Fortschritten  in  Frankreich,  England, 
Rußland  ubw.  in  der  betreffenden  Literatur  folgen  zu 
können.  Seine  besten  Freundo  waren  bis  an  sein  Lebens- 
ende die  Blumen,  vor  allem  die  Rosen.  W.  Groß  litt, 
namentlich  in  den  letzten  Jahren,  an  heftigen  Kopf- 
schmerzen, so  daß  er  häufig  gezwungen  war,  die  Arbeit 
zu  unterbrechen.  Dann  durchwanderte  er  seine  großen 
Gartenanlagen,  joden  Strauch,  jede  Blume  musternd, 
sich  so  an  der  Herrlichkeit  seiner  eigenen  Schöpfung 
freuend,  und  durchstreifte  stundenlang  auf  schönen 
Waldwogen  die  herrlicho  Umgebung  Heidelbergs. 

Ein  an  Arbeit  und  Erfolgen  reiches  Leben  hat 
mit  dem  Tode  von  W.  Groß  seinen  Abschluß  gefunden. 

(Nach  der  „Köln.  Ztg.") 


Bücherschau. 


Matsch  oß,  Conrad:  Die  Entwicklung  der 
Dampfmaschine.  Eine  Geschichte  der  orts- 
festen Dampfmaschine  und  der  Lokomobile, 
der  Schiffsmaschine  und  Lokomotive.  2  Bande. 
Berlin  1908,  Julius  Springer.    Geb.  24  - 

In  dem  Werke :  »Die  Entwicklung  der  Dampf- 
maschine" iet  eine  ganz  hervorragende  Arbeit  ge- 
leistet. Mit  großem  Fleiß  wurden  die  Quellen  studiert, 
in  Museen,  Fabriken,  Bergwerken,  Huttenanlagen, 
Literatur  usw.  das  Wichtigste  gesammelt  und  nicht 
etwa  lose  zusammengestellt,  sondern  mit  hoher  Sach- 
kenntnis gesichtet  und  geeignet  verwertet.  Mit  rast- 
losem Eifer  hat  der  Verfasser  in  verhältnismäßig 
kurzer  Zeit  eine  enorme  und  auch  gediegene  Arbeit 
vollendet,  ganz  entsprechend  den  tatkräftigen  Männern 
und  deren  gewaltigen  Werken,  die  er  beschrieben. 

Nach  den  heutigen  Erfahrungen  kommt  es  einem 
unfaßlich  vor,  wenn  man  liest,  mit  welch  unendlichen 
Vorurteilen  und  Hindernissen  die  Einführung  der 
Dampfmaschine,  Lokomotive,  Schiffsmaschine  usw.  bei 
Behörden  und  Privaten  zu  kämpfen  hatte.  In  Berlin 
i.  B.  wurde  die  Anlage  der  ersten  Dampfmaschine 
1-  Jahre  lang  verhindert!  Häufig  wurden  die  Aus- 
führungen zuerst  verlacht  und  verspottet,  bis  die 
Vorteile  erst  nach  längerer  Zeit  erkannt  und  gewür- 
digt wurden.  Selbst  eine  der  bedeutendsten  und 
folgenschwersten  wissenschaftlichen  Entdeckungen  des 
Hrilbronner  Arztes  Mayer,  „die  Erkenntnis  der  Gleich- 
wertigkeit von  Wärme  und  Arbeit",  benötigte  lange 
Zeit,  bis  ihr  die  gebührende  Beachtung  zuteil  wurde. 
Man  darf  allerdings  die  früheren  Maßnahmen  nicht 
nach  den  Erfahrungen  der  Jetztzeit  beurteilen,  son- 
dern muß  sich,  dem  vorliegenden  Gesrhiehtsbuehe 
folgend,  in  die  Zeiten  versetzt  denken,  wo  ohne  ge- 
nügende Werkzeuge,  ohne  genaue  Kenntnis  der 
physikalischen  Eigenschaften  des  Dampfes,  mit  dein 
wenigen  Baumaterial  Guß,  Bronze,  etwa*  Schmied- 
el »on  und  viel  Holz,  den  Anforderungen  Folge  ge- 
leistet wurde.  Eine  lange  Geschichte  von  Freud  und 
L«id  wird  aufgerollt  von  den  Dampfkesseln  aus  Holz 
und  den  Maschinen  von  geringer  Leistung  au  bis  zu 
den  jetzigen  mchrtausondpferdigeu  Dampfnnlagen.^ 
Auf  die  technischen  Einzelheiten  hier  einzu- 
wäre  nicht  richtig,  man  muß  das  Buch  selbst 
Es  ist  so  flott  und  spannend  geschrieben,  daß 
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es  immer  zum  Weiterlesen  anregt.  Aber  nicht  nur 
der  Ingenieur  wird  durch  die  Lektüre  befriedigt  werden, 
sondern  auch  alle  diejenigen,  die  Anteil  haben  an  dem 
gewaltigen  Ringen  des  technischen  Schaffens,  den 
immerfort  sich  steigernden  Anforderungen  und  der 
Lösung  der  gestellten  Aufgaben.  Selbst  der  Vcrwal- 
tnngsbeamte  wird  viel  Wissenswertes  finden,  wie  z.  B. 
die  Regierungen  bald  fördornd,  bald  hindernd  die  auf- 
strebende Industrie  beeinflußten. 

Aus  dorn  Werke  geht  hervor,  wie  häufig  die 
wichtigsten  Erfindungen  und  Beobachtungen  von  ein- 
fachen Schlossern,  Schmieden,  Zimmerleuten  gemacht 
und  verwertet  wurden.  Auf  Grund  der  vorbereitenden 
Arbeiten  konnte  dann  die  exakte  Wissenschaft,  die 
Theorie  in  Verbindung  mit  der  Praxis  weiter  gohen, 
bis  zu  den  Glanzleistungen  der  Jetztzeit.  Viele  wert- 
volle Entdeckungen  mußten  lange  Zeit  ruhen,  bis  sie 
wirtschaftlichen  Nutzen  bringen  konnten,  aus  Mangel 
an  Geld  und  den  nötigen  Baustoffen.  Erst  als  die 
weiterarbeitenden  Industrien  finanziell  besser  gestellt 
waren  und  bessere  Materialien  lieferten,  konnten  die 
weiteren  Verbesaerungen  an  den  Maschinen  eintreten. 
So  z.  B.  konnte  die  längst  bekannte,  nutzenbringende 
l'cberbitzung  des  Dampfes  erst  im  Großen  durchge- 
führt werden,  als  haltbare  Höhren  hergestellt  wurden 
und  das  mineralische  Sehmieröl  auf  den  Markt  kam. 

Auf  Seite  H92  bringt  der  Verfasser  über  Gebläse- 
maschinen  eine  hübsche  Einleitung,  die  eigentlich 
nicht  nor  für  Gebläsemaschinen,  sondern  für  den 
ganzen  Maschinenbau  Geltung  hat.  Sie  möge  hier 
wörtlich  wiederholt  werden:  „Eisen  und  Stahl  sind 
der  Baustoff  der  neuzeitigen  Technik.  Mit  der  allge- 
meinen technischen  Entwicklung  mußte  die  des  Eisen- 
hüttenwescus  Schritt  halten.  Die  letzten  Jahrzehute 
weisen  die  bedeutsamsten  Fortschritte  auf  diesem  Ge- 
biete vor.  Kiesenanlagen  sind  entstanden,  denen 
gegenüber  die  Hütten  der  50  er  Jahre  als  winzige 
Kleinbetriebe  erscheinen.  Neuo  Verfahren  von  weit- 
tragender Bedeutung,  die  sich  an  die  Namen  Bcsse- 
mer,  Thomas,  Siemens,  Martin  knüpfen,  haben  Ein- 
gang in  das  Eisenhüttenwesen  gefunden  und  es  von 
Grund  aus  umgestaltet.  Diese  ungeahnte  Entwick- 
lung des  Hüttenwesens  hatte  leistungsfähige  Ma- 
schinen zur  Voraussetzung.  Der  Hüttenmann  stei- 
gerte ständig  seine  Anforderung  an  Leistungsfähig- 
keit,   Betriebssicherheit    und    Wirtschaftlichkeit  der 
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Gehläsemaschinen  —  der  Maschinenbauer  hatte  die 
Fordeningen  zu  erfüllen."  Der  Maschinenbauer  hatte 
die  Forderungen  zu  erfüllen;  ein  schwerwiegender, 
aber  auch  richtiger  Anspruch,  auf  den  die  Maschinen- 
teebniker  stolz  nein  können.  Die  Alten  haben  die 
Forderungen  erfüllt  und  die  Jungen  werden  die  spä- 
teren  Hieb  immer  wieder  steigernden  Ansprüche  auf 
Grund  der  Erfahrung  und  der  besseren  Ausbildung 
erfüllen  können,  wenn  der  nunmehr  auch  mit  dein 
Ingenieur  verbundene  Kaufmann  in  der  Lage  sein 
wird,  auch  »einerseits  den  oft  »ehr  eigenartigen 
finanziellen  Forderungen  zu  folgen.  Trotzdem  die 
Dampfmaschine  durch  die  Dampfturbine,  die  Gas- 
maschine und  den  Elektromotor  scharf  bedrängt  wird 
und  ein  großes  Feld  verloren  hat,  so  bleiben  ihr  zur- 
zeit doch  noch  manche  Gebiete,  auf  donen  sie  weitere 
Fortschritte  erzielen  kann. 

Wenn  auch  das  vorliegende  Buch  nicht  ganz  ein- 
gehend berichtet,  weil  dies  für  den  beabsichtigten 
Zweck  zu  weit  führen  würde,  so  sind  doch  alle  Haupt- 
gesichtspunkte  erwähnt,  und  durch  den  Hinweis  auf 
die  Quellen  wird  das  Spczialstudium  sehr  erleichtert. 
Das  Much  ist  schön  ausgestattet,  die  durchweg  reinen 
und  klaren  Skizzen  sind  an  der  richtigen  Stelle  dem 
Text  beigefügt,  so  daß  ein  angenehmes  Lesen  und 
Uebersehen  gewährleistet  ist.  Für  die  Mitglieder  des 
Vereines  Deutscher  Ingenieure  wurde  der  Preis  auf 
12  Jt  ermäßigt,  und  es  wäre  angebracht,  wenn  auch 
für  dio  Mitglieder  des  Vereines  deutscher  Eisenhttttcn- 
leute  oder  noch  besser  für  die  Gesamtheit  dieser 
Vorzugspreis  eingeräumt  würde,  um  dem  wertvollen 
Werke   die   weitestgehende    Verbreitung  zu  ermög- 

litlH,n-  Fr.  Rottmann. 

Handbuch  der  anorganischen  Chemie  in  vier 
Bünden.  Unter  Hitwirkung  von  Professor 
Dr.  Ahrens  in.  Breslau,  Dr.  Auerbach 
in  Charlottenburg  u.  a.,  herausgegeben  von 
Dr.  R.  Ahegg,  a.  o.  Professor  an  der  Uni- 
versität Breslau.  Dritter  Band,  dritte  Ab- 
teilung.   Leipzig  1907,  S.  Hirzel.    24  .M. 

Die  dritte  Abteilang  de»  dritten  Bandes  des 
Abeggachen  Handbuchos  der  anorganischen  Chemie 
enthält  die  fünfte  Gruppe  de«  periodischen  System«. 
Nach  einer  Ucberaicht  über  die  Elemente  der  fünften 
Gruppe  von  Ahegg  und  allgemeinen  Bemerkungen 
über  Atomgewichte  von  Brauner,  folgt  dos  Kapitel 
Stickstoff  von  J.  v.  Braun;  die  Aniinoninmsalze  sind 
von  II.  Pick  bearbeitet.  Es  folgen  die  Abschnitte: 
Phosphor,  Arsen,  Antimon  von  Schenck,  Wismut  von 
Herz,  Vanadium,  Xiob  und  Tantal  von  Chilesotti. 
Die  Abschnitte  über  Atomgewichte  bei  den  einzelnen 
Elementen  sind  wieder  von  Brauner  bearbeitet. 

Im  allgemeinen  läßt  «ich  über  die  vorliegende 
dritte  Abteilung  das  gleiche  sagen,  was  Referent* 
Uber  die  erste  Abteilung  des  dritten  Bande«  bemerkt 
hat.  Die  physikalischen  Eigenschaften  der  einzelnen 
Elemente  und  Verbindungen  sind  in  bezog  auf  mög- 
lichste Vollständigkeit  der  Literntur  und  kritische 
Sichtung  derselben  in  mustergültiger  Weise  behandelt ; 
die  ausführliche  Darstellung  dieser  Abschnitte  und 
besonders  das  große,  zum  Teil  in  vielen  Tabellen  zu- 
sammengestellte Zahlenmaterial  machen  das  Werk 
zu  einem  wertvollen  Nachschlagewerk  für  den  Physiko- 
chemiker. 

Im  Vergleiche  zu  den  physikalischen  sind  bei 
manchen  Kapiteln  die  chemischen  Eigenschaften  viel 
kürzer  —  vielleicht  allzu  kurz  für  ein  Handbuch 
der  anorganischen  Chemie  —  behandelt.  Speziell  im 
Kapitel  Stickutoff  sind  viele  Arbeiten,  welche  für 
einige    technische    Verfahren     von  hervorragender 
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Wichtigkeit,  von  großem  Interesse  and  von  grund- 
legender Bedeutung  sind,  nur  flüchtig  erwähnt.  Hier 
wäre  eine  breitere  Darstellung,  größere  Vollständig- 
keit der  Literatur  und  auch  eine  etwas  weiter- 
gehende Berücksichtigung  der  Patentliteratur  nach  An- 
sieht de«  Referenten  sehr  am  Platze  gewesen.  Viel- 
leicht hätte  auch  der  analytische  Teil  bei  manchen 
Abschnitten  etwa«  ausführlicher  behandelt  «erden 
können,  ganz  abgesehen  davon,  daß  von  Literatur- 
angaben bei  einigen  der  betreffenden  Abschnitte  fast 
ganz  abgesehen  wurde.  prof>  Ed.  Donath. 

Ein  ecke,  Dr.  GL,  Bergassessor:  Der  Eigen- 
erzbergbau und  der  EisenhUttenbetrieb  an  der 
Lahn,  Dill  und  in  den  benachbarten  Revieren. 
Eine  Darstellung  ihrer  wirtschaftlichen  Ent- 
wicklung und  gegenwärtigen  Lage.  Mit  einer 
Karte.  Jena  1907,  Gustav  Fischer.  2,40,1. 

Wenn  die  Knappheit  auf  dem  Eieenerzmarkte,  die 
im  vorigen  Jahr  vorherrschte,  infolge  mancher  Be- 
triebseinschrftnkungen  auch  augenblicklich  vorüber  ist 
«o  kann  e«  doch  keinem  Zweifel  unterliegen,  daß 
unsere  Eisenindustrie  mit  steigendem  Eisenerz  bedarfe 
zu  rechnen  hat  und  «eine  Beschaffung  immer  schwie- 
riger wird.  Jeder  Beitrag,  der  über  die  wirklichen 
Verhältnisse  der  unserer  Eisenindustrie  zugänglichen 
Eisenerzlager  Mitteilungen  bringt,  iat  daher  willkom- 
men, and  so  ist  es  auch  mit  der  vorliegenden  Mono- 
graphie von  Borgnssessor  Dr.  Ei  necke  über  das 
Lahn-Dill-Revier.  Wir  begrüßen  dieselbe  um  so  mehr, 
als  der  Verfasser  sich  mit  den  Verhältnissen  durchan» 
vertraut  erweist,  nicht  nur  Altos  in  willkommener  Zn- 
sammenstellung, sondern  auch  manches  Nene  und 
sogar  UeberraBchende  bringt.  Der  Verfasser  be- 
urteilt die  Erzvorbtiltnisse  in  diesem  Revier  weitaas 
günstiger,  als  sonst  allgemein  angenommen  wird,  und 
erblickt  den  Hauptgrund  seine«  Zurückbleibens  in  un- 
genügender Betriebsweise.  Die  Schrift,  die  in  knapper 
Darstellung  sehr  viel  Material  bringt,  wird  daher 
allen  Interessenten  ein  Äußeret  willkommener  Bei- 
trag sein.  Redaktion. 

Nissenson,  H.,  Dipl.-Ing.,  und  Dr.  W.  Pohl: 
LaboratoriumsbuchfürdenMttallhüUenchemiker. 
Halle  a.  d.  S.  1907,  Wilhelm  Knapp.    3  Jt. 

Dieses  Buch  ist  als  Band  II  der  „Lahoratoriums- 
bücher  für  die  chemische  und  verwandte  Industrien*, 
herausgegeben  von  L.  Max  Wolgemuth  in  Essen,  er- 
schienen. Wie  auf  so  manchen  anderen  Gebieten,  wird  in 
diesem  Falle  die  analytische  Chemie  spezialisiert,  und  in 
kurzer  Zeit  dürften  eine  ganze  Reihe  Boicher  Bücher  vor- 
liegen. Für  das  hier  zu  besprechende  Buch  muß  dieser 
Gedanke  als  ein  glücklicher  bezeichnet  werden,  ist  doch 
das  Gebiet  der  Metallhüttenchemie  nicht  allzu  um- 
fangreich ;  ferner  ist  die  Bearbeitung  durch  zwei 
Praktiker  besorgt  worden,  von  denen  der  eine  lang- 
jährige Praxis  auf  diesem  Gebiete  besitzt  und  iu  der 
Literatur  schon  öfters  hervorgetreten  ist.  Mit  großer 
Sorgfalt  ist  die  Literatur  über  die  analytische  Me- 
tallhüttenchemio  bis  in  die  neueste  Zeit  berück- 
sichtigt worden;  auch  erscheint,  wohl  zum  erstenmal 
in  einem  Buche  für  die  Analyse,  die  physikalische 
Chemie  in  einer  praktischen  Anwendung,  beim 
Antimonblei.  Ganz  besonders  ist  es  zu  begrüßen,  daß 
die  Verfasser  die  trocknen,  dokimastischen  Proben 
bei  den  Metallen  Pt,  Au,  Ag,  Hg,  Pb,  Sn,  Xi  und  Co 
berücksichtigt  haben,  zumal  da  die  Literatur  hierüber, 
•las  Probierbuch  von  Kerl,  im  Buchhandel  zurzeit  voll- 
ständig vergriffen  ist.  —  Es  sind  im  ganzen  20  Me- 
talle ausführlich  behandelt  worden;  im  Inhaltsver- 
zeichnis stellen  zwar  nur  19;  durch  ein  Versehen  i»t 
das  Wismut  in  demselben  vergessen  worden.  Dem 
Kobalt  hätte  vielleicht  bei  seiner  stetig  zunehmenden 
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Wichtigkeit  ein  besonderes  Kapitel  gewidmet  werden 
können.  Die  trockne  l'robe  von  Zinnerzen  geht  wohl 
stets  unter  dem  Namen  Zinn  pro  ho  nach  Lovol.  Auch 
da«  Thorium  hat  Erwähnung  gefunden,  obgleich  oh 
eigentlich  in  den  Rahmen  der  MetallhQttenchemie 
nicht  hineingehört.  —  Bei  jedem  der  hohandelton  '20 
Metalle  ist  in  außerordentlich  guter  l'ebcrsicht  so 
verfahren  worden,  daß  erst  der  i|ualitative  Nachweis 
besprochen  wird.  Hierauf  folgen  die  spezifischen  Be- 
stiminungsmethoden,  dann  die  Trennung  Ton  anderen 
Metallen,  endlich  die  quantitative  Bestimmung  in 
Erzen,  Schlacken,  Iteinmetallen  wie  Legierungen.  Be- 
sonders gut  Bind  die  elektolvtrischen  Methoden  erwähnt 
worden,  dio  in  letzter  Zeit  mehr  und  mehr  dich  ein- 
bürgern, zumal  da  die  Resultate  exakt  Kind  und  sich 
durch  die  Schnelligkeit  ihrer  Ausführung  auszeichnen. 
—  Diese  gründliche  Behandlung  der  Mctallhüttcn- 
ehomie  wird  dem  Buche  ohne  Zweifel  in  allen  Htttten- 
laboratorien  dauernd  Eingang  verschaffen.  Aber  auch 
dio  studentischen  Kreise,  die  das  MotallhQtteuwcKen 
in  ihrem  Leben  »ho  rufe  erwühlt  haben,  bringen  dem 
Buche  ein  sehr  lebhaftes  Interesse  entgegen,  wie  Ver- 
fasser es  an  der  hiesigen  Hochschule  besonders  be- 
obachten konnte.  Auch  hierdurch  dürfte  das  Buch 
einer  weiten  Verbreitung  entgegengehen. 

Aachen.  Dr.-Ing.  S.  Schütz. 

Handbuch  Je«  Maschinentechnikers.  Bemouilli's 
Vademekum  de»  Mechanikers.  Vierundzwan- 


zigstc  Auflage.  Bearbeitet  von  R.  Baumann, 

Ingenieur,  Privatdozent  an  der  K.  Technischen 

Hochschule    in    Stuttgart.     Leipzig  190K, 

Alfred  Kröners  Verlag.    Geb.  6  .  ü,. 

Eine  Durchsicht  dieses  bekannten  und  als  Nach- 
schlagebuch für  Techniker  seit  langen  Jahren  be- 
währten Werkes  zeigt,  daß.  in  der  vorliegenden  Auf- 
lage die  grundlegenden  Abschnitte  Aber  Mathematik 
und  allgemeine  Mechanik  durchgreifend  neu  bearbeitet 
und  auch  die  übrigen  Kapitel  gemäß  der  fortschrei- 
tenden Entwicklung  der  Technik  ergänzt  und  erweitert 
worden  sind.  Ganz  neu  sind  ein  Abschnitt  über  Dampf- 
turbinen, ein  Auszug  aus  dem  Normalprofilbuche  sowie 
kurze  Darlegungen  Ober  Kugellager  und  K  ülilmaschinen. 
Erleichtert  wird  die  Benutzung  des  Bandes  durch  das 
neuerdings  am  Schlusso  angefügte  Sachverzeichnis. 


Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen: 

L  issner,  Johann,  Ingenieur:  lieber  Arbeite- 
Umsetzung  unter  Vermittlung  der  Fernurirkung 
(Induktion).  Mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
Elektromotoren  etc.  Wien  und  Leipzig  1!K)T,  Spiel- 
hagen &  Schurich.    2  »4. 

Rost,  F.,  Ingenieur:  Tiefbohrtechnik.  (Bibliothek 
der  gesamten  Technik.  74.  Band.)  Mit  82  in  den 
Text  gedruckten  Abbildungen.  Hannover  1908, 
Dr.  Max  Jänecke.    1,60       geb.  2  .4. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Boheisengeschüftes.  —  Vom 

deutschen  Roheisenmarkte  ist  zu  berichten,  daß  das 
Roheiseneyndikat  in  seiner  Sitiung  vom  21.  v.  M. 
beschlossen  hatte,  mit  Rücksicht  auf  die  unabänder- 
lich festen  l'reiae  des  Kohlen-Syndikates  die  Preise 
für  Paddel-  und  Stahleisen  ebenfalls  wie  bisher  mit 
74  und  76  beides  Frachtgrundlago  Siegon,  be- 
stehen zu  lassen.  Daraufhin  hat  die  Verkaufstätigkeit 
auch  in  den  genannten  Sorten  begonnen;  verschiedene 
Abschlüsse  sind  bereits  zustande  gekommen.  Das 
Geschäft  in  Gießereiroheisen  ist  in  den  letzten  Tagen 
wesentlich  lebhafter  geworden.  —  Der  Verein  für 
den  Verkauf  von  Siegerländer  Roheisen  läßt 
mit  dem  1.  April  mangels  genügenden  Absatzes  eine 
Betriebeeinwcbrankung  von  öO'/o  eintreten. 

l'eber  den  englischen  Robeisenmarkt  wird  uns, 
nachdem  dieser  in  der  vorletzten  Woche  seine  feste  Hal- 
tung bewahrt  hatte,  unterm  28.  d.M. aus  Middlosbrnugh 
geschrieben:  Die  Preise  für  Gießereiroheisen  stiegen 
auch  in  dieser  Woche  weiter,  hauptsächlich  infolge 
der  in  hiesigen  Warrants  notigen  Deckungskäufe  bei 
geringer  werdenden  Lagern  und  starken  Verschiffun- 
gen. Warrant«  kamen  bis  auf  sh  52/0  d  und  schließen 
zu  sh  62/6  d  bei  Verkäufen  für  sofortige  Lieferung, 
sh  51/6  d  in  einem  und  sh  50/6  d  in  droi  Monaten. 
Ab  HQtte  kostot  G.  M.  B.  Nr.  1  sh  55/—,  Nr.  8  sh  5*2/6  d 
für  April.  Der  Umsatz  besonders  für  das  zweite 
Vierteljahr  und  später  ist  gering.  Hämatit  bleibt  fest 
zu  sh  59/  -  für  gleiche  Mengen  Nr.  1,  2  und  M  so- 
wohl für  nächsten  Monat  als  für  spätere  Abnahme 
bei  ruhigem  Geschäft.  Die  hiesigen  Warranta-Lager 
enthalten  74  572  tons,  davon  70  740  tone  Nr.  3. 

SUhlfonngißverband,  Dflsseidorf.  -  Die  kürz- 
lich abgehaltene  Hauptversammlung  des  Verbandes 
beschloß,  eine  Preisermäßigung  nicht  eintreten  zu  lassen. 

Deutsche  Drahtwalzwerke,  Aktiengesellschaft 
In  Düsseldorf.  —  Die  am  28.  v.  M.  zusammenge- 
tretene Mitgliederversammlung  des  Verbände»  beschloß, 
an  den  bisherigen  Preisen  festzuhalten. 

Verein  deutscher  Werksengmaschlneafabriken 
In  Düsseldorf.  —  In  der  am  28.  v.  M.   in  Berlin 


unter  dem  Vorsitze  des  (leb.  Komraerzienratos  Ernst 
Schieß  aus  Düsseldorf  abgehaltenen  Hauptver- 
sammlung wurde  folgender  Bericht  über  die  Ge- 
schäftslage erstattet:  In  der  Ausschußsitzung  im 
Januar  d.  J.  konnte  festgestellt  werden,  daß  das  Jahr 
11)07  im  allgemeinen  bei  sehr  starker  Beschäftigung 
auch  finanziell  ein  ziemlich  befriedigendes  Ergebnis 
geliefert  habe  und  daß  für  die  ersten  Monate  des 
laufenden  Geschäfts  Jahres  die  Arbeitsstätten  fast  überall 
noch  genügend  Arbeit  hätten.  Heute  ist  das  Geschäft 
wesentlich  stiller  geworden,  doch  zeigen  die  Anfragen, 
daß  immerbin  ein  nicht  unbedeutender  Bedarf  an 
Werkzeugmaschinen  vorhanden  ist.  Es  ist  deshalb 
zu  erwarten,  daß  manche  heute  ausgesprochene  Klage 
über  geringeren  Eingang  von  Aufträgen  verstummen 
wird,  sobald  dio  Verhältnisse  des  internationalen  Wirt- 
schaftslebens sich  etwas  mehr  geklärt  haben.  Diese 
Verhältnisse  machen  sich  im  Werkzeugmascbinen- 
zweige  besonders  auch  dadurch  unliebsam  bemerkbar, 
daß  amerikanische  Werkzeugmaschinen  zu  unangemes- 
sen niedrigen  Preisen  auf  den  festländischen  Märkten 
dringend  angeboten  worden.  Eine  fernere  Voraus- 
setzung der  Besserung  der  wirtschaftlichen  Zustände 
ist  eine  Ermäßigung  des  anhaltend  hohen  Geldstandes. 
Verstummen  werden  aber  nicht  die  Klagen  über  das 
Mißverhältnis  zwischen  den  Anforderungen,  dio  an 
don  Werkzeugmaschinenbau  gestellt  werden,  und  der 
Ertragfähigkeit,  dio  wiedorum  besonders  beeinflußt 
wird  von  der  Leistungsfähigkeit  der  Arbeiter,  wie 
auch  von  den  wirtschaftlichen  Verbänden,  solange 
diese  in  der  Lage  sind,  den  weiterverarbeitenden 
Werken  Preise  und  Bedingungen  für  die  Rohstoffe 
vorzusehreiben.  Wäre  die  Einigkeit  im  Maschinenbau 
größer,  so  würde  eino  Verständigung  mit  den  Ver- 
bänden eher  ermöglicht  werden. 

Vereinigung  rheinisch  -  westfälischer  Band- 
eisenwaliwerke,  Schlebusch-Manfort.  —  Wie  mit- 
geteilt wird,  bat  am  1 4.  v.  M.  eine  Sitzung  der  vereinigten 
Bandeisen*  alzwerkc  stattgefunden,  in  der  beschlossen 
wurde,  eine  Aenderung  in  den  Preison  nicht  vorzu- 
nehmen, sondern  die  zuletzt  von  der  Vereinigung 
festgesetzten  Preise  unverändert  bestehen  zu  lassen 
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BhelnUch-WestTtillHclitH  Kohlen-Syndikat  zu 
Ewten  h.  d.  Itnbr.  —  In  der  am  27.  v.  M.  abgehal- 
tenen Versammlung  der  Zechenbesitzer  wurden 
die  Beteiligungsanteile  für  den  Monat  April  d.  J  für 
Kohlen  auf  85°/«,  für  Koka  auf  65  o0  and  für  Bri- 
kett« auf  909/o  festgesetzt.  Mit  der  Aufnahme  der 
Gewerkschaft  Oespel  in  das  Syndikat  orklärte  sich 
die  Versammlung  grundsätzlich  einverstanden.  —  Nach 
dem  weiterhin  vom  Vorstände  erstatteten  üblichen 
Berichte  gestalteten  sich  Förderung  und  Absatz  im  ver- 
flossenen Monate,  verglichen  mit  den  Ergebnissen 
de«  Vormonates  und  des  vergangenen  Jahres,  folgender- 


•)  Kohlen. 

(leiamtrörderang-  

<ir*Mmtul>«atl  

BrtelllrtlOt  

Reehnunt-KinlUifr  Ab« all  .  . 
Daa.elbe  Id  %  der  BelelUcun« 
Zahl  der  Arbellata«-c  .    .    .  . 

Forderung-    .    .  . 
IlBunUbitu  .  . 
rechnungam.  AbaaU 

b)  Kok«. 


Februar 

1908 


Januar  Februar 
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c»  Brikett«. 
Ckaantrrnand  .... 
ArbelWtBrllcber  Yeraand 
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\  - 
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75 
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«12« 
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5«*7 

5154 

93,06 

87,3« 

87,5» 

25 

25«(i 

TS',1« 

279778 

274025 

1S500I 

2  «030« 

•.'6«sl.', 

2*4907 

240414 

226210 

22«86fl 

1*01138 

IM145I 

1184157 

416S2 

40892 

41577 

2749.15 

253183 

204»»» 

10097 

10025 

8908 

Wie  der  Vorstand  zu  diesen  Ziffern  ausführte,  stellt 
die  im  Berichtsmonato  erzielte  arbeitstäglicho  Forde- 
rung die  höchste  bisher  in  irgond  einem  Monate 
erreichte  Leistung  dar  und  weiAt  gegen  den  Monat 
Januar  «I.  J.  eine  Steigerung  von  arbeitstüglich  2,10  •/• 
Eine  ungleich  stärkere  .Steigerung  ist  beim  rech- 


auf. 


nungsmäliigen  Absätze  zu  verzeichnen,  der  gegen  den 
Vormonat  um  arbeitstäglich  6,74  o/„  zugenommen  hat. 
Diese  Erscheinung  i«t  in  der  Hauptsache  darauf  zu- 
rückzuführen, daß,  während  im  Januar  d.  J.  infolge 
starken  Wagenmangcls  größere  Versandausiälle  von 
arbeitetäglich  rund  7000  t  veranlaßt  wurden,  das  Ver- 
sandgeschäft  im  Berichtsmonate  dank  der  günstigen 
Wagenge«tellung  und  Schiffahrtsverbältnisse  von  «ol- 
chen  Störungen  bofreit  geblieben  ist,  und  daß  ferner 
die  Lieferungen  der  Hüttenzechen  eine  Zunahmo  von 
arbeitatSglich  8493  t  orfahren  haben.  In  noch  stär- 
kerem Maße  als  der  rechnung«mäßigo  Absatz  hat  der 
Kohlenversand  zugenommen,  da  die  Verminderung 
der  Kokserzougung  eine  erhebliche  Steigerung  der 
Koblenlieferungen  der  Zechen  zur  Folge  hatte.  Der 
Kohlenversand  für  Rechnung  des  Syndikate«  zeigte  im 
BerichtHtnonate  gegenüber  dorn  im  Jahre  1907  zur 
Zeit  der  Hochbewegung  erreichten  durcb«chnittlichen 
Tagesversande  eine  Steigerung  von  I0°/o  und  im  Vor- 
gleiche zu  dem  Versande  im  Januar  d.  J.  eine  solche 
von  11,92  7o.  Die  Abnahme  der  «o  außerordentlich 
verstärkten  Lieferungen  der  Zechen  vollzog  sich  nicht 
ohno  Schwierigkeiten.  In  Gas-  und  Generatorknhlen 
war  die  Nachfrage  befriedigend,  dagegen  machte  «ich 
in  Itausbrandkohten  und  Industricknhlen  eino  fühlbare 
AbschwAehung  de«  Bedarfc«  bemerklich,  «o  daß  da« 
Syndikat  genötigt  war,  die  überschüssigen  Mengen 
auf  Lager  zu  nehmen.  Bei  der  Abwicklung  des  Ver- 
sandgeschäfte«  kam  ihm  wesentlich  der  Umstand  zu  Hilfe, 
daß  der  Verwand  über  den  Rhein  in  vollem  Umfange 
wieder  aufgenommen  werden  konutc.  Erschwert  wurde 
der  Umschlagsverkehr  jedoch  in  unliebsamer  Weisodurch 


•  Hierbei  ist,  abweichend  von  der  für  Kohlen  und 
Briketts  maßgebenden  Berecbnungsart,  die  volle 
Zahl  der  Monatstage  zugrunde  gelegt  worden. 


die  unzulänglichen  Einrichtungen  im  Kuhrorter  Hafen, 
die  zur  Bewältigung  dee  Verkehrs  nicht  ausreichen, 
so  daß  wiederholt  Ueberfüllungen  der  Geleisanlagen 
und  Sperrungen  der  Kipper  eintraten.  Die  Gestaltung 
des  Umschlagsverkehrs  in  den  Rhein-Rubrhäfen  er- 
gibt Bich  aus  den  nachstehenden  Zahlen.    Es  betrug: 


190»  Februar  .    .  . 

—  Januar-Februar 
1907  Februar  .    .  . 

—  Januar-Februar 


a)  die  Uahn- 
•ufuhr  nach  des 

Hl  feil 

DuUbnrf-Kuhrort 
t 

SSO  1*7 
1  217  436 
514  149 

1  103  057 


bl  die  Srbie*- 
abfobr  tod  dra 
Ilaf«o  DuUbwrc- 
Kvbrort  und  dro 

Zrebrnbafen 
t 

1018  85« 
1  2*7  495 

1  -J77 


Im  Koksversande  deB  Berichtemonates  sind  wesent- 
liche Aenderungen  gegen  den  Monat  Januar  nicht 
eingetreten.  Der  Absatz  bat  sich  im  Rahmen  de« 
Voranschlages  gehalten  und  einschließlich  der  für 
Rechnung  des  Syndikates  auf  Lager  genommenen 
Mengen  (rund  10000  t)  91,16  o/0  der  Beteiligung  er- 
reicht Der  Brikettabsatz  weist  eine  beträchtliche  Zu- 
nahme auf;  die  gelieferten  Mengen  konnten  nahezu 
voll  abgesetzt  werden. 

Im  März  sei  eine  merkliche  Abnahme  der  Anforde- 
rungen für  Kohlen  usw.  zu  verzeichnen;  dementsprechend 
bleibe  auch  der  Versand  gegen  den  Monat  Februar 
zurück  und  werde  den  Voranschlag  voraussichtlich 
nicht  erreichen.  Ueber  die  weitere  Gestaltung  der 
Absatz  Verhältnisse  lasse  sich  bei  der  gegenwärtigen 
ungeklärten  Lage  der  Industrie  ein  zutreffendes  Urteil 
nicht  abgeben.  Bei  den  Verhandlungen  über  die  Er- 
neuerung der  Vorkäufo  für  das  mit  dem  1.  April 
beginnende  neue  Abschlußjahr  sei  das  Syndikat 
allenthalben  auf  eine  großo  Zurückhaltung  der  Kund- 
schaft gestoßen,  da  man  offenbar  bemüht  sei,  die  Be- 
züge tunlichst  einzuschränken  und  den  augenblick- 
lichen Bedarf  aus  angesammelten  Vorräten  zu  decken. 
Unter  diesen  Umständen  werde  zunächst  mit  einem 
weiteren  Rückgange  des  Absatzes  zu  rechnen  seio, 
weshalb  das  Syndikat  sich  in  die  Notwendigkeit  ver- 
setzt gesehen  habe,  eine  Herabsetzung  der  Beteiii- 
gungsanteilo  für  Kohlen.  Koks  und  Briketts  zu  be- 
antragen. Inzwischen  sei  die  Entschließung  des  Mi- 
nisters der  öffentlichen  Arbeiten  in  der  Frsvge  der 
Aufhebung  oder  Beschränkung  der  für  die  Ausfuhr 
von  Steinkohlen,  Koks  und  Brikett«  nach  dem  Aus- 
lande bestehenden  ermäßigten  Eisenbahntarife  bekannt 
geworden.*  Die  beabsichtigte  Neubildung  der  Tarife 
habe  namentlich  für  den  Versand  nach  Italien  and 
nach  Frankreich  über  Beifort  Frachterhöhungen  zur 
Folge,  die  den  Verlust  dee  vom  Syndikate  durch  jahre- 
langes Bemühen  erworbenen  Absatzes  nach  sich  ziehen 
würden.  Das  Syndikat  habe  sich  der  Hoffnung  hin- 
gegeben gehabt,  daß  die  Staatsoisenbahn- Verwaltung 
sieb  mit  Rücksicht  ■  larsuf,  daü  zurzeit  im  Inlande  ein 
ganz  beträchtlicher  Absatz  man  gel  herrscht,  für  die 
unveränderte  Beibehaltung  der  Auslandstarife  ent- 
scheiden werde,  um  dem  einheimischen  Steinkohlen- 
bergbau dio  Möglichkeit  zu  erhalten,  Einschränkun- 
gen der  Förderung  und  Arbeiterentlassungen  vor- 
zubeugen. Die  gegenteilige  Entscheidung  habe  das 
Syndikat  um  so  mehr  überraschen  müssen,  als  es 
während  der  wirtschaftlichen  Hochbewegung  und  des 
aufgetretenen  Kohlenmangels  nicht  nur  keine  Steige- 
rung seiner  Auslandsverkäufe,  sondern  eine  erhebliche 
Einschränkung  habe  eintreten  lassen  und  es  wohl 
habe  erwarten  dürfen,  daß  die  dadurch  von  ihm  unter 
Aufwendung  namhafter  Geldopfer  betätigte  Rücksicht- 
nahme auf  die  Versorgung  dos  einheimischen  Bedarfes 
bei  der  Entscheidung  der  Tariffrage  Berücksichtigung 
gefunden  hätte. 


*  Vorgl.  8.  488  dieses  Heftes : 
Ausnahmetarife  für  Kohlen«. 
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Rheinisch- Westfälisches  Kohlen  -  Syndikat  EU  Essen  ju  d.  Rohr.  — 

Die  Gliederung  des  inländischen  Verbrauches  an  Syndikats-Kohlen,  -Koks  nnd 
-Uriketts  nach  Industriegrappen  im  Jahre  1908,  verglichen  mit  1905,  ergibt  sieb 
folgender  Zusammenstellung:* 


AH  de» 


1901 


I 


190« 


-I 


Gewinnung  von  Steinkohlon  und  Koks ; 
Krikettfabrikation  

Erzgewinnung  und  Aufbereitung  von 
Erzen  aller  Art  

Salzgewinnung;  Salzbergwerke  u.  Salinen 

Metallhatten  aller  Art;  Eisenhatten,  Her- 
stellung Ton  Eisen  and  Stahl,  Frisch- 
nnd  Streckworke,  Metallverarbeitung, 
Verarbeitung  von  Eisen  und  Stahl; 
Industrie  der  Maschinen,  Instrumente 
nnd  Apparate  

Elektrische  Industrie  

Industrie  der  Steine  und  Erden    .  .  . 

Glasindustrie  

Ohemische  Industrie  

Gasanstalten  

Textilindustrie,  Bekleidung«-  und  Reini- 
gungsge  werbe  

Papierindustrie  und  polygraphische  be- 
werbe   

Eeder-,  Gummi-  u.  Guttapercha-Industrie 

Industrie  der  Holz-  und  Sehnitzstoffc  . 

ROben-  und  Kartoffelzuckerfabrikation 
und  Zuckerraffinerie  

Brauereien  und  Branntweinbrennereien 

Industrie  der  übrigen  Nahrangs-  und 
Genußraittel  

Wasser  Versorgungsanlagen,  Bade-  und 
Waschanstalten  

Hausbedarf  •. 

Eisenbahn-  und  Straßenbahn-Bau  und 
-Betrieb  

Binnenschiffahrt,  See-  und  Küstenschiff- 
fahrt,  Hochseefischerei,  Hafen-  und 


3  384  697 

314  234 
206  479 


6,56 

0,61 
0,40 


20  409  775 
532  718 
2  425  404 
429  950 
1  697  60 1 
1  755  908 

1  638  020 

644  693 
174  077 
97  676 

470  055 
659  526 

5<18  991 

242  956 
7  726  617 

5  508  937 


2  403  958 
342  »90 


39,:V2 
1,03 
4,70 
0,83 
3,29 
8,40 

3,16 

1,25 
0,34 
0,19 

0,91 
1,28 

1,10 

0,47 
14,97 

10,67 


4,66 
0,66 


3  418  603 

339  005 
256  949 


23  680  161 
667  451 
2  912  108 
546  173 

1  956  019 

2  032  250 

2  020  294 

660  172 
196  845 
88  416 

477  913 
751  126 

608  507 

288  198 
7  369  733 

6  683  773 


2  53«  645 
495  194 


5,90 

0,58 
0.44 


Insgesamt 


51  629  362 


Siegerllinder  EisensteinTereln,  G.  m.  b.  Ii., 

—  Dom  Geschäftsberichte  ist  zu  entnehmen, 
daß  die  günstige  Marktlage,  die  schon  Ende  1906  vor- 
herrschte, für  Eisenstein  im  ganzen  abgelaufenen 
Jahre  angehalten  hat.  Die  Nachfrage  nach  Sieger- 
linder Spateisenstein  war  sehr  lebhaft  und  die  För- 
derung der  Vereinsgruben  bereits  Endo  Mlrz  bis  zum 
Jahresschlüsse  verkauft.  Der  Abruf  der  Hütten  blieb 
wahrend  der  ganzen  Berichtszelt  so  dringend,  daß 
nicht  nur  die  volle  Förderang,  obwohl  diese  um 
103  312  t  höher  war  als  im  Jahre  zuvor,  sondern  auch 
der  größte  Teil  der  sonst  üblichen  Vorräte  versandt 
werden  konnte.  Die  Ende  Dezember  noch  vorhan- 
denen Bestände  beliefen  sich  auf  nur  25  172  t,  «ine 
Zahl,  wie  sio  gleich  niedrig  seit  Bestehen  des  Ver- 
eines kaum  jemals  zu  verzeichnen  war.  Arbeiter- 
mangel hinderte  die  Gruben,  die  Förderung  noch 
weiter  zu  steigern ;  auch  nötigte  empfindlicher  Wagen- 
mangel zeitweise  dazu,  Erzmengen  unter  erheblichen 
Mehrkoston  zu  lagern. 

Die  Verkaufspreise  für  je  10  t  stellten  sich  für 
Jahr  wie  folgt: 

Jt  Jt 
128  bis  189    Brauneisenstein  144  bis  151 
188  „  198    Olanzeisenstein  176(Orundpr.) 


Obgleich  diese  Preise  fast 
diejenigen  der  wirtschaft- 
lichen Glanzzeit  des  Jahres 
1900  erreichten,  waren  die 
geldlichen  Ergebnisse  der 
Gruben  infolge  des  kost- 
spieligen Betriebes  in  zu- 
nehmender Teufe,  der  höhe- 
ren Löhne  und  vermehrten 
Materialpreise  doch  ungün- 
stig zu  nennen :  von  33  Vor- 
einsmitgliedem  erzielten 
nach  eigenen  Angaben  nur 
neun  eine  Ausbeute  von 
insgesamt  2563  000  Jt,  14 
maßten  2  162000.4  Zubuße 
erheben  und  die  übrigen 
10  hielten  sich  eben  über 
Wasser.  Eine  Aenderung 
dieser  Verhältnisse  ist  wohl 
kaum  bald  zu  erwarten,  da 
der  Siegerländer  Eisenstein- 
bergbau einerseits  mit  bes- 
ser gestellten  ausländischen 
Erzgruben  den  Wettbewerb 
aufzunehmen  hat,  ander- 
seits die  Selbstkosten  sich 
wenig  oder  gar  niebt  wer- 
den verringern  lassen. 

Die  obengenannten  Preise 
wurden  mit  Rücksicht  auf  die 
gegen  Mitte  des  Jahres  ein- 
getretene allmähliche  Ver- 
schlechterung der  liege  des 
EisenmarkteB  im  Herbsto 
für  Rohspat,  Glanz-  und 
Brauneisenstein  um  5  für 
Hostspat  um  7,50  Ut  herab- 
gesetzt, und  zu  diesen  No- 
tierungen dann  im  No- 
vember/Dezember die  Ab- 
schlüsse für  das  erste  Halb- 
jahr 1908  getätigt.  Ende 
des  Jahres  standen  an  Auf- 
trägen 1  008459  t  zu  Buche, 
eine  Menge,  die  zwar  au 
sich  hoch  ist,  aber  für  eine 
volle  Förderung  der  Gruben 
noch  nicht  genügt.  Während  des  Berichtsjahres  förder- 
ten die  Vereinsgruben 

1.  Viertel    530  347       3.  Viertel    546  952 

2.  .  506  082  4.  „  540  563 
insgesamt  also  2123  745  (im  Vorjahre  2  020433)  t. 
Rechnet  man  hierzu  die  48  513  t,  die  von  nicht  dem 
Vereine  angehörenden  Graben  gefördert,  aber  durch 
ihn  verkauft  wurden,  sowie  die  von  solchon  Gruben 
selbständig  abgesetzten  etwa  135000  t,  so  ergibt  sich 
für  1007  im  Vereinsbezirke  eine  Ocsamtfördcrnng  von 
2  258  745  t.    Im  einzelnen  wurden  gewonnen: 


40,84 
1,15 

5,02 
0,94 
3,37 
3,50 

3,49 

1,14 

0,34 
0,15 

0,82 
1,30 

1,05 

0,60 
12,71 

11,53 


4.38 
0,85 


57  985  535 


Rohspat 
Rostspat 
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Vereinsgruben  .  . 

03574 

758711 

978041 

2123745 

anderen  Gruben, 

deren  Förderung 

der  Verein  ver- 

kaufte .... 

3825  33000 

89!>2 

48513 

Vergl.  „Stahl  nnd  Eisen«  1907  Nr.  25  S.  898. 


Der  Versand  gestaltete  sich,  nach  Sorten  und  Ge- 
bieten gutrennt,  im  Berichtsjahre  wie  folgt: 
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Km»  dra 

OUaa- 
und 
Br»un- 
fli««- 

•  tclD 

» 

Bohspsl 

Beet- 
ee«» 

t 

8»u* 
1 

81egerl.  Bezirk«  . 
Rheinisch  -  West- 
fälischen Bezirke 

58478 
.0050 

616244 

165193 

404780 

578036 

1074497 
782279 

Schließlich  ist  aus  dem  Berichte  noch  zu  be- 
merken, daß  die  Gewerkschaft  Glaskopf,  die  ihren 
Betrieb  eingestellt  hat,  aus  dem  Verein  austrat,  wäh- 
rend die  drei  Gewerkschaften  Geyersecke  &  •Stöcker- 
dam  in,  Heinrichtiglack  und  Rheinisch-Westfälische 
Bergbaugeeellscbaft  m.  h.  H.  neu  aufgenommen  wur- 
den, so  daß  der  Verein  zurzeit  83  Mitglieder  mit  42 
Gruben  umfaßt. 

Bergwerksgesellschaft  Dahlbnsch  in  Dahl- 
boRch-Rotthansen.  -  Wie  aus  dem  Berichte  des 
Aufsichtsrates  zu  ersehen  ist,  forderte  die  Gesellschaft 
Im  letzten  Geschäftsjahre  I  048  783  (i.  V.  1  096  840)  t 
Kohlen  und  stellte  177  968  (178  307)  t  Koks  her.  Der  er- 
sielte Gewinn  nach  Abzug  von  162  680,54  Jl  für  Amorti- 
sation der  Berggerecbteame  betragt  8453603,81  Jk  und 
erlaubt,  nach  Verrechnung  Ton  1203  827,61  Jk  Ab- 
schreibungen eine  Dividende  von  1920000.«  (16%) 
auszuschütten  und  u.a. dem  Verfflgungsbestande  für  das 
Abteufen  des  Schachtee  IV  160000  .*  zu  überweisen. 

Eisenb.au«  Siletia,  Aktien  •  Gesellschaft,  Pa- 
mschowitr.  (O.-S.)  —  Dem  letzten  Geschäftsberichte 
ist  zu  entnehmen,  daß  sieh  der  Umsatz  des  Werkes 
dank  den  günstigeren  Verhältnissen  während  der 
größeren  Hälfte  des  Jahres  1907,  hauptsächlich  in- 
folge des  Mehrwertes  der  versandten  Waren,  von 
9  631  564,80  .4  im  vorletzten  Rechnungaabachnitto  auf 
10674  825,41  Jt  erhöhte.  Anch  die  anderen  Unter- 
nehmungen, an  denen  die  Gesellschaft  beteiligt  ist, 
entwickelten  sich  günstig  und  führten  ihr  befriedigende 
Gewinne  zn.  Beschäftigt  worden  im  Berichtsjahre 
2954  Arbeiter.  Der  Rohgewinn  der  Gesellschaft  be- 
läuft sich  unter  Berücksichtigung  von  57  429,46  Jk 
Vortrag  anf  1 658  622,34  Jk,  während  der  Reinerlös 
nach  Abzog  von  180172,77  Jk  für  Zinsen  und 
520  808,14  Jk  für  Abschreibungen  968141,48  .*  be- 
trägt. Die  Vorwaltung  schlägt  vor,  aus  diesem  Er- 
trage 852500  Jk  (11  •/•>  Dividende  zu  verteilen, 
47  256,95  Jk  als  Gewinnanteil  an  den  Aufsichtsrat  zu 
vergüten  und  die  übrigen  58  884,48  Jk  in  neue  Rech- 
nung zu  verbuchen. 

GeUenktrchener  Bergwerk»  -  Actten  -  Gesell- 
schaft, Rheiuelbe  bei  Gelsenkirchen.  Nach  «lern 
von  der  Direktion  erstatteten  Rechenschaftsberichte 
erzielte  die  Gesellschaft,  mit  der  durch  den  bekannten 
Beschluß  der  Hauptversammlung  vom  12.  März  1907 
sowohl  der  Aachener  Hütten- Aktien-Verein  wie  der 
Schalker  Gruben-  und  Hütten -Verein  seit  1.  Janaar 
1907  vereinigt  worden  sind,**  im  abgelaufenen  Ge- 
schäftsjahre einen  Rohgewinn  von  43  396  247,47  Jk  sowie 
I  1 65  922,50  Jk  Einnahmen  aus  der  Beteiligung  an  anderen 
Unternehmungen.  Die  Ausgaben  beliefen  sich  dagegen 
auf  12  289  801,65  Jl,  darunter  1326  619,65--«  für  ge- 
zahlte Zinsen  und  Skonti,  2  171  527,51  Jk  für  allge- 
meine Unkosten,  2  309  366,65  Jl  für  Bergschäden, 
6  004  020,39  Jk  für  Versicherungsbeiträge  und  Steuern; 
da  ferner  16000000  Jl  abgeschrieben  wurden,  so  er- 
gibt sich  ein  Reingewinn  von  17  272  368,42  Jl,  aus 
dem  nach  dem  Vorschlage  der  Verwaltung  600000  Jl 


*  Weon  statt  des  Rostspates  die  zu  seiner  Her- 
stellung erforderliche  Menge  Rohspat  nach  dem  Um- 
rechnungsverhältnis 100  :  130  eingesetzt  wird. 
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der  besonderen  Rücklage  überwiesen,  625000  Jk  dem 
Beamten-  und  Arbeiter-  Unstützungsbestande  zuge- 
wendet, 647  368,42  Jl  als  Gewinnanteil  dem  Aafticat»- 
rate  vergütet  und  15  600000  Jl  (12*/*)  als  Dividend« 
ausgeschüttet  werden  sollen.  —  Ueber  die  Bstrisht- 
ergebnisse  der  einzelnen  Abteilungen  der  Gesellschaft 
entnehmen  wir  dem  Berichte,  daß  auf  den  sämtlichen 
Zechen  8  896890  (im  Vorjahre  8 364 540)  t  Kohlen 
gefordert,  1  719  287,75  (1  684  183,76)  t  Koks  erzeug 
und  104  826,96  (68  806)  t  Briketts  hergestallt  worden. 
Außerdem  wurden  17  421  (16  399)  t  schwefelsaure! 
Ammoniak,  47  990  (43  10] )  t  Teer  und  7263  «41821  t 
Benzol  gewonnen.  An  Ringofensteinen  worden  aoi 
den  gesamten  Zechen  der  Gesellschaft  34  338040 
(31096  670)  .Stück  hergestellt.  Der  Absatz  der  Zechen 
an  Kohlen  betrug  8073571,06  (8050458,88)  t  (einschl. 
2  204  214,38  t  Kokskohlen  für  die  eigenen  Kokereien 
an  Koks  1  719089,75  (1  681  849,76)  t  und  an  Brikett» 
104  826,95  (63  805)  t.  Die  Gesamtzahl  der  Arbeiter 
der  Bergwerksabteilung  belief  sieb  auf  durchschnitt- 
lich 80  043,  die  der  Betriebsbeamten  auf  999  (963); 
bei  der  Hauptverwaltung  standen  219  (199)  Beamte 
im  Dienste.  -  Die  Abteilung  Aachener  Hütten- 
Verein  zeigte  folgende  Ergebnisse:  auf  Rothe  Erde 
476  534  (346507)  t  Kohstahl,  10639  (7993)  t  Gießerei- 
erzeugnisse,  42  620  (38  819)  t  Kalk  und  98  306  <71  659it 
Thomaaphoephstmebl ;  in  Esch  und  Deutsch -(Hb 
1  864  938,9  (I  847  519,6)  t  Erzförderung  und  532844,' 
(531  088,3)  t  Roheisen.  Beschäftigt  waren  an  den  ge- 
nannten Plätzen  zusammen  7666  (7045)  Arbeiter  mit 
einer  durchschnittlichen  Jahreslohnsumme  von  je 
1498  Jl.  Versandt  wnrdon  von  Rothe  Erde  521 991 
(413  385)  t  Fabrikate  ond  Abfälle,  von  Esch  160 
(44  606)  t  Abfälle  und  Minettc,  von  Deutsch-Oth  78205 
(181  493)  t  Roheisen  und  Abfälle.  In  Rothe  Erde 
brach  im  Juni  da«  Gerüst  einer  Blockwalze  and  der 
Rahmen  der  Walzenzugmaschine,  ein  Unfall,  der 
einon  längeren  Stillstand  der  Straße  verursacht«,  in 
9.  Oktober  wurde  ein«  Universnlstrs.be  zwecks  Ver- 
legung auüer  Betrieb  gesetzt.  In  Esch  beschädigt» 
am  13.  Juni  eine  losgegangene  Flügclstang*  die 
Dampf-Dynamomaschine  Hohenzollern  II  und  macht« 
sie  für  mehrere  Monate  betriebsunfähig.  Im  übrigen 
verlief  der  Betrieb  des  Aachener  Hütten-Vereins  regel- 
mäßig und  ohne  nennenswerte  Störungen.  Wichtig 
für  die  Abteilung  war  neben  der  Erneuerung  dei 
Walzdrahtsyndikates  insbesondere  die  Verlängerung 
des  Stahlwerks-Verbandes,  bei  dem  die  Beteiligung 
von  448036  t  beim  Ablaufen  des  alten  Vertrages  am 
31.  März  1907  auf  508  604  t  Rohstahl  erhöht  wurde. 
Beim  Walzdrahtverbande  wurdo  eine  Beteiligung  von 
62  200  t  Drahtfabrikaten  erzielt.  —  Bei  der  Abteilung 
Schalker  Gruben-  und  Hüttenverein  arbeiteten 
die  verschiedeneu  Hochofenbetrieb«  sowie  die  Gießerei 
normal;  besondere  Störungen  waren  während  des 
ganzen  Jahres  nicht  zu  verzeichnen.  Von  den  secbi 
Gelsenkirchener  Hochöfen  standen  fünf,  anf  der  Duis- 
burger Anlage  alle  drei  Oefen  das  ganze  Jahr  hin- 
durch im  Feuer.  Die  Gießerei  war  ununterbrochen 
voll  beschäftigt.  Hergestellt  wurden  auf  den  Gelsen- 
kirchener Hochöfen  257  568  (253  432)  t  Roheisen, 
854,087  (681,884)  t  schwefelsaures  Ammoniak,  2  796.5»» 
(2  635,160)  t  Teer  und  481,294  (68,195)  t  Benzol,  in 
der  Gießerei  107  703  (99  697)  t  Röhren  und  sonstig* 
Gußwaren,  vom  Vulkan  in  Duisburg  93  952  (  93  602»  t 
Roheisen.  Auf  den  genannten  "Werken  der  Abteilung 
waren  im  Durchschnitt«  des  Jahres  zusammen  3202 
(  2881)  Mann  beschäftigt,  die  «inen  Jahreslohn  von  je 
1628  (1421)  Jk  bezogen.  Dar  Versand  von  Gelsen- 
kirchen aus  betrug  it.  a.  261  171  (253  631)  t  Robeisen 
und  103  936  (102  963)  t  Gießereierzeugntsse,  während 
der  Duisburger  Vulkan  87  717  (94  774)  t  Roheisen  ab- 
fertigte. Der  Abruf  in  Robeisen  wie  auch  in  R&hrei 
und  Gußwaren  war  zeitweilig  derartig  groß,  daß  den 
Wünschen  der  Kundschaft  auf  sofortigo  Lieferung 
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nicht  immer  entsprochen  werden  konnte.  —  Außer- 
ordentlich umfangreich  waren  die  Neu  anlagen,  die 
im  Berichtsjahre  hergestellt,  beendigt  oder  in  Angriff 
genommen  wurden.  Die  Aufwendungen  für  aolche 
Zwecke  beliefen  sich  auf  inagesamt  28  979  224,84  .4, 
Ton  denen  17  540  428,22  Jt  auf  die  Kohlenzechen, 
6  910085,56  Jt  auf  die  Abteilung  Aachener  Hütten- 
verein, 1507  651,41  .4  auf  den  Schalker  drüben»  und 
Hattenrerein  und  3  021 059,65  Jt  auf  das  übrige  Eigen- 
tum, darunter  2  509  544,40  Jt  auf  solches  für  gemein- 
same Zwecke  entfielen.  Die  Vergrößerungen  des  Stahl- 
werkes in  Rothe  Erde*  kamen  größtenteils  zum  Ab- 
schlüsse. Im  Martinworke  wurde  der  Bau  des  vierten 
Ofens  ToUendet.  Dio  neue  Walsenstraße  V  in  Hütte  II 
kam  im  Mai  in  Betrieb.  Die  neue  Gebläsemaschine 
des  Thomaswerkes*  wurde  im  August  fertig,  desgleichen 
die  große  Zentralkondensation.  In  Esch  wurden  auüer 
Wohnhäusern  eine  RückkUhlanlage,  eine  Mischer- 
anlage,  <Un  Manehinenpehäude  für  Ga^eblasf  maschinen 
and  die  Gasreini^ungsanlage  fertiggestellt  Die  Oas- 
gebläse  III  und  IV  konnten  im  Februar  in  Betrieb 
genommen  werden.  In  Deutach-Oth  kamen  ein  Gas- 
Gebläse  und  eine  Dampfturbine  neu  in  Betrieb.  Ferner 
wurde  mit  dem  Schachtabteufen  und  den  Tagesanlagen 
bei  dem  Erzbergwerke  der  Societe  Civile  des  mines 
de  8t.  Pierremont  in  Mancieullee,  an  dem  die  Gesell- 
schaft durch  den  Aachener  Hüttenverein  von  früher  her 
stark  beteiligt  ist,  begonnen.  Bei  den  Geleenkirchener 
Hochöfen  wurde  die  Gaskraftzentrale  (durch  eine 
Gaadvnamomaschine  von  2000  KW.)  und  die  große 
Gaswäsche  erweitert,  ein  dritter  Klärteich  angelegt 
and  ein  neuer  Winderhitzer  für  Ofen  4  fertiggestellt. 
In  der  Gießerei  begann  man  damit,  die  Kupolofen- 
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anläge  zu  vergrößern,  sowie  eino  Preßluftatampfanlage 
und  eine  Anlage  zur  Einführung  von  Drehstrom  zu 
erbauen.  Beim  Duisburger  Vulkan  kamen  vier  neue 
Dampfkessel  in  Betrieb;  ferner  wurde  daselbst  mit 
der  Aufstellung  einer  neuen  Gebläsemaechine,  dem  Bau 
einer  Zementfabrik  und  der  Höherführung  der  Hoch- 
Öfen  2  und  3  angefangen. 

Hannoversche  Waggonfabrik,  Aktien  -  Gesell- 
schaft In  Ricklingen  bei  Hannover.  —  Nach  dem 
in  der  Hauptversammlung  vom  9.  v.  M.  vorgelegten 
Berichte  des  Vorstandes  hatte  das  Unternehmen  im 
verflossenen  Geschäftsjahre  eine  günstige  Entwicklung 
zu  verzeichnen.  Die  Oesamtablieferung  einschl.  der 
Leistungen  in  den  Nebenbetrieben  betrug  4014425,36*4 
gegenüber  2  543  299,74  Jt  im  Jahre  zuvor.  Die  Gewinn- 
und  VerluHtrt'chnun^  zeifjt  bei  einem  Betriebsüb^r- 
schusse  von  940  929,63  .4  auf  der  einen  8eite, 
58  779,81  Jt  Verlustvortrag,  370  894,40  Jt  allgemeinen 
Unkosten,  131036,30  Ji  Provisionen  und  Zinsen  sowie 
62  715,12  »«  Abschreibungen  auf  der  anderen  Seite 
einen  Reinerlös  von  317  504  «4,  von  denen  15  875,20  »4 
der  Rücklage  überwiesen,  64077,60  Jt  an  Gewinn- 
anteilen vergütet,  121 100  Jt  (10°/»)  Dividende  (einschl. 
Mehrdividende  anf  11  alte  Aktien)  ausgeschüttet  und 
125  551,20  Jt  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Ans  Rußlands  Eisenindustrie.  —  Nach  dem 
„B.  B.-C."  sind  Bestrebungen  im  Gange,  auch  die 
polnischen  Werke  zu  einem  Verbände  zusammen- 
zufassen in  ähnlicher  Weise,  wie  es  die  sfidruasischen 
Werke  beabsichtigen.*  Diese  Bestrebungen  sind  für 
Oberschlesien  von  besonderem  Interesse,  weil  es  sich 
dabei  in  Polen  auch  um  Unternehmungen  handelt,  an 
denen  die  oberschleeische  Hüttenindustrie  beteiligt  ist 
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Verein  deutscher  Elsenhüttenleute. 
Für  die  VerelnsblbUothek  sind  eingegangen: 

(Dt*  Einsender  sind  durah  •  besejehaet.) 

V.  Bericht  der  Kruppschen  Bücherhalle*  über  die 
Betriebtjahrt  1904/07. 

Grabe*,  Alf:  Om  bestämning  af  titansyra  i  järn- 
malmer  och  slagger  m.  m.  (Sonderabdruck.) 

Aron  Hirsch  dt  8ohn*,  Halberstadt:  Statistische 
Zusammenstellungen  über  Kupfer.  16.  Jahrgang 
(1891—1907). 

Vergl.  S.  480  dieses  Heftes. 

Maschinenfabrik  Oerlikon*:  /.  Das  Elektri- 
zitätswerk iMztrn-Engelbery.  —  2.  Das  Elektri- 
zitätswerk der  Stadt  Chur. 

Nachrichten  der  Siemens- Schucker t  -  Werke*,  O.  m.  b.  IL, 
und  der  Siemens  <t  Halskt  Aktiengesellschaft.  Jahr- 
gang 1907. 

l'asching,  Leopold:  Die  Elektrizitätswerke  am 
Rheintalischen  Binnenkanal.  (Sonderabdruck  aus  der 
.Elektrotechnischen  Zeitschrift'.)  [Maschinenfabrik 
Oerlikon*.) 

Petren*.  Jakob,  och  Alf  Grabe:  Bidrag  tül 
fragan  an  kräfeets  bestämtnande  och  ßrekomst  i 
järn  och  stal.  (Sonderabdruck.) 

Aenderungen  In  der  Mitgliederliste. 

Bresina,  Richard,  in  Firma  Steffens  &  Nölle,  Akt.-Ges., 
Borlin-Tempclhof,  Kingbahnstr.  7. 

Fexsler,  Rudolf,  Ingenieur  bei  dem  Witkowitzer  Eisen- 
werk, Witkowitz,  Mähren. 

Gothmann,  A.,  Ingenieur,  Godesberg,  Schillerstraße  8. 

Giesen,  Walter,  Oberingenieur,  Montercy  (Mexiko), 
Apartado  345. 


Gorjaeff,  Wsewolod,  Bergingenieur,  Nijne-Tagilsky  8a- 
wod,  Permskaja  Gubernia,  Rußland. 

Heitmann,  Eduard,  Ingenieur,  Friedenau  bei  Berlin, 
Peter  Vischerstr.  8. 

Honigmann,  Ernst,  Inh.  der  Firma  E.  Honigmann  &  Co., 
Rue  de  Beggardes  6,  Antwerpen. 

Jllersperger,  Rudolf,  Ingenieur,  Chemnitz,  Germania- 
straße 1. 

Kost,  Carl,  Zivilingenieur,  in  Firma  A.  Blezinger, 

Duisburg,  Roonstr.  14. 
Kellermann,  Herrn.,  DipL-Ing.,  Hochofenaaaistent  des 

.Phönix-,  Akt-Oes.,  Abt.  Hörder  Verein,  Hörde  i.  W., 

SchQtzenstr.  11. 
Kipgen,  Arthur,  Dipl. -Ing.,  Stahlwerkaassistent  das 

Dudelinger  Eisenhütten- Aktien- Vereins,  Düdelingen, 

Luxemburg. 

Knüttel,  Emst,  Ingenieur,  Wetter  a.  d.  Ruhr,  Bergstr.  2. 

Lahaye,  Heinrich,  Dipl.-Ing.,  Betriebsingenieur  des 
Lothringer  Httttenveroins  Anmotz  -Friede,  Kneut- 
tingen  i.  Lothr. 

Maltze,  W.,  Ingenieur-Technologe,  Kamenskoje,  Rußl. 

Milden,  Robert,  Ingenieur  bei  der  Akt.-Ges.  Phönix, 
Doisburg-Ruhrort,  Kaiserstr.  47. 

Müller,  Faul,  Dipl  -Ing.,  Betriebsaeststent  im  Grob- 
blechwalzwerk der  Gutehoffnungshütte,  Oberhausen, 
Elsestr.  57. 

Xathusiu»,  Dr.-Ing.,  Hans,  Friedenshütte  O.-S. 
Petzel,  Q.,  Oberingenieur,  Steglitz- Berlin,  Wrangel- 
straße  6/7. 

Renz,  Otto,  Ingeniour  der  Duisburger  Maschinenbau- 
Akt. -Oes.  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Rieß,  Karl,  Oberingenieur  der  Graf  Erwein  Nostiz- 
schen  Eisenwerke,  Rothau  in  Böhmen. 

Schenk,  Carl,  Ingenieur,  Niederschöneweide,  Brücken- 
straße  18. 
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Sehneider,  Oscar,  Dipl.-Ing.,  Siegen,  Freudenbergerstr.  4. 
Spie*»,    Stefan,  Ingeniear,   Warschau,  Rass.-Polon, 

Inetytutowa  0. 
Stauber,  Dr.-Ing.,  Gr.,  Professor  an  der  Techn.  Hocb- 

ecbule,  Berlin  W.,  Schaperstr.  36. 
Streit,  Emil,  Hütteningenieur,  Eisenworks-Diroktora.  D., 

Trieben,  Ober-Steiermark. 
Svensson,  Carl,  Ingenieur,  Betriebsleiter  der  Elektro- 

Stahlanlage  der  Röchlingschen  Eisen-  und  Stahl- 
werke, Völklingen  a.  d.  Saar. 
Teizner,  A.,  Ingeniear,  Betriebsehef  bei  der  Akt.-Ges. 

Phönix,  Berge-Borbock. 
Zilliken,    Theodor,  Komme nien rat,  Delegierter  de» 

Aufaichtoratee  der  Firma  Gebrüder  Stumm,  Cl.  m.  b.  Ii., 

Bonn,  Po|ipelsdorfer  Allee  80. 

Nene  Mitglieder. 

Bertram,  Ferdinand,  Zivilingenieur,  Hannover, 
Hansahaue. 

Boehle,  Wilhelm,  Botriebningenieur  der  QutehofTnungs- 
hGtte,  Uberhausen,  Kheinl. 

Borggrefe,  Emil,  in  Firma  Morck  &  Borggrefe,  Düssel- 
dorf, Koukordiahaus. 

Buzek,  Georg,  Ingenieur  bei  dein  Eisenwerk  Trzrnictz 
dor  Oesterr.  Borg-  und  Hüttenwerks-Oescllsehaft, 
Trzjniotz,  Oestorr.-8chl. 


Eisenbahn-Zentralamt,  Königliehet,  Berlin. 

Frank,  Fritz,  Hauptmann  a.  D.  und  Mitglied  dr« 

Orubonvorstandee    dor  Uewerkschaft  Wittelsbeck, 

Hollfeld  l.  Bayorn. 
Gorschlüter,   Fritz,  Ingenieur  d'Usine  de  desargeo- 

tation,Soci«*te  Anonyme,  Hoboken-lec-An  vera,  Belgien. 
Guillain,  Armand,  Ingeniear  des  Art«  et  Maoof»<- 

turea,  99  Rae  de  la  Victoire,  Paris. 
Uommel,  jr.  Hermann,  Mainz. 

Ishisatoa,    Meishun,   Ingenieur  der  Sumitomo-Stalil- 

werke,  Osaka,  Japan. 
Lehmann,  Paul,   Direktor  der  Bayerischen  Kupfer- 

and  Messingwerke  C.  Heckmann,  Aschaffenburg. 
Lisitzin,  Gregorius,  Dipl.-HQtteningenienr,  Konxalt.  Ioe. 

der  Akt-Oen.  MaUow'ncho  Worko,  Wiborg,  Finn- 
land, Aleksanterin  Katu  31. 
Morck,  Emil   Fr.,  in  Firma  Morck   &  Borggrefc 

Düsseldorf,  Konkordiahaua. 
Pieper,  Hermann,  BergasseHSor,  Bochum,  AlberUtr.24. 
Werner,  Dr.-Ing.,  Siegfried  G.,  Techn.  Direktor  d*r 

Fa.  0.  &  J.  Jaeger  0.  m.  b.  H.,  Elberfeld. 
Wiese,  Oscar,  Ingeniear  bei  der  Fa.  Fried.  Krup^ 

Akt.-Go*.,  Essen  a.  d.  Kohr,  üstfeldatr.  11. 

Verstorben. 

Ooercke,  Gu*tat>,  Ingeniear,  Annen  i.  W. 
KintzU,  Fritz,  Oeneraldirektor,  Aachen. 


Hauptversammlung  des  Vereines  deutscher  Eisenhflttenleute 

am  Sonntag,  den  3.  Mai  1908,  nachmittags  127*  Uhr 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Dusseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Abrechnung  für  das  Jahr  1907.    Entlastung  der  Kassenführung. 

3.  Ueber  elektrische  Schmelzöfen.   Vortrag  von  Dr.-Ing.  Walter  Conrad  aus 
Wien. 

4.  Ueber  Turbogebläse.  Vortrag  von  Oberingenieur  C.  Regenbogen  aus  Sterkrade. 

Zur  gefälligen  Beachtung!  Nach  einem  Beschlüsse  des  Vorstandes  ist  der  Zutritt  zu  den- 
jenigen Räumen  der  Städtischen  Tonhalle,  die  der  Verein  am  Versammlungstage  belegt,  nur  gegen  einen 
Ausweis  gestattet,  den  die  Mitglieder  zugleich  mit  der  Einladung  erhalten  werden.  —  Einführungskarten 
für  Gäste  werden  wegen  des  gewöhnlich  sehr  starken  Andranges  zu  den  Versammlungen  an  die  Mit- 
glieder nur  in  beschränkter  Zahl  und  nur  auf  vorherige  schriftliche  Anmeldung  unter  Angabe  der  ge- 
nauen Adresse  des  Einzuführenden  bei  der  Geschäftsführung  ausgegeben ;  keinem  Mitgliede  kann  mehr 
als  eine  Einführungskarte  zugestanden  werden.  -  Das  Auslegen  von  Prospekten  und  das  Aufstellen  von 
Reklamegegenständen  in  den  Versammlungsräumen  und  Vorhallen  wird  nicht  erlaubt. 


Am  Tage  vor  der  Hauptversammlung,  Sonnabend,  den  2.  Mai  1908,  abends  8  Uhr.  ver- 
anstaltet die 

Eisenhütte  Düsseldorf, 

Zweigverein  des  Vereines  deutscher  Eisenhüttenleute, 

im  oberen  Saale  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  eine  Zusammenkunft,  zu  der 
die  Mitglieder  des  Hauptvereines  vom  Vorstande  der  Eisenhütte  freundlichst  eingeladen  werden. 

Tagesordnung: 

Die  Zusammensetzung  der  Hochofenschlacke  in  graphischer  Darstellung.  Graphische 
Möllerberechnung.    Vortrag  von  Professor  W.  Mathesius  aus  Charlottenburg. 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Nr.  15. 


8.  April  1908. 


28.  Jahrgang. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller. 

1.  Bericht  an  die  am  2.  April  1908  abgehaltene  Hauptversammlung. 

Der  seit  der  vorjährigen  Hauptversammlung 
(5.  April  1907)  hinter  uns  liegende  Zeit- 
abschnitt hat  dem  deutschen  Wirtschaftsleben 
einschneidende  Veränderungen  gebracht.  Die 
ersten  Monate  fanden  das  geschäftliche  Leben 
noch  anf  seiner  vollen  Höhe;  bald  aber  trat  es 
io  ruhigere  Bahnen  ein,  und  im  Herbst  konnte 
kein  Zweifel  mehr  darüber  sein,  daß  die  Hoch- 
konjunktur ihr  Ende  erreicht  habe.  Aber  der 
Uebergang  vollzog  sich  im  Gegensatz  zu  früheren 
Zeiten  allmählich  und  ruhig  —  eine  um  so  er- 
freulichere Erscheinung,  als  dies  in  anderen  Län- 
dern nicht  in  gleichem  Maße  der  Fall  war,  wio 
denn  z.  Ii.  in  den  Vereinigten  Staaten  von 
Amerika  das  Wirtschaftsleben  eine  Krise  schlimm- 
ster Art  durchmachte. 

Der  erfreulichere  Verlauf  in  Deutschland  ist 
zweifellos  zu  einem  erheblichen  Teil  den  Kar- 
tellen und  Syndikaten  zu  verdanken,  die 
nicht  nur  für  die  Industrie  und  ihre  besonderen 
Zweige,  sondern  ftir  das  Wirtschaftsleben  in 
seiner  Gesamtheit  und  somit  für  das  deutsche 
Volk  von  größtem  Nutzen  gewesen  sind.  Ein 
besonderer  Teil  daran  gebührt  den  Kartellen  der 
Eisenindustrie,  die  —  wie  selbst  die  „Frank- 
furter Zeitung"  anzuerkennen,  nicht  umhin  kann  — 
„doch  dafür  gesorgt  haben,  daß  die  Preise  nicht 
eine  so  schwindelnde  Höhe  wie  1900,01  er- 
reichten, daß  auch  die  Spekulation  in  Eisen, 
die  die  letzte  Krise  bo  sehr  verschärfte,  dies- 
mal mehr  oder  minder  ausgeschlossen  wurde". 

Erneuert  wurden  in  der  Berichtszeit  der 
Suhlwerksverband,  der  Stahlformgußverband, 
da»  Gas- und  Siederohrsyndikat;  der  Walzdraht- 
verband wurde  auf  neuer,  breiterer  Grundlage 
aufgebaut.  Leider  gelang  es  nicht,  den  Stabeisen- 
verband zustande  zu  bringen.  Die  Bemühungen, 
für  die  Grob-  und  Feinbleche  eine  gemeinsame 
Verkaufsstelle  zu  schaffen,  sind  noch  im  Gange. 

Bezeichnend  ist  im  Stahlwerksverbande  die 
Verschiebung  der  Beteiligungsziffern  von  den 
A-I'rodukten  nach  den  B-Frodukten  hin,  ein  Be- 

XV,. 


weis  für  das  Bestreben  der  Werke,  immer  mehr 
zur  Verfeinerung  ihrer  eigenen  Erzeugnisse  über- 
zugehen. Uebrigens  vollzog  sich  der  Konjunktur- 
rückgang viel  mehr  in  den  B-Produkten  als  in 
den  A-Produkten,  bei  welch  letzteren  ein  Nach- 
lassen nur  in  geringerem  Grade  eintrat.  Der 
Grund  hierfür  liegt  in  der  Tatsache,  daß  noch 
ein  außerordentlich  großes  Bedürfnis  für  den 
Ausbau  der  Verkehrsmittel  besteht.  Die  fort- 
gesetzte Nachfrage  nach  Schienen  und  Schwellen 
bot  den  A-Produkten  einen  großen  Rückhalt, 
während  die  B-Produkte  ganz  besonders  durch 
die  Lage  dos  Geldmarktes  ungünstig  beein- 
flußt wurden.  Da  ein  andauernd  hoher  Zinsfuß  stets 
zuerst  und  in  besonderem  Maße  auf  die  Bautätigkeit 
lähmend  einwirkt,  so  wurde  in  der  Eisenindustrie 
das  Formeisen  am  meisten  davon  betroffen. 

Die  Bewegung  des  Reichsbankdiskontsatzes 
seit  dem  Anfange  des  Jahres  1 90«)  war  die  folgende: 


Von 
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biü 
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r.n)t>  6 

•• 

18.  „ 

•• 
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- 
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-  4'/* 

- 
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• 
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11M»7  7 

*• 
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- 
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.  6 

n 

22.  Anril 

21t.  Oktober 

,  &'/» 

- 

20.  Oktober 

H.  November 

-  6'/» 

- 

8.  November 

» 

13.  Januar 

1908  7\» 

- 

13. Januar 

£5. 

- 

- 

25.  . 

- 

T.  Mär/. 

.  6 

- 

fti. 

7.  März 

-  5';* 

- 

Unter  so  ungünstigen  und  schwierigen  Ver- 
hältnissen des  Geldmarktes  ist  es  eine  doppelt 
erfreuliche  Tatsache,  daß  die  Eisenerzeu- 
gung und  der  Eisen  verbrau  eh  1907  gegen- 
über den  vorhergehenden  .Jahrcu  nicht  allein 
nicht  nachgelassen,  sondern  sich  noch  gehoben 
hat,  wenn  auch  nicht  in  dem  Maße  wie  von 
1905  anf  190(>. 

Die  Koheisenerzeugung  betrug: 

190:>  10  987  «23  t 

l'MMi   12  473  Oi.7  t 

l'JOT   .......     13  045  760  t 
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und  zwar  entfallt  das  Mehr  von  567  693  t  nicht 
etwa  nnr  anf  den  ersten  Teil  des  Jahres,  son- 
dern verteilt  sich  ziemlich  gleichmäßig  anf  alle 
Monate,  auch  auf  die  letzten  des  Kalender- 
jahres 1907. 

In  den  übrigen  Ländern  betrag  die  Roheisen- 
erzeugung :  1807  IWWi 

V.  r.  Staatm  von  Amerika  2«  103  802  25  712  106 

Uroßl.rttatinicn  .  .    etwa  10555000  10  311  778 

Krankreich   3  588  949  3:M41B2 

Kußlnrul    »  2  041  723 

«Werreich-l'ngurn  .  .  .  r  1  222  230 

Belgien   'f  1  375  775 

Kanada   .VJo  444  550  623 

Der  Außenhandel  Deutschlands  in  Eisen 
gestaltete  sich  wie  folgt: 

K.  ben,*  die  Klnfuhr     dir  Au.fuhr  ^b^taST 

t  i  t 

1907  ..   .  813  34!»      3  452  402      2  039  053 
dageg.  1900  .   .  .690076      3  666  774      2  976  19* 

1907  ±  :  +  123  "273  214  372  —  337  145 
Wir  haben  hier  also  eine  Vermehrung  der 
Einfuhr,  eine  Verminderung  der  Ausfuhr,  dem- 
nach eine  beträchtliche  Verminderung  des  Aus- 
fuhrüberschusses. Dies  bedeutet  aber,  daß  der 
Inlandsmarkt  im  .lahre  1907  noch  recht  auf- 
nahmefähig war,  der  Auslandsmarkt  dagegen  die 
frühere  Aufnahmefähigkeit  nicht  mehr  zeigte. 
Allerdings  fällt  die  Vermehrung  der  Einfuhr  und 
die  Verminderung  der  Ausfuhr  hauptsächlich  in 
den  ersten  Teil  des  Jahres  l!»07.  (Vergl.  hierzu 
auch  „Stahl  und  Eisen"  Jg.  11*08  Nr.  7  S.  218, 
wo  die  Ausfuhr  auch  getrennt  nach  Halbzeug 
und  Fertigfabrikaten  angegeben  und  auf  die 
Zunahme  der  Ausfuhr  an  Fertigfabrikaten  hin- 
gewiesen ist.) 

Ueber  die  Forderung  von  Kohle  und  Eisen- 
erz mögen  folgende  summarischen  Angaben  ge- 
nügen : 

Die  Steinkohlcnförderung  betrug  im  Deut- 
schen Reiche 

I9»7    143  222  8S0« 

.Ingeln  1!I06  136  47:»  885  t_ 

11»07  4- 6  74:1001  t 

K,  beliutr  Ji'   Einfuhr      dl*  Au.fuhr  ''^beYwb'u'o 

•  n  MflDkühLn 
I  I  t 

I9o7  .  .  .  13  72'.»  296  2oO|7  0s8  6  28*3:12 
I  •><>»',  .    .  .     '.»  253  711     19  550  9C4       10  21*7  253 

1907  +  :  -(-  4  475  58.".  +  400  724  -  4  008  801 
Also  eine  gewaltige  Vermehrung  der  Einfuhr, 
eine  ganz  geringe  Vermehrung  der  Ausfuhr,  dem- 
nach gewaltige  Verminderung  des  Ausfuhrüber- 
schusses; das  bedeutet  unter  Hinzuziehung  der 
Produktionssteigerung:  der  inländische  Stein- 
kohleuverbrauch  ist  im  Jahre  1907  um  10,7  Mil- 
lionen Tonnen  auf  137  Millionen  Tonnen  ge- 
stiegen, und  zwar  ist  auch  hier  wie  beim  Eisen 
die  Steigerung  von  Produktion  und  Verbrauch 
auf  das  ganze  Jahr  ziemlich  gleichmäßig  ver- 
teilt gewesen.    -  Wenn  trotz  der  Fördernngs- 


steigerung  nnd  trotz  der  Verminderung  des  Aus- 
fuhrüberschusses —  beides  dank  der  Fürsorge, 
die  das  Kohlensyndikat  in  weitestgehendem  Maiie 
dem  heimischen  Markte  hat  angedeihen  lassen  — 
über  Koblenmangel  geklagt  worden  ist,  so  la* 
dies  eben  daran,  daß  der  Verbrauch  in  einer 
Weise  in  die  Höhe  geschnellt  war,  der  die  For- 
derung schlechterdings  nicht  folgen  konnte,  zu- 
mal es  während  des  größeren  Teiles  des  Jahre* 
wiederum  an  Arbeitskräften  und  an  ausreichen- 
den Transportmitteln  fehlte. 

Die  Eisenerzförderung  hat  sich  gegen  das 
Vorjahr  nicht  wesentlich  geändert;  sie  bezifferte 
sich  beide  Male  auf  26,7  Millionen  Tonnen. 


Ferner  bei  rüg  an  Eisenerz: 


dl.-  Einfuhr      die  Au.fubr 


der  Eipfukr* 
überwbufi 


1 907  :   8  470  076     3  904  400     4  57 1  076 
dagegen  l!»o6  :   7  021(730     3  851  71» I      3  777  9»l» 

demnach  1907:  -f-  846  346     4-  52  »iOi»    +  79:t  737 

Der  Verbranch  an  Eisenerzen  ist  demnach 
um  800000  t  auf  31, J  Millionen  t  gestiegen. 

Für  den  Januar  und  Februar*  dieses  Jahre* 
liegen  folgende  Ziffern  vor:  es  betrug  die  Pro- 
duktion 

Steinkohle  Kohel.en 

1908  .   .   .      25  220  OOO        2  055  515  t 
1907   .   .    .      23  320  000        2  040  :i43_t 
1908    +  1  900  OOO  "      +15  172  t 

und  unter  Berücksichtigung  der  Ein-  und  Ans- 
fuhrziffern  der  inländische  Verbrauch: 


1908 
1907 


23  440  000 
21  900  000 


1  972  065  t 
1  804  093  t 


1908     r  1  540  000       -f  107  !»72  t 

Die  Hctriebsergebnisse  der  Eisen- 
bahnen in  den  letzten  Monaten  stehen  gewisser- 
maßen im  Widerspruche  zu  der  Abschwächung 
der  gewerblichen  Tätigkeit;  denn  die  Einnahmen 
sowohl  aus  dem  Personen-  als  auch  aus  dem 
Güterverkehre  weisen  bis  einschließlich  Januar 
d.  J.  immer  noch  eine  Zunahme  gegen  die  Par- 
allelmonate  des  Vorjahres  auf.  Daß  die  Steige- 
rung nicht  mehr  so  groß  ist  wie  in  den  früheren 
Monaten,  ist  selbstverständlich.  Auch  dieses 
ist  ein  Heweis  dafür,  daß  das  Abflauen  der  Kon- 
junktur bei  uns  in  Deutschland  durchaus  nichts 
KriRenartiges  in  sich  trägt,  sondern  allmählich 
vor  sich  geht,  daß  insbesondere  diejenigen  Indu- 
strien, die  der  Eisenbahn  den  größten  Teil  der 
Transporte  zuführen,  der  Kohlenbergbau  und  die 
Großeisenindustrie,  bis  zu  Anfang  dieses  Jahre» 
noch  verhältnismäßig  gut  beschäftigt  waren. 

Die  Einuahinen  der  preußisch-hessischen  Be- 
triebsgemeinschaft betrugen  in  den  ersten  elf 
Monaten  des  Finanzjahres  1778,8  Mill.  Mark. 
Der  Etatansatz  von  1945,5  Mill.  Mark  wird  also 
vielleicht  erreicht  werden.   Da  der  Voranschlag 
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der  Aasgaben  aber  erheblich  überschritten  wor- 
den ist,  glanbt  man,  mit  einem  Zurückbleiben  des 
Ueberschusses  nm  etwa  100  Millionen  hinter 
dem  veranschlagten  rechnen  zu  sollen. 

Der  neue  Etat  für  1908  schließt  mit  einem 
reinen  U eberschoß  von  599,1  Millionen  Mark, 
d.  b-  62, (j  Millionen  mehr  als  im  Vorjahre  ab; 
das  Mehr  ist  freilich  lediglich  durch  minderen 
Anschlag  der  außerordentlichen  Ausgaben  ent- 
standen, wahrend  der  ordentliche  Etat  mit 
einem  um  15,3  Millionen  geringeren  Ueberschuß 
abschließt.  Nicht  diese  Tatsache  ist  erfreulich; 
erfreulich  aber  ist  der  Umstand,  daß  die  Eisen- 
bahnverwaltung offenbar  bemüht  ist,  die  not- 
wendigen dauernden  Ausgaben  lediglich  aus  ein- 
seiüg-liskaliscben  Rücksichten  bei  der  etwas  ab- 
flauenden Konjunktur  nicht  über  Gebühr  einzu- 
schränken, sich  also  bestrebt,  nicht  wieder  in  den 
Fehler  der  Jahre  1901  bis  1904  zu  verfallen, 
d'T  sowohl  dem  Staate  als  auch  der  Industrie  und 
ihrer  Arbeiterschaft  ganz  gewaltige  Einnahme- 
einbußen  verursacht  hat.  Denn  trotz  anerkennens- 
werter Anstrengungen  der  Eisenbahnverwaltung 
ist  es  ihr  auch  in  diesem  Jahre  noch  immer 
nicht  möglich  gewesen,  dem  Verkehrsbednrfnisse 
gerecht  zu  werden.  Der  Wagenmangel  war  in 
unserem  Industtiegebiete  im  Jahre  1907  wieder 
ganz  erheblich,  und  im  Januar  d.  J.  wurde 
leider  das  Uebel  durch  widrige  Witterung  in 
außergewöhnlichem  Maße  verstärkt.  —  Der  Etat 
1 1*08  sieht  für  Unterhaltung,  Erneuerung  und 
Ergänzung  der  baulichen  Anlagen  92,8  Millionen 
und  zur  Beschaffung  von  550  Lokomotiven, 
780  Personen-  und  8000  Gepäck-  und  Güter- 
wagen 80  Millionen  vor.  Ein  nicht  unbeträcht- 
licher Teil  der  für  bauliche  Anlagen  ausge- 
worfenen Summe  entfällt  auf  die  Erweiterung 
d«r  Bahnhofsanlagen  in  unserem  Industriegebiet, 
auf  deren  mangelhafte  Beschaffenheit  ja  der 
Wagemnangel  auch  zum  Teil  zurückzuführen 
ist.  Wir  können  nur  aufs  lebhaft este  wünschen, 
daß  man  im  Ausbau  der  Geleis-  und  Bahnhofs- 
antagen große  Gesichtspunkte  walten  läßt  und 
ein  schnelleres  Tempo  einschlägt. 

Im  übrigen  möchten  wir  unseren  Wunsch 
nach  einer  getrennten  Behandlung  der 
Ausgaben  für  den  Personen-  und  Güter- 
verkehr im  Eisenbahnetat  hier  noch  einmal 
wiederholen.  Die  Pennsylvania  Rallroad  Com- 
pany, auf  die  wir  schon  früher  hinwiesen,  hat 
in  ihrem  Jahresbericht  für  l'J07  eine  noch  ge- 
nauere Trennung  vorgenommen,  als  es  bisher 
schon  der  Fall  war.  Die  Durchführbarkeit  eines 
solchen  Verfahrens  kann  also  nicht  bestritten 
werden. 

Auf  tarifarischem  Gebiete  erstattete  die 
Gruppe  mehrfach  auf  Anfragen  der  Königl. 
Eisenbahndirektionen  eingehende  Gutachten.  Die 
von  uns  beantragte  Detaritierung  von  Phosphat- 
kreide ist  vom  Bezirkseisenbabnrat  Köln  als  ein 


wirtschaftliches  Bedürfnis  anerkannt.  Die  Fracht- 
ermäßigung für  Kalksteine,  für  die  wir  seit 
Jahrzehnten  gewirkt  haben,  läßt  immer  noch 
auf  sich  warten,  obwohl  Bie  wiederholt  in  den 
Bezirkseisenbahnräten  befürwortet  wurde. 

Auch  die  Gewährung  das  Ausnahmetarifes 
für  Eisenerz  usw.  zum  zollinländischen  Hoch- 
ofenbetrieb von  den  deutschen  Grenzstationen 
für  den  Minettebezug  aus  Frankreich  hat 
der  B.  E.  R.  Köln  befürwortet  und  damit  unserer 
Ansicht  beigepflichtet,  daß  die  Gewährung  dieses 
Tarifes  eine  Schädigung  anderer  Interessen,  ins- 
besondere des  lothringisch-luxemburgischen  Erz- 
bergbaues, nicht  befürchten  lasse.  Der  Landes- 
eisenbahnrat  hat  sich  diesem  Gutachten  in  vollem 
Umfange  angeschlossen. 

Wie  beinahe  alljährlich  ist  auch  die  Frage 
der  Aufhebung  der  Ausfuhrtarife  für 
Steinkohlen  und  Koks  sowohl  in  den  Parla- 
menten als  auch  im  Landeseisenbahnrate  Gegen- 
stand der  Besprechung  gewesen.  Ihr  Vorkämpfer 
ist  bekanntlich  der  Graf  Kanitz,  der  in  der 
Aufhebung  dieser  Tarife  ein  Mittel  zur  Ver- 
billigung  der  Kohlen  im  Inlande  erblickt.  Daß 
unsere  Kohlenausfuhr  bei  starker  Nachfrage  im 
Inlande  nicht  in  größerem  Maße  erfolgt,  als  zur 
Aufrechterhaltung  notwendiger  Geschäftsverbin- 
dungen unbedingt  erforderlich  ist,  daß  das 
Kohlensyndikat  dabei  bemüht  war,  selbst  unter 
Verlusten  als  Ersatz  für  die  Ausfuhr  Kohlen- 
mengen von  England  hereinzunehmen  und  somit 
seinen  Verpflichtungen  gegen  den  inländischen 
Markt,  deren  es  sich  wohl  bewußt  ist,  gerecht 
zu  werden,  das  beweisen  doch  zur  Genüge  die 
oben  verzeichneten  Ein-  und  AuBfnhrziffern  für 
Kohle,  die  für  1907  einen  Einfuhrüberschuß 
von  nicht  woniger  als  10,3  Millionen  Tonnen, 
d.  h.  4  Millionen  Tonnen  mehr  als  im  Vorjahre 
nachwiesen. 

Der  Landeseisenbahnrat  hat  daher  auch  die 
vom  Grafen  Kanitz  beantragte  Aufhebung  der 
Kohlenausfuhrtarife  abgelehnt,  im  Gegenteil  ihre 
grundsätzliche  Beibehaltung  befürwortet  und  nur 
der  Eisenbahnverwaltung  eine  Prüfung  anbeim- 
gestellt,  ob  die  nach  den  Stationen  der  fran- 
zösischen Ostbahn,  nach  Italien,  der  Schweiz 
und  Oesterreich-Ungarn  geltenden  direkten  Ta- 
rifeaufgehoben oder  eingeschränkt  werden  können. 
Angesichts  der  vom  Grafen  Kanitz  und  seinen 
politischen  Freunden  fortdauernd  betriebenen 
Agitation  gegen  die  Syndikate,  gegen  die  Aus- 
fuhrtarife ubw.  fällt  es  tatsächlich  auf  die  Dauer 
schwer,  industriellerseits  an  dem  Grundsatz  der 
Interessensolidarität  zwischen  Landwirtschaft  und 
Industrie  festzuhalten.  Dafür,  daß  es  dennoch  ge- 
schieht, bildet  n.  a.  die  nachfolgende  Tatsache 
einen  beachtenswerten  Beweis :  Im  Bezirkseisen- 
bahnrat Hannover  war  seitens  des  Müblen- 
gewerbes  der  Antrag  gestellt  worden,  dio  Ge- 
treideausfuhrtarife aufzuheben,  weil  durch  sie 
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im  letzten  Jahr  ein  empfindlicher  Mangel  an 
Getreide  für  das  Inland  herbeigeführt  worden 
sei.  Hier  eind  es  aber  gerade  die  Vertreter 
der  „Nordwestl.  Gruppe"  gewesen,  die  eine  An- 
nahme dieses  Antrages  verbindert  haben,  da  sie 
der  Ansicht  waren,  daß  derartige  Aasnahmetarife 
für  die  Dauer  normaler  Zeiten  eingeführt  seien 
nnd  wegen  vorübergebender  Erscheinungen  auf 
dem  Markte  nicht  abgeschafft  werden  dürften.  Graf 
Kanitz  und  seine  politischen  Freunde  könnten  an 
diesem  Vorgehen  ein  Beispiel  nehmen,  wie  man 
die  Interessensolidarität  zwischen  Landwirtschaft 
und  Industrie  in  Wirklichkeit  indnstriellerseits 
betätigt. 

Was  die  allgemeinen  Fragen  des  Eisen- 
bahnverkehrs anlangt,  die  in  j  üngerer  Zeit 
die  Oeffentlichkeit  beschäftigt  haben,  so  hat  von 
der  in  Vorbereitung  befindlichen  neuen  Vor- 
kehrsordnung noch  nichts  wieder  verlautet; 
außer  der  Anlage  C,  betreffend  die  Beförderung 
nur  bedingungsweise  zugelassener  Güter,  ist  noch 
keine  der  öffentlichen  Kritik  unterbreitet  worden. 
Angeblich  soll  ja  die  Verkehrsordnung  so  weit 
gefördert  sein,  daß  sie  am  !.  Januar  k.  J.  in 
Kraft  treten  kann.  —  Was  aus  dem  großen 
Projekte  einer  deutschen  Eisenbahngemeinscbaft 
werden  wird,  ist  sehr  unbestimmt.  Auch  die  Be- 
triebsmittelgemeinschaft scheint  im  Parti- 
kularismus  einen  unüberwindlichen  Gegner  zu 
haben.  Gegenwärtig  gehen  Bemühungen  dahin, 
den  Gflterwagenverband  der  preußisch-hessischen 
und  der  Reichs-Eisenbahnen  auf  die  übrigen  deut- 
schen Eisenbahnen  auszudehnen.  Mit  Mecklen- 
burg ist  eine  solche  Vereinbarung  bereits  ge- 
troffen; mit  den  übrigen  Bundesstaaten  sind 
Verhandlungen  angeknüpft.  Aus  der  allge- 
meinen Verbilligung  des  Güterverkehrs 
zunächst  durch  Herabsetzung  der  Abfertigungs- 
gebühren, die  der  Herr  Minister  am  Anfange 
vorigen  Jahres  in  der  Budgetkommission  des 
Abgeordnetenhauses  für  Sendungen  in  Wagen 
höherer  Tragfähigkeit  in  Aussicht  gestellt  hatte, 
ist  bis  jetzt  auch  noch  nichts  geworden,  obwohl 
der  B.  E.  R.  Köln  sie  durch  Annahme  einer 
Resolution  zu  ihren  Gunsten  zu  beschleunigen 
gesucht  hat.  Die  durch  verschiedene  Ursachen 
hervorgerufene  Steigerung  der  Betriebsausgaben 
bat  die  Erfüllung  des  Versprechens  hintange- 
halten. Hier  erleben  wir  zum  so  und  so  vielten 
Male,  daß  berechtigte  Anforderungen  des  Wirt- 
schaftslebens an  die  staatlichen  Verkehrsinstitnte 
als  anvereinbar  mit  der  Finanzgebarung  des 
Staates  nicht  erfüllt  worden.  Im  Voranschlage 
für  das  Etatsjahr  lf»08  müssen  die  Eisenbahn- 
Überschüsse  wieder  mit  22H,l  Millionen  Mark 
=  33,9  °/o  der  Gesamt nettoeinnahme  zur  Balan- 
zierung  des  Staatshaushaltes  herhalten.  Das 
ist  eine  gewaltige  Belastung  der  Industrie  als 
des  hauptsächlichsten  Verkehrsinteressenten.  Die 
Bedeutung  dieses  Umstandes  kann  nicht  dadurch 


abgeschwächt  werden,  daß  die  Inanspruchnahme 
der  Eisenbahneinnahmen  für  Zwecke  der  allge- 
meinen Staatsverwaltung  in  den  letzten  Jahren 
in  geringerem  Grade  gewachsen  sind  als  früher, 
was  man  wohl  gern  zur  Beschwichtigung  an- 
führt. Es  wäre  allerdings  geradezu  beunruhigend, 
wenn  das  Heranziehen  der  Eisenbahnüberschüsse 
zum  allgemeinen  Staatshausbalte  so  fortwachsen 
würde  wie  im  letzten  Jahrzehnt.  Es  muß  vielmehr 
endlich  einmal  etwas  für  den  Verkehr  selbst  ge- 
schehen, weil  es  die  Wettbewerbsfähigkeit  der 
deutschen  Industrie  auf  dem  Weltmarkte  erfordert. 

Zu  den  geeigneten  Mitteln  die  deutsche  Aus- 
fuhr zu  fördern,  können  wir  die  noch  immer 
empfohlene  Beteiligung  an  Weltausstellungen 
nicht  reebnen;  wir  sind  vielmehr  der  Meinung, 
daß  letztere  sich  überlebt  haben,  daß  der  große 
Aufwand  an  Kosten  nnd  Zeit  in  keinem  Ver- 
hältnisse zu  den  minimalen  praktischen  Erfolgen 
steht,  die  solche  Ausstellungen  zu  bringen 
pflegen.  Ausstellungsmüdigkeit  und  Ausstellungs- 
gegner8chaft  war  es  denn  auch,  die  auf  der  von 
der  „Standigen  Ausstellungskommission  für  die 
deutsche  Industrie"  in  Düsseldorf  veranstalteten 
Konferenz  allgemein  zutage  trat.  Im  beson- 
deren ist  dort  unserseits  der  Standpunkt  der 
rheinisch-westfälischen  Industrie  zu  dem  Plane 
einer  Weltansstellung  in  Brüssel  1910  zur 
Geltung  gebracht,  der  durchaus  ablehnend  ist. 
In  einer  Besprechung,  die  die  Reichsbehörden 
am  2.  März  d.  J.  mit  den  interessierten  Ge- 
werbetreibenden in  Berlin  pflogen,  ist  seitens 
der  Vertreter  der  rheinisch-westfälischen  Groß- 
eisen- und  Stahlindustrie  an  diesem  Standpunkt 
festgehalten  worden. 

In  unseren  auswärtigen  Handels- 
beziehungen hat  sich  ein  Ereignis,  das  für 
die  Eisenindustrie  von  erheblicher  Bedeutung 
wäre,  nicht  zugetragen.  Das  neue  Handels- 
abkommen mit  den  Vereinigten  Staaten 
von  Amerika,  das  wichtigste  Ereignis  auf 
diesem  Gebiete,  hat  gewiß  Verbesserungen  für 
den  deutschen  Handel  und  die  deutsche  Industrie 
im  allgemeinen  gebracht,  da  den  Amerikanern 
nicht  mehr  die  glatte  unbeschränkte  Meistbe- 
günstigung zugestanden  wird;  aber  die  Eisen- 
industrie wird  davon  nicht  betroffen.  Besonders 
ist  die  Maschinenindustrie  nach  wie  vor  übel 
daran,  indem  die  hohen  amerikanischen  Wert- 
zölle fast  prohibitiv  wirken,  die  verhältnismäßig 
niedrigen  deutseben  Gewichtszölle  aber  nur 
einen  geringen  Schutz  gegen  die  amerikanische 
Konkurrenz  gewähren. 

Großbritannien  und  seinen  Kolonien 
mit  Ausnahme  Kanadas  sind  auf  Grund 
der  vom  Reichstage  auf  weitere  zwei  Jahre  er- 
teilten Ermächtigung  die  jeweils  günstigsten 
Zollsätze  nach  wie  vor  zugestanden.  Der  Zoll- 
krieg mit  Kanada  geht  also  weiter,  und  gegen- 
wärtig besteht  weniger  Aussicht  auf  seine  Be- 
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endigung  denn  vor  Jahresfrist,  obwohl  neuer- 
dings gemeldet  wird,  daß  abermals  Verhand- 
lungen zwischen  der  kanadischen  Regierung  and 
dem  Deutschen  Konsalate  in  Uontreal  angeknüpft 
sind.  Unser  westlicher  Nachbar,  Frankreich, 
hingegen  hat  einen  neuen  erweiterten  Vertrag 
mit  seiner  ehemaligen  Kolonie  Kanada  ge- 
schlossen, der  auch  für  die  Eisenindustrie  in- 
sofern nicht  ohne  Bedeutung  ist,  als  sich  die 
Zugeständnisse  Frankreichs  zum  sehr  erheblichen 
Teile  auf  Positionen  aas  dem  Eisengewerbe  er- 
strecken. Wenn  ja  auch  die  französischen  Kon- 
zessionen unr  die  Meistbegünstigung  in  den 
betreffenden  Artikeln  bedingen ,  so  ist  doch 
Kanada  auf  den  französischen  Märkten  als  ein 
neuer  Wettbewerber  aufgetaucht,  mit  dem  wir 
künftig  werden  zu  rechnen  haben.  Von  größter 
Wichtigkeit  für  den  deutschen  Außenhandel  und 
nicht  zum  mindesten  den  des  Eisengewerbes  ist, 
daß  nun  auch  Australien  zu  einem  Differential- 
zollsysteme zugunsten  der  britischen  Erzeugnisse 
übergegangen  ist ;  wir  haben  darüber  in  „Stahl  und 
Eisen"  (Jahrg.  11*07,  Nr.  31  S.  1125  und  Nr.  46 
S.  HJ62)  wiederholt  berichtet.  Neuseeland  und  Süd- 
afrika haben  die  Zollunterscheidung  vergrößert. 
Ea  ist  dies  also  eine  Bewegung  in  den  britischen 
Kolonien,  die  unentwegt  ihren  Fortgang  nimmt, 
und  die  mit  deutschen  Repressalien  auf  Produkte 
dieser  Kolonien  kaum  einzudämmen  sein  wird. 

Mit  Spanien  ist  noch  kein  endgültiges  Ab- 
kommen getroffen;  das  Provisorium  ist  auf  un- 
bestimmte Zeit  verlängert. 

Mehrfach  hat  uns  die  Handhabuog  der  Ver- 
zollung deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
waren in  Italien  beschäftigt.  Aus  Inter- 
essentenkreisen war  darüber  geklagt  worden, 
daß  die  italienischen  Zollbehörden  sich  Will- 
kürlichkeiten zuschulden  kommen  ließen,  die 
mit  dem  deutsch-italienischen  Handelsvei trage 
nicht  wohl  in  Einklang  zu  bringen  seien.  Auf 
unsere  Veranlassung  hat  sich  der  Hauptverein 
deutscher  Eisen-  und  Suhlindustrieller  mit  dieser 
Angelegenheit  befaßt,  dem  wir  nach  das  auf 
unsere  Rundfrage  eingelaufene  Material  unter- 
breitet haben. 

Auf  dem  Gebiete  der  Wasserwirtschaft 
stehen  natürlicherweise  die  Kanalprojekte  und 
die  damit  zusammenhängenden  Schiffahrtsabgaben 
nach  wie  vor  im  Vordergrunde  des  Interesses. 

Trotz  eifrigster  Bemühungen  der  Preußischen 
Regierung,  die  Durchführbarkeit  deg  §  19  des 
Wasserstraßengesetzes  vom  1.  April  1905,  die 
Erhebung  von  Schif fabrtsabgaben  auf  natür- 
lichen Wasserstraßen  betreffend  zu  fördern,  ist 
es  offenbar  nicht  gelungen,  die  Hindernisse 
allenthalben  zu  beseitigen.  Daß  eine  Einigung 
mit  Bayern  und  Württemberg  erzielt  wurde, 
itt  bekannt.  Außer  Baden,  dessen  Einwilligung 
Itr  Abgaben  auf  dem  Rheine  noch  nicht  zu  er- 
langen war,  bereitet  anscheinend  Sachsen  hin- 


sichtlich der  Elbe  heftigsten  Widerstand.  Wie 
weit  die  Verhandlungen  mit  den  auswärtigen 
Staaten  gediehen  sind,  ist  nicht  bekannt  ge- 
worden. 

Unsere  Forderungen  auf  größere  Schleusen- 
abmessn ngen  des  Kanals  vom  Rhein  bis 
Dortmund  stoßen,  wie  es  scheint,  auf  Wider- 
stand. Daß  aber  diesem  Kanal  eine  ganz  andere 
Rolle  zufällt  als  den  übrigen  Kanälen,  daß  er 
ein  großer,  sich  in  das  westfälische  Revier  hinein 
erstreckender  Rheinhafen  sein  muß,  liegt  auf 
der  Hand  und  ist  von  uns  wiederholt  dargelegt 
worden.  Gerade  die  Staatseisenbahnverwaltung 
aber  hat  in  erster  Linie  ein  Interesse  an  der  wirk- 
lichen Leistungsfähigkeit  dieses  Kanals,  da  sie 
gerade  mit  seiner  Hilfe  die  offensichtliche  Un- 
zulänglichkeit ihrer  Bahnanlagen  beseitigen  will. 

Um  den  an  der  Schiffahrt  interessierten  Kreisen 
einen  Einfluß  auf  die  staatlichen  Maßnahmen  zu 
gewährleisten,  sind,  ähnlich  den  Bozirkseisen- 
bahnräten,  Wasserstraßenbeiräte  gebildet 
worden,  nnd  zwar  vorerst  für  jeden  Kanalbezirk 
einer,  im  ganzen  demnach  sechs,  die  aus  sich 
den  Landes- Wasserstraßenbeirat  gewählt  haben. 
Später  sollen  die  Wasserstraßenbeiräte  zu  je 
drei  für  die  westlichen  und  östlichen  Kanäle  der 
Monarchie  vereinigt  werden. 

Auch  unserer  Gruppe  ist  eine  Vertretung  in 
den  für  unseren  Bezirk  in  Betracht  kommenden 
Wasserstraßenbeiräten  zugebilligt  worden.  Die 
Gruppe  wird  gemäß  der  am  15.  Mai  1907  ge- 
tätigten Wahl  vertreten  im  Wasserstraßenbeirat 
für  den  Rhein-Herne-Kanal  und  die  Lippewasser- 
straße durch  Reg.-Rat  Scheidtw eiler-Ober- 
hausen und  in  dem  für  den  Dortmund-Ems-Kanal 
von  Dortmund/ Herne  bis  Papenburg  durch  Reg.- 
nnd  Baurat  Generaldirektor  Mathi  es  -Dort- 
mund; ihre  Stellvertreter  sind:  Kommerzienrat 
Wiet haus- Hamm  und  Kommerzienrat  General- 
direktor Springornra- Dortmund. 

Am  '21.  Dezember  v.  J.  hat  bereits  eine  erste 
Sitzung  der  westlichen  Wasserstraßenbeiräte  zu 
Münster  stattgefunden  und  den  Beweis  geliefert, 
daß  in  ihnen  eine  notwendige  und  zweckdien- 
liche Einrichtung  zur  Erörterung  wirtschaftlicher 
und  technischer  Fragen  für  die  Kanalbauten  ge- 
schaffen worden  ist.  Unter  anderm  hat  der  Wasser- 
straßenbeirat für  den  Rhein-Herne- Kanal  nnd  die 
Lippewasserstraße  energisch  und  einstimmig  die 
breitere  Abmessung  der  Schleusen  befürwortet. 
Es  wäre  doch  wünschenswert,  daß  man  in  Berlin 
nicht  die  erste  Gelegenheit  benutzte,  die  Be- 
deutung der  Wasserstraßenbeiräte  durch  Nicht- 
beachtung eines  so  einstimmig  gefaßten  Be- 
schlusses zu  desavonioren. 

In  ein  neues  Stadium  ist  der  Plan  der  Ka- 
nalisiernng  dor  Mosel  und  Saar  dadurch 
eingetreten,  daß  von  der  Staatsregiernng  eine 
Aussprache  der  Interessenten  Südwestdeutsch- 
lands einerseits  und  Nieder-Rheinlands  und  West- 
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falens  anderseits  herbeigeführt  worden  ist.  Die 
Aussprache,  die  im  Jannar  in  Köln  statt- 
gefunden hat,  fährte  nicht  zn  einem  endgültigen 
Ergebnis.  Vielmehr  ist  zunächst  eine  Kommission 
zur  Feststellung  der  für  beide  Reviere  in  Be- 
tracht kommenden  Roheisen-Selbstkosten  einge- 
setzt worden. 

Ueber  die  Ergebnisse  der  sozialen  Versiche- 
rungsgesetzgebung liegen  folgende  Hauptangaben 
vor:  In  der  II nfallver Bicherung  wurden 
von  114  Berufsgenossenschaften  im  Jahre  1906 
bei  einem  durchschnittlichen  Versichertenbestande 
von  19  814  571,  wobei  allerdings  schätzungsweise 
etwa  l'/s  Millionen  Doppelzahlungen  vorliegen, 
130  Millionen  Mark  Entschädigungen  nnd  Fflr- 
sorgekosten  gezahlt.  Die  Gesamtausgabe  betrug 
170,9  Millionen,  wovon  nicht  weniger  als 
1!),1  Millionen  auf  die  Erhöhung  der  Reserve- 
fonds entfallen.  —  Auf  Grund  des  Invaliden- 
versicherungsgesetzes sind  1906  im  ganzen 
134056  Renten  neu  bewilligt  worden;  im  ganzen 
wurden  143,0  Millionen  Mark  für  Rentenzahlungen 
aufgewendet,  wovon  94,2  Millionen  von  den  Ver- 
sicherungsanstalten aufgebracht  wurden.  Es  läßt 
sich  aber  seit  1 903  ein  verhältnismäßiger  Rück- 
gang der  Steigerung  der  Rentenzahlungen  be- 
obachten; die  Steigerung  gegen  das  Vorjahr 
betrug  nämlich  1902:  14,2  in  den  folgenden 
Jahren  dagegen  12,8,  10,0,  6,3  °/o,  und  1906: 
4.4  %.  Der  Vermögenszuwachs  betrug  1906: 
81,0  Millionen  Mark,  wodurch  der  Vermögens- 
bestand auf  1323,6  Millionen  Mark  angewach- 
sen ist. 

Ueber  die  Ergebnisse  der  Krankenversiche- 
rung lagen  zur  Zeit,  als  dieser  Bericht  ge- 
schrieben wurde,  für  1906  Ziffern  noch  nicht  vor. 

Das  ehemals  heftig  umstrittene  Projekt  der 
Zusammenlegung  der  sozialen  Versicherungsarten 
hat,  wie  bereits  in  unserem  vorjährigen  Berichte 
dargelegt  wurde,  immer  mehr  Anhänger  verloren. 
Dagegen  hat  eine  andere  Frage,  die  Reorgani- 
sation der  Krankenkassen,  begonnen,  das 
öffentliche  Interesse  in  Anspruch  zu  nehmen. 
Besser  gesagt:  wieder  begonnen;  denn  sie  ist 
in  den  ersten  Jahren  dieses  Jahrhunderts  schon 
einmal  erörtert  worden,  ohne  daß  aber  die  No- 
velle des  Jahres  1903  eine  wesentliche  Aendemng 
herbeigeführt  hätte. 

Auch  die  Gruppe  hat  sich  mit  dieser  Frage 
beschäftigt  und  ist  mit  dem  „Zentralverband 
deutscher  Industrieller"  Hand  in  Hand  gegangen. 
Es  handelt  sich  in  erster  Linie  darum,  die  Macht, 
die  sich  die  Sozialdemokratie  in  den  Vorständen 
der  Ortskrankenkassen  zu  verschaffen  gewußt 
hat,  zu  brechen  und  damit  ihr  einen  ihrer  besten 
Agitationshordo  abzugewinnen.  Wir  sind  zu  der 
l'eberzengung  gekommen,  daß  dies  auf  keinem 
anderen  Wege  als  durch  die  Halftelung  der  Bei- 
träge zwischen  Arbeitgeber  und  -nehmer  und  die 
damit  herbeizuführende  (ileichteilung  des  Stim- 
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menverhältnisses  erreicht  werden  kann.  Obwohl 
das  eine  neue  Belastung  der  Industrie  bedeutet, 
glauben  wir  doch,  daß  es  im  Interesse  eines 
friedlichen  Verhältnisses  zwischen  Arbeitgebern 
und  Arbeitnehmern  liegt,  sie  zu  übernehmen. 

Eine  Erscheinung  auf  dem  Gebiete  des 
Krankenkaasenwesens,  der  eine  hohe  Bedeutung 
zukommt,  ist  die  im  Herbste  v.  J.  erfolgte 
Gründung  eines  Verbandes  zur  Wahrung 
der  Interessen  der  deutschen  Betriebs- 
krankenkassen. Dem  Verbände,  dem  die 
Gründung  des  engeren  V  erbandes  rheinisch- 
westfälischer Betriebskrankenkassen 
vorausging,  wird  die  Lösung  ebenso  mannig- 
faltiger wie  wichtiger  Aufgabeu  zufallen ;  denn 
nicht  nur  ist  es  nötig,  die  Interessen  der  Be- 
triebskrankenkassen bei  der  Ausgestaltung  und 
Durchführung  der  Krankenversicherungsgesetz- 
gebung  den  Forderungen  anderer  Kassenarten 
gegenüber  mit  Entschiedenheit  zur  Geltung  zu 
bringen,  sondern  der  Verband  wird  auch  viel 
Gutes  leisten  können  bezüglich  des  Verkehrs 
der  Kassen  mit  den  Behörden  wie  betreffs  ihrer 
Beziehungen  zu  Aerzten,  Apothekern,  Krauken- 
anstalten usw.  Wir  können  nur  wünschen,  dal» 
der  Verband  überall  und  besonders  in  unseren 
Mitgliederkreisen  Interesse  und  Unterstützung 
findet. 

An  neueren  sozialpolitischen  Vorlagen  be- 
schäftigte unsere  Gruppe  der  Gesetzentwurf  be- 
treffend dieArbeitekamniern.  Wir  berieten 
ihn  zunächst  in  Gemeinschaft  mit  dem  „Verein 
zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen 
Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen41. 

In  der  Kritik  des  Entwurfes  wies  das  ge- 
schäftsführende Mitglied  des  Vorstandes  zunächst 
darauf  hin,  daß  es  durchaus  falsch  sei,  die  ge- 
planten Arbeitskammern  mit  dem  Hinweise  darauf 
zu  begründen,  daß  bereits  alle  erwerbenden 
Stände  ihre  besondere  gesetzlich  geordnete  Inter- 
essenvertretung hätten,  alle  außer  den  Arbeitern: 
Handel  und  Industrie  in  den  Handelskammern, 
die  Landwirtschaft  in  den  Landwirtschaftskam- 
mern,  das  Handwerk  in  den  Handwerkskammern. 
Mit  den  Arbeitskammern  schafft  man  ja  etwa* 
gänzlich  anderes  als  die  bisher  bekannten  Inter- 
essenvertretungen, indem  man  mit  Arbeitgebern 
und  Arbeitnehmern  in  gleicher  Zahl  besetzte 
Kammern  errichtet,  um  —  wie  es  in  §  2  beißt  — 
den  wirtschaftlichen  Frieden  zu  pflegen  und  die 
gemeinsamen  gewerblichen  nnd  wirtschaftlichen 
Interessen  der  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer  der 
in  ihnen  vertretenen  Gewerbezweige  sowie  die 
auf  dem  gleichen  Gebiete  liegenden  besonderen 
Interessen  der  beteiligten  Arbeitnehmer  wahr- 
zunehmen. 

Das  ist  etwas  Neues,  etwas  ganz  andere«, 
als  die  Interessenvertretungen  der  Industrie,  de* 
Handels,  der  Landwirtschaft  und  des  Handwerkes. 
Denn  diese  setzen  sich  lediglich  aus  Vertretern 
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des  betreffenden  Berufes  zusammen,  die  über 
das  Wohl  und  Wehe,  über  geeignete  Maßnahmen 
zur  Hebung  ihres  Sundes  beraten,  die  im  großen 
and  ganzen  gleiche  Ziele  verfolgen.  Ganz  anders 
die  paritätisch  zusammengesetzten  Arbeits  küm- 
mern, wie  sie  in  dem  uns  vorliegenden  Gesetz- 
entwurfe vorgeschlagen  werden.  Sie  werden 
aus  verschiedenen  Parteien  gebildet,  um  einen 
Interessenausgleich  herbeizuführen. 

Gegen  diesen  durchaus  guten  Zweck  würde 
die  Iudustrie  durchaus  nichts  einzuwenden  haben, 
wenn  sie  die  Ueberzeugung  gewinnt,  daß  er  • 
wirklich  erreicht  werden  kann.  Denn  der  Inter- 
essenausgleich zwischen  Arbeitgebern  und  Ar- 
beitnehmern ist  ein  Ziel,  das  die  Industrie  immer 
angestrebt  hat,  da  sie  selbstverständlich  fried- 
liche Verhältnisse  dem  Kampf  und  Streite  vor- 
zieht. Die  Industrie  lehnt  solche  paritätischen 
Institutionen  nicht  etwa  aus  dem  Gesichtspunkte 
eines  falschen  ^Herrentums"  ab,  wie  sie  es  nie- 
mals abgelehnt  hat,  mit  den  Arbeitern  des 
eigenen  Betriebes  zu  verhandeln.  Als  Beispiel 
einer  solchen  paritätischen  Einrichtung,  die  jahre- 
lang segensreich  gewirkt  hat,  können  auch  die 
Organisationen  der  Knappschaftsvorständo  im 
Bergbau  angeführt  werden.  Wohin  aber  ist  es  unter 
dem  Kampf  der  sozialdemokratischen  Gewerk- 
schaften in  den  letzten  Jahren  mit  diesem  Institut 
gekommen?  Die  Bochumer  Vorgänge  aus  dem  De- 
zember 1907  nicht  allein,  sondern  viele  andere 
Tatsachen  reden  hier  eine  lebhafte  Sprache.  Die 
paritätische  Einrichtung  ist  unter  dem  Einfluß 
der  Gewerkschaften  mehr  als  einmal  an  die  Grenze 
völliger  Wirkungslosigkeit  gebracht  worden. 

Daneben  sind  noch  zwei  Fälle  auf  anderen 
Gebieten  ans  der  neuesten  Zeit  bemerkenswert. 

Am  18.  Februar  d.  J.  sollte  der  Gesamtaus- 
schuß des  Berliner  Gewerbegerichtes  über  einen 
von  den  Arbeitgebern  eingebrachten,  an  die  ge- 
setzgebenden Körperschaften  zu  richtenden  An- 
trag beschließen,  §  394  B.  G.  B.  dahin  abzu- 
ändern, daß  eine  Aufrechnung  von  Schadenersatz- 
forderungen gegen  Lohnforderungen  solchen  Ar- 
beitern gegenüber  zulässig  sei,  die  ihre  Arbeit- 
geber dnreh  Diebstahl  geschädigt  haben. 
Man  sollte  meinen,  daß  jeder  billig  nnd  ehrlich 
denkende  Mensch  diesem  Antrage  ohne  weiteres 
zustimmen  würde.  Die  Arbeitnehmer-Beisitzer 
machten  aber  die  Beratung  dieses  Antrages  da- 
durch unmöglich,  daß  sie  den  Sitzungssaal  ver- 
ließen und  dadnreh  die  Abstimmung  verhinderten. 
Weiter  ein  Beispiel  von  der  Saar!  Der  Miuister 
für  Handel  und  Gewerbe  hatte  bekanntlich  eine 
Konferenz  von  zehn  Arbeitgebern  und  zehn  Ar- 
beitnehmern anzuberaumen  beschlossen,  in  der 
im  kontradiktorischen  Verfahren  über  die  Arbeits- 
zeit, den  Schichtwechsel,  die  Pausen  usw.  in 
Hochofen-,  Hütten-  und  Walzwerken  verhandelt 
werden  sollte.  Die  Wahl  eines  ArbeitervertreterB 
wurde  auf  der  Halberger  Hütte  in  einem  von 


der  Werksleitung  und  dem  König].  Gewerbe- 
Inspektor  gemeinsam  unterschriebenen  Anschlag 
anberaumt,  in  dem  es  u.  a.  hieß : 

„Von  Arbeitern  wünscht  der  Herr  Minister 
einen  solchen  der  Firma  Rud.  ßöcking  &  Cie., 
Halberger  Hütte  bei  Brebach,  in  Berlin  zu 
sehen,  und  zwar  an  einem  noch  näher  zu  be- 
stimmenden Tage.  Die  Wahl  findet  am  Diens- 
tag, den  28.  Januar,  nachmittags  von  5  bis 
7  Uhr  statt.  Wahllokal :  Betriebsbureau  der 
Hochöfen.  Wahlberechtigte:  Sämtliche  Ar- 
beiter der  Kokerei  und  des  Hochofenwerkes 
einschließlich  der  Nebenbetriebe  (Ammoniak- 
und  Sulfatfabrik).  Gewählt  wird  nur  ein  Ar- 
beiter der  vorgenannten  Betriebsabteilungen 
zusammen  als  Vertreter.  Ob  der  Gewählte 
der  Kokerei  oder  dem  Hochofenwerke  ange- 
hört, ist  gleichgültig.  Derselbe  soll  mit  den 
Arbeitsverhältnissen  vertraut  sein  nnd  muß 
verstehen,  in  sachlicher  Weise  die  an  ihn  ge- 
richteten Fragen  in  deutscher  Sprache  nnd 
mit  klaren  Worten  zu  beantworten.  Vor  allem 
soll  er  das  volle  Vertrauen  seiner  Mitarbeiter 
besitzen." 

Die  Folge  dieses  Anschlages  war  zunächst 
eine  maßlose  Agitation  des  christlich -sozialen 
Metallarbeiterverbandes,  der  es  denn  auch  er- 
reichte, daß  ein  Mitglied  dieses  Verbandes  mit 
großer  Mehrheit  gewählt  wurde.  Die  «Saar- 
post" aber  schrieb  dann  am  i.  Febrnar  1908 
wörtlich:  „Dieser  Wunsch  des  Ministers  dürfte 
auf  die  Forderung  des  christlich-sozialen  Metall- 
arbeiterverbandes  nach  größerem  Arbeiterschutz 
und  achtstündiger  Arbeitszeit  zurückzuführen 
sein.  Als  Delegierter  nach  Berlin  wurde  ein 
Mitglied  des  christlichen  Metallarbeiterverbandes 
mit  großer  Majorität  gewählt.  Möge  die  Aus- 
sprache mit  dem  Herrn  Minister  die  Sache  der 
Hütten-  nnd  Walzwerksarbeiter  betreffs  Ver- 
besserung ihrer  Lage  einen  weiteren  Schritt 
vorwärts  bringen.  Da  aber  nicht  allein  die 
Konferenzen  und  Erhebungen  dem  Arbeiter  seine 
Lage  bessern,  sondern  eine  energische  Selbst- 
hilfe auf  gesetzlichem  Boden  notwendig  ist, 
darum  heißt  es:  Hinein  in  den  christlich- 
sozialen Metallarbeiterverband  Deutsch- 
lands. Die  Stimme  des  Kollegen,  der  für  die 
Hüttenarbeiter  in  Berlin  sprechen  soll,  wird 
um  so  schwerer  ins  Gewicht  fallen,  wenn  alle 
Arbeiter  der  Hüttenwerke  im  Saarrevier 
hinter  ihm  stehen. a  Tatsächlich  wird  nnn  auch 
die  Bemfung  des  Arbeiters  weiter  in  der  Agi- 
tation für  die  Gewerkschaft  ausgeschlachtet, 
mit  der  sie  an  Rieh  gar  nichts  zn  tun  hat. 
Noch  charakteristischer  aber  ist,  was  der  sozial- 
demokratische „Deutsche  Metallarbeiter"  in  seiner 
Nr.  7  vom  15.  Febrnar  190S  zu  demselben  Kalle 
schreibt: 

sehr  wir  uns  freuen,  daß  die  Frage  des 
Schutzes  für  die  Arbeiter  der  schweren  Industrie 
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in  besseren  Flnß  kommt,  so  müssen  wir  es  doch 
sehr  bedanern,  wenn  die  Ansknnftspersonen,  von 
denen  es  doch  in  hervorragender  Weise  abhängt, 
welches  Material  zutage  gefördert  wird,  einseitig 
von  den  Werken  in  Vorschlag  gebracht  werden. 
In  diesem  Falle  sollte  sich  die  Regierung  nicht 
bloß  an  die  Werksleitungen,  sondern  anch  an 
die  in  Betracht  kommenden  Arbeiterorganisationen 
wenden.  Wenn  dieses  nicht  geschiebt,  darf 
man  den  ganzen  zntage  geförderten  Arbeiten 
schon  mit  einem  gewissen  Mißtrauen  begegnen, 
daß  sie  einseitig  zugunsten  der  Werke  ausfallen 
werden  Zuletzt  ist  es  nur  der  organisierte 
Arbeiter,  welcher  nicht  nur  über  seine  eigenen 
Verhältnisse  zn  urteilen  in  der  Lage  ist,  sondern 
anch  über  die  Gesamtheit  mehr  Einsicht  gewinnt. 

Das  Verlangen  ist  gewiß  berechtigt,  daß  die 
organisierten  Arbeiter  an  erster  Stelle  als  Aus- 
kunftspersonen herangezogen  werden." 

Solche  Agitation  hatte  die  Wahl  eines  einzigen 
Arbeitnehmers  zu  einer  paritätischen  Konferenz, 
die  der  Handelsminister  berief,  zur  Folge.  Darf 
man  glauben,  daß  die  Wahlen  zu  den  paritätischen 
Arbeitskammern  ruhiger  verlaufen?  -  Der  Ar- 
beiter kommt  ja  Uberhaupt  kaum  noch  aus  den 
Wahlen  heraus.  Reichstags-,  Landtags-,  Stadt- 
verordneten-, Krankenkassen-,  Gewerbegerichts- 
und andere  Wahlen  nehmen  ihn  in  Anspruch, 
und  jede  Wahl  zeitigt  eine  Flnt  von  Flug- 
blättern, deren  Inhalt  und  Sprache  sattsam  be- 
kannt ist,  so  daß  sie  hier  nicht  charakterisiert 
zu  werden  braucht.  Daß  solche  Wahlagitation 
stets  eine  Menge  von  Giftstoff  in  den  Massen 
zurückläßt  —  von  anderen  Nebenerscheinungen 
ganz  abgesehen  —  ist  eine  uulengbare  Tatsache. 

Nur  ein  paar  Worte  zu  dem  Umfange  der 
Tätigkeit  dieser  Kammern.  Außer  der  Förde- 
rung eines  gedeihlichen  Verhältnisses  zwischen 
Arbeitgebern  und  Arbeitnehmern  haben  sie  Gut- 
achten zu  erstatten  über  die  gewerblichen  und 
wirtschaftlichen  Verhältnisse  der  Gewerbezweige 
in  ihrem  Bezirk,  sowie  Veranstaltungen  und 
Maßnahmen,  welche  die  Hebung  der  wirtschaft- 
lichen Lage  und  der  allgemeinen  Wohlfahrt  der 
Arbeitnehmer  zum  Zwecke  haben,  anzuregen  und 
auf  Antrag  der  Vertreter  der  hierfür  getroffenen 
Einrichtungen  an  deren  Verwaltung  mitzuwirken. 

Daß  unter  die  eretere  Tätigkeit  die  Begut- 
achtung unserer  gesamten  Wirtschafts-,  Zoll- 
und  Steuerpolitik  gehört,  dürfte  nicht  zweifel- 
haft sein.  Was  dabei  aber  herauskommen  wird 
angesichts  der  Agitation,  dio  auf  diesem  Ge- 
biete von  der  Sozialdemokratie  getrieben  wird, 
kann  man  sich  ungefähr  vorstellen.  Daß  aber 
dadurch  die  Handelskammern  in  eine  schiefe 
Stellung  kommen  und  unter  Umständen  zur  Be- 
deutungslosigkeit herabgedrückt  werden,  möchte 
doch  noch  besonders  hervorzuheben  sein. 

Die  weite  Befugnis,  die  den  Arbeitskammern 
auf  dem  Gebiete   der   Einrichtung   von  Ver- 


sicherungen gegen  die  Arbeitslosigkeit,  der  Er- 
bauung von  Arbeiterwohnungen  usw.  zugewiesen 
wird,  dürfte  insonderheit  den  Bernfsgenossen- 
schaften  zu  denken  geben,  die  doch  allein  für 
die  Kosten  aufkommen  sollen. 

Wie  viele  Arbeits kammern  wir  schließlich 
erhalten  werden  und  ein  wie  schwer  zu  hand- 
habender Apparat  das  werden  wird,  das  soll 
hier  nur  angedeutet  sein. 

Sodann  liegt  die  Frage  nahe,  was  der  Reichs- 
tag mit  diesem  (iesetzentwurf  machen  wird. 

Betreffs  der  Altersgrenze  ruft  man  schon 
jetzt  vielfach  nach  ihrer  Herabsetzung  auf  das 
21.  Lebensjahr.  Bezüglich  des  Wahlverfahrens 
fordert  man  die  Wahl  der  Arbeitnehmer  durch 
Arbeiterorganisationen.  Ihren  Charakter  als  be- 
gutachtende Körperschaft  möchte  man  am  liebsten 
dadurch  ersetzt  wissen,  daß  man  sie  mit  weit- 
gehenden Machtvollkommenheiten  ausstattete,  und 
ihnen  die  Eigenschaften  vorgesetzter  Behörden 
gäbe,  die  doch  keiner  einzigen  der  bestehenden 
wirtschaftlichen  Interessenvertretungen  zugebilligt 
ist.  Bezüglich  der  Tätigkeit  der  Arbeitskammern 
wird  allenthalben  davon  geschrieben  und  ge- 
sprochen, daß  die  Vereinbarung  von  Tarifverträgen 
die  Hauptaufgabe  der  Arbeitskammern  sei. 

Daß  dies  alsdann  ein  Zankapfel  sein  wird, 
der  durchaus  nicht  „znr  Pflege  des  Friedens 
zwischen  Arbeitnehmern  nnd  Arbeitgebern"  bei- 
tragen wird,  dürfte  wohl  nicht  zweifelhaft  sein. 

Es  ist  anch  bereits  in  Anlehnung  an  diesen 
Gesetzentwurf  vorgeschlagen  worden,  die  Ar- 
beiterausschüsse für  Betriebe  von  20  Arbeitern 
und  mehr  obligatorisch  zu  machen  und  dann 
durch  die  sämtlichen  Arbeitnehmermitglieder  der 
Arbeitskammern  wählen  zu  lassen,  „um  auf  diese 
Weise",  wie  Prof.  Harms-Jena  es  in  der  ,,Köln. 
Ztg."  ausführte,  ,, gleich  einen  sehr  erheblichen 
Schritt  in  der  Richtnug  des  konstitutionellen 
Systems  in  der  Fabrik  vorwärts  zu  tun1*. 

Das  alles  sind  Bedenken,  die  einer  eingeben- 
den Erörterung  bedürfen,  die  der  Referent  in 
Gemeinschaft  mit  dem  „Zentralverbande  Deut- 
scher Industrieller"  zu  pflegen  vorschlug,  der 
den  Gesetzentwurf  auf  die  Tagesordnung  der 
am  13.  März  d.  J.  in  Berlin  stattfindenden  Dele- 
giertonversammluDg  gesetzt  hatte.  Referent 
schloß  mit  dem  nochmaligen  Hinweis  darauf, 
daß  die  Industrie  durchaus  Mittel  und  Wege 
willkommen  heiße,  die  zum  Frieden  zwischen 
Arbeitgebern  nnd  Arbeitnehmern  fuhren;  nur 
müßten  diese  Mittel  und  Wege  tauglich  sein. 

In  diesem  Sinne  haben  sich  denn  anch  die 
Vertreter  der  Gruppe  an  den  Verhandlungen  des 
„Zentralverbandes  Deutscher  Industrieller"  be- 
teiligt, die  nach  einem  eingehenden  Referat  dm 
Hrn.  Bueck  zur  Annahme  des  Beschlusses 
führte,  den  wir  in  „Stahl  nnd  Eisen"  Nr.  14 
S.  481  mitgeteilt  haben.  Ebendort  finden  sich 
die  Beschlüsse  zur  Gewerbeordnnngsnovelle, 
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in  besag  auf  deren  Erörterung  die  Gruppe  den 
gleichen  Weg  eingesehlagen  hatte  wie  bei  dem 
Gesetzentwurf  betreffend  die  Arbeitskammern. 

Mit  dem  Abfluten  der  hochgehenden  Wogen 
des  Geschäftslebens  ist  natürlicherweise  eine 
Verschlechterung  der  Lage  auf  dem  Arbeits- 
markte  Hand  in  Hand  gegangen.  Freilich 
ist  es  zweifellos,  daß  man  von  gewissen  Seiten 
den  Grad  der  Arbeitslosigkeit  übertrieben  hat 
nnd  in  der  Reichshauptstadt  notorische  Faulenzer 
auf  die  Straße  hetzte,  um  ein  erschrecklich  hohes 
Maß  von  Arbeitslosigkeit  vorzutäuschen.  Gewiß 
ist  zuzugeben,  daß  im  Dezember  ein  größerer 
Ueberschnß  an  Arbeitskräften  über  die  offenen 
Stellen  vorhanden  war  als  in  der  gleichen  Winters- 
zeit der  beiden  Vorjahre,  aber  die  Arbeitslosigkeit 
war  nicht  größer  als  z.  B.  1904  nnd  1903.  Nach 
den  Aufzeichnungen  im  Reichsamte  des  Innern 
kamen  auf  100  Einwohner  Arbeitslose 

1903  1904  I«05  1904  1907 

2,6         -.»,4         1,8         1,6  2.6 

Solche  Ziffern  sind  keineswegs  geeignet,  Be- 
unruhigung hervorzurufen.  —  Im  Kohlenbergbau, 
in  der  Eisen-  nnd  Stahlerzeugung  hat  übrigens 
überhaupt  nicht  von  einer  Arbeitslosigkeit  ge- 
sprochen werden  können ;  es  ist  dort  im  Gegen- 
teil stellenweise  noch  über  Arbeitermangel  ge- 
klagt worden.  Die  Mehrzahl  der  als  arbeitslos 
Gemeldeten  hat  vielmehr  den  handwerksmäßigen 
Bernfen  angehört.  Friseure,  Tapezierer  usw. 
stellten  das  größte  Kontingent  und.  was  beson- 
ders für  Berlin  in  Betracht  kam,  die  Banhand- 
werker.  Diese  aber  haben  ihre  eigene  Arbeits- 
losigkeit und  diejenige  einer  ganzen  Reihe  wei- 
terer Berufe  zum  Teil  selbst  auf  dem  Gewissen ; 
denn  sie  haben  sie  verschuldet  durch  die  lang- 
anhaltenden Streiks  und  die  damit  in  ursäch- 
lichstem Zusammenhang  stehenden  Aussperrungen. 

Bei  Betrachtung  der  S  treikstatistik  des 
verflossenen  Jahres  fällt  wie  immer  auf,  daß  ein 
ungemein  großer  Teil  ohne  jeden  Erfolg  ver- 
lief, während  die  Aussperrungen  in  allen  Fällen 
von  vollem  oder  wenigstens  teilweisem  Erfolge 
begleitet  waren.  Ein  Zeichen,  daß  die  Forde- 
rungen der  Arbeiter,  deren  Erfüllung  sie  sich 
durch  Kampf  zu  erzwingen  suchen,  zum  größten 
Teile  unberechtigt,  mindestens  übertrieben  waren. 
Das  trifft  übrigens  in  der  Großindustrie  nicht 
nur  für  die  Streitigkeiten  mit  einer  Mehrzahl 
von  Arbeitern,  sondern  auch  im  einzelnen  zu: 
denn  auch  die  bei  den  Gewerbegerichten  von 
einzelnen  Arbeitern  anhängig  gemachten  Klagen 
stellen  sich  eigentlich  nur  in  seltenen  Fallen 
als  ganz  oder  teilweise  berechtigt  heraus. 

Wir  haben  einer  ans  dem  Kreise  unser  Mit- 
gliederan  uns  ergangenen  Anregung  entsprechend 
der  üblichen  Statistik  über  dieUrteile 
der  Gewerbegerichte  besondere  Aufmerk- 
samkeit zugewandt.  Diese  Art  der  Statistik 
ist  dazn  angetan,  die  öffentliche  Meinung  gegen 


die  großindustriellen  Werke  einzunehmen,  denn 
sie  erweckt  den  Eindruck,  als  ob  letztere  unge- 
mein oft  Streitigkeiten  vor  den  Gewerbegerichten 
auszutragen  sich  gezwungen  sähen,  wahrend  im 
Verhältnis  zur  Zahl  der  Arbeiter  das  gerade 
Gegenteil  der  Fall  ist.  Auch  von  der  Erledi- 
gung der  Fälle  bietet  die  Statistik  ein  falsches 
Bild.  Eine  mehr  spezialisierte  Statistik  würde 
zweifellos  ergeben,  daß  die  im  Wege  der  Klage 
gegen  die  Werke  geltend  gemachten  Ansprüche 
in  der  Mehrheit  fallen  gelassen  oder  abgewiesen 
werden  mußten,  also  ungerechtfertigt  waren, 
und  ferner,  daß  die  Zahl  der  Verurteilungen 
verschwindend  gering  ist  im  Verhältnis  zu  der 
Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter.  Wir  haben 
daher  einen  Antrag  auf  größere  Spezialisierung 
der  amtlichen  Statistik  an  das  Reichsamt  des 
Innern  gerichtet  und  zugleich  die  Werke  der 
Gruppe  um  Führung  einer  solchen  Statistik  nach 
einem  von  uns  übersandten  Formulare  für  das 
Jahr  1908  ersucht.  Sollte  unser  Antrag  auf 
Widerstand  stoßen,  so  werden  wir  auf  Grund 
dieser  privaten  Statistik  in  der  Lage  sein,  unser 
Vorgehen  durch  beweiskräftiges  Material  zn  unter- 
stützen. Wir  nehmen  iafolgedessen  auch  hier 
noch  einmal  Veranlassung,  die  Führung  dieser 
Statistik  aufs  angelegentlichste  zu  empfehlen. 

Was  übrigens  die  Rechtsprechung  der  G*- 
werbegerichte  anbelangt,  so  verweisen  wir  au 
unsere  neulichen  Veröffentlichungen  betreffend 
die  in  Sachen  der  Pensionskassen  der  Akt.-Ges. 
Fried.  Krnpp  und  der  Dortmunder  Union  er- 
gangenen Urteile.  Nun  bringt  die  „Fkf.  Ztg."  vom 
9.  März  d.  J.  folgende  Nachricht  aus  Dortmund : 

„Im  Gegensatz  zum  Gewerbegericht  Essen 
in  Sachen  Krupp  hatte  das  hiesige  Gewerbe- 
gericht  dahin  erkannt,  die  Dortmunder  Union 
sei  verpflichtet,  die  von  abkehrenden  Arbeitern 
einbehaltenen  Beiträge  zur  Witwen-,  Waisen- 
und  Invalidenkasse  zurückzuzahlen,  weil  die 
Bestimmung  des  betr.  Statuts  den  guten  Sitten 
widerspreche.  Ebenso  wie  das  Landgericht  in 
Essen,  hat  nun  das  hiesige  Landgericht  als 
zweite  Instanz  dabin  erkannt,  daß  eine  solche 
Statntbestimmung  keineswegs  den  guten  Sitten 
widerspreche.  Das  hiesige  Gewerbegericht 
läßt  sich  aber  durch  das  Erkenntnis  des  Land- 
gerichts nicht  beeinflussen,  es  entscheidet  nach 
wie  vor  zugunsten  der  klagenden  Arbeiter. 
Die  Sache  liegt  nun  für  die  Praxis  so,  daß  alle 
Prozesse  über  Beträge  von  unter  100  ,J  zu- 
ungunsten, alle  solche  über  100  £  zugunsten 
der  Union  entschieden  werden.  Hei  Objekten 
unter  100  ,#>  entscheidet  nämlich  das  Gewerbe- 
gericht endgültig." 

Daß,  falls  diese  Nachricht  zutrifft,  durch  eine 
solche  Spruchpraxis  geradezu  unhaltbare  Zustände 
geschaffen  werden,  dürfte  auf  der  Hand  liegen. 

Um  dem  Ueberhandnehmen  des  die  heimische 
Landwirtschaft  schwer  schädigenden  Kontrakt- 
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braches  der  ausländischen  Arbeiter  zu 
steuern,  ist  angeordnet  worden,  zunächst  den  aus 
Rußland,  Oesterreich-Ungarn  und  deren  östlichen 
Hinterländern  zuwandernden  ausländischen  Ar- 
beitern Inlandsansweispapiere  in  deutscher  Sprache 
auazustellen  und  auf  diesem  Wege  zu  ermög- 
lichen, einerseits  die  ausländischen  Arbeiter  ge- 
nauer zu  kontrollieren  und  sie  zu  gesetzmäßigem 
Verhalten  anzuhalten,  anderseits  ihnen  mit  Rat 
und  Tat  zur  Seite  zu  stehen,  falls  sie  obrig- 
keitlicher Hilfo  bedürfen.  Es  ist  dies  eine  Frage, 
in  der  sich  die  Industrie  der  Landwirtschaft 
nicht  entziehen  zu  sollen,  sondern  ihr  vielmehr 
kräftigen  Reistand  leisten  zu  müssen  glaubte. 
In  Gemeinschaft  mit  der  deutschen  Feldarbeiter- 
zentrale ist  daher  beschlossen  worden,  wie  in 
Schlesien  so  auch  in  Rheinland-Westfalen  eine 
LegitimationsBtelle  für  ausländische  Arbeiter  ins 
Leben  zu  rufen,  für  deren  Sitz  der  Vorstand 
der  Gruppe  Essen  in  Vorschlag  gebracht  hat. 

Im  preußischen  Ministerium  für  Handel  und 
Gewerbe  hat  man  sich  seit  einiger  Zeit  damit 
befaßt,  neue  Sicherheitsvorschriften  für 
Starkstromanlagen  auszuarbeiten,  hatte 
sich  dabei  aber  in  der  Hauptsache  auf  die  gut- 
achtliche Mitarbeit  deR  Verbandes  der  Elektro- 
techniker gestützt,  während  Sachverständige  der 
Industrie,  die  ein  Urteil  über  die  Zweckmäßig- 
keit und  Durchführbarkeit  solcher  Vorschriften 
in  industriellen  Werken  allein  zu  fällen  in 
der  Lage  Bind,  nicht  gehört  worden  waren.  Wir 
haben  bei  der  Wichtigkeit  dieser  Angelegenheit 
für  die  Eisenindustrie  nicht  unterlassen,  in  Ge- 
meinschaft mit  dem  „Verein  deutscher  Eisen- 
hnttenlcute"  und  dem  „Verein  für  die  bergbau- 
lichen Interessen  im  0.  R.  A.  R.  Dortmund"  die 
Wünsche  der  rheinisch- westfälischen  Industrie 
und  des  Bergbaues  geltend  zu  machen,  zunächst 
jedoch  ohne  Erfolg.  Das  geschäftsführende  Vor- 
standsmitglied der  Gruppe  nahm  infolgedessen 
Veranlassung,  im  Abgeordnetenhause  noch  ein- 
mal nachdrücklich  die  Berechtigung  der  in  einem 
Gegenentwnrfe  niedergelegten  Wünsche  der  drei 
Vereine  zu  betonen.  Der  Erfolg  war  die  am 
22.  Februar  H>»>8  in  Berlin  stattgehabte  Be- 
sprechung dos  Herrn  Ministers  für  Handel  nnd 
Gewerbe  mit  Vertretern  der  industriellen  Werke 
und  der  Elektrotechnik.  Hierüber  hat  die  „Köl- 
nische Zeitung"  das  Folgende  berichtet: 

„Anwesend  waren  dabei  außer  dem  Herrn 
Handelsmuster  Geheimtat  Jäger,  den  man  als 
den  Vater  der  Polizeiverordnung  ansieht,  ferner 
Baurat  Beukenberg  vom  Hörder  Bergwerks-  und 
Hnttenverein,  Direktor  Brngmann  von  der  Apler- 
becker Hütte,  Aplerbeck,  ferner  Prof.  Klinpen- 
berg,  Geheimrat  Weber,  Direktor  Opperniann, 
Direktor  Goldenberg,  Kister  Direktor  Wilkens, 
Direktor  Passavant,  Generalsekretär  Dettmar  für 
den  Verband  Deutscher  Elektrotechniker,  weiter- 
hin Assessor  Dill  und  Hr.  v.  Groddeck  für  den 
Bergbaulichen  Verein,  ferner  mehrere  Betriebs- 


ingenieure der  westfälischen  Großindustrie.  Ob- 
wohl zur  Beratung  nur  die  Vorschriften  für  die 
Ueberwachung  und  den  Betrieb  elektrischer  Stark- 
stromanlagen standen,  kam  bei  allen  Vertretern 
doch  ein  entschiedener  Unwille  gegen  das  Kosten- 
gesetz und  die  Polizeiverordming  als  solche 
zunächst  zum  Ausdruck.  Von  allen  Seiten  wnrde 
betont,  daß  die  Polizeiverordnung  eine  einheit- 
liche Vorschrift  für  die  verschiedenen  Arten 
elektrischer  Anlagen  aufstellen  und  damit  die 
Rücksiebten  auf  Leben  und  Gesundheit  wie  auf 
die  Feuersicherheit  durch  die  gleichen  Maßnahmen 
wahrnehmen  will.  Infolge  dieser  unzulässigen 
Verquickung  der  verschiedensten  Sonderforde- 
rungen zu  gemeinsamen  Vorschriften  und  durch 
die  Einbeziehung  solcher  elektrischer  Anlagen 
anter  die  Polizeiverordnung,  bei  denen  keinerlei 
öffentliches  Interesse  vorliegt,  sowie  endlich  von 
gewerblichen  Anlagen,  für  die  bereits  durch 
Reichsgesetzgebung  auf  Grund  der  Gewerbe- 
ordnung eine  hinreichende  behördliche  Uebet- 
wachung  besteht,  dehnt  sich  das  Anwendungs- 
gebiet der  Polizeiverordnung  auf  das  gesamte 
Wirtschafts-  und  Erwerbsleben  aus.  Es  wurde 
betont,  daß  die  jetzige  Aufsicht  der  Gewerbe- 
Inspektionen,  soweit  Leben  and  Gesundheit  von 
Personen  sowie  Feuergefährlichkeit  in  Frage 
kommen,  im  allgemeinen  dnrehans  als  hinreichend 
bezeichnet  werden  muß.  Es  sei  für  die  Industrie, 
welche  die  Elektrizität  in  immer  weiterem  Um- 
fange in  Benutzung  nimmt,  außerordentlich  hem- 
mend, wenn  nicht  nur  die  Anlage,  sondern  auch 
der  Betrieb  der  elektrischen  Anlagen  der  poli- 
zeilichen Aufsicht  unterstellt  werden  sollte.  Die 
Betriebsführung  sei,  sofern  der  Schutz  für  Leben. 
Gesundheit  und  Feuersgefahr  nicht  in  Frage 
komme,  reine  Privatsache  des  Besitzers  der  elek- 
trischen Anlage,  und  es  sei  wohl  nicht  die  Auf- 
gabe der  Staatsregierung,  hier  einzugreifen. 
Wohin  solle  die  Industrie  kommen,  wenn  es  mit 
den  polizeilichen  Vorschriften  in  dem  bisherigen 
Zeitmaß  weiter  gehe?  Die  deutsche  elektro- 
technische Industrie  sei  in  der  Welt  voran  und 
habe  sich  entwickelt  ohne  jede  staatliche  Auf- 
sicht, und  es  würde  für  die  heimische  elektro- 
technische Industrie  eine  schwere  Schädigung 
gegenüber  dem  Ausland  bedeuten,  wenn  sie  jetzt 
unter  Kuratel  gestellt  werden  sollte,  wozu  eine 
Veranlassung  bisher  überhaupt  nicht  vorgelegen 
habe.  Ein  öffentliches  Interesse  liege  eben  nur 
da  vor,  wo  es  sich  um  elektrische  Einrichtungen 
in  Warenhäusern,  Theatern,  öffentlichen  Ver- 
sammlungsräumen, Ausstellungsräumen  und  der- 
gleichen handle.  Dag  Kostengesetz  von  1005 
an  und  für  sich  sei  bedauerlich;  wenn  nun  anf 
Grund  dessen  eine  Polizeiverordnung  einmal  ein- 
geführt werden  müsse,  so  sollte  Bich  diese  ledig- 
lich auf  Anlagen  beschränken,  wo  ein  Öffent- 
liches Interesse  in  Frage  komme,  nicht  aber  aof 
das  gesamte  Gebiet  der  angewandten  Elektro- 
technik.   Weit  eher  seien  doch  wohl  polizeiliche 
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Vorschriften  ftir  Gas-  usw.  Anlagen  am  Platze, 
zumal  doch  bekannt  sei,  daß  in  vielen  Fällen 
seitens  der  Feuerversicherung  -  Gesellschaften 
statt  der  Anwendung  von  Gas  die  Verwendung 
von  Elektrizität  zu  Licbtzwecken  direkt  vor- 
geschrieben werde.  Für  Gasbeleuchtung  denke 
man  aber  nicht  an  eine  polizeiliche  Ueberwachung. 

Auf  Grund  dieser  eingehenden  Ausführungen 
konnte  der  Minister  denn  auch  zunächst  ein 
Fallenlassen  besonderer  polizeilicher  Vorschriften 
für  die  Ueberwachung  des  Betriebes  elektrischer 
Anlagen  in  Aussicht  stellen.  Auch  die  eingehen- 
den Erörterungen  über  die  Unzweckmäßigkeit 
des  Entwurfes  der  Polizeiverordnung  an  sich 
ließen  den  Minister  nicht  darüber  im  unklaren, 
wie  wenig  wohlwollend,  ja  geradezu  feindlich 
die  gesamte  Industrie  der  geplanten  polizeilichen 
Ueberwachung  auch  der  Errichtung  elektrischer 
Anlagen  gegenübersteht.  Es  wurde  deshalb  als 
empfehlenswert  hingestellt,  den  größeren  indu- 
striellen Werken  eine  möglichst  weitgehende 
Selbstüberwachung  einzuräumen,  derart,  daß  bei- 
spielsweise elektrischen  Betrieben  mit  einer  Ma- 
schinenleistung von  mehr  als  1000  KW.  das 
Selbstüberwachungsrecht  durch  einen  Werk- 
beamten eingeräumt  würde.  Auch  die  umständ- 
lichen und  schwerfälligen  Anzeige-,  Abnahme- 
nnd  regelmäßigen  Prüfnngs-Bestimmungen  wor- 
den aufs  schärfste  gegeißelt,  so  daß  die  Indu- 
strie auch  in  diesem  Falle  damit  reebnen  kann, 
daß  diese  Bestimmungen,  wenn  auch  nicht  zum 
größten  Teile  aufgehoben,  so  doch  wesentlich 
gemildert  werden.  Da  tagtäglich  neue  Fort- 
schritte auf  dem  Gebiete  der  Elektrotechnik 
zu  verzeichnen  sind,  läßt  sich  die  fortschreitende 
Entwicklung  und  Anwendungsfähigkeit  der  Elek- 
trizität eben  nicht  in  ein  starres  System  zwingen. 

II.  Protokoll  über  die  Hauptversammlung  vom  2.  April  1908. 


Der  Verlauf  der  Verhandlungen  läßt  darauf 
schließen,  daß  in  Kürze  den  maßgebenden  indu- 
striellen Vertretungen  ein  neuer,  den  Wünschen 
der  Industrie  sich  mehr  anpassender  Entwurf 
zugänglich  gemacht  wird,  und  daß  ihnen  dann 
nochmals  Gelegenheit  gegeben  wird,  zu  den  ver- 
schiedenen Fragen  Stellung  zu  nehmen.  Die 
industriellen  Kreise  können  im  übrigen 
nicht  genügend  darauf  aufmerksam  ge- 
macht werden,  welche  unheilvollen  Fol- 
gen im  vorliegenden  Falle  durch  eine 
engherzige  Polizeiverordnung  entstehen 
können.  Die  Vertreter  unserer  westlichen  In- 
dustrie glauben,  mit  dem  Bewußtsein  von  Berlin 
zurückgekommen  zu  sein,  daß  Minister  Delbrück 
in  richtiger  Würdigung  der  Verhältnisse  in  eine 
nochmalige  eingehende  wohlwollende  Prüfung 
der  ganzen  Frage  eintreten  wird,  da  er  den 
Bestrebungen  der  Industrie  wohlwollend  und 
verständnisvoll  gegenübersteht  und  bereit  ist, 
ihr  Erleichterungen  zu  verschaffen,  wo  dies  nur 
irgend  angebracht  und  möglich  ist,  sie  also  auch 
mit  Polizeiverordnungen  gern  verschonen  will." 

Wir  können  nur  hoffen  und  wünschen,  daß 
dieser  gute  Geist  des  Antibureaukratismns  auch 
in  anderen  Ressorts  immer  weiter  um  sich  greife; 
denn  die  Industrie  leidet  unter  keinem  andern 
Uebel  so  sehr,  als  unter  der  Bureaukratie,  die 
Fürst  Bismarck  einmal  in  der  ihm  eigenen  ge- 
nialen Art  mit  einer  Boa  constrictor  verglichen 
hat,  die  den  Körper  unseres  Wirtschaftslebens 
umschlinge  und  ihn  zu  erdrücken  drohe,  wenn  man 
ihrem  verderblichen  Treiben  nicht  rechtzeitig 
Einhalt  tue.  ;j>.  „, 

fjr.c lijfi.föhr<  Ddci>  Mitglied  im  YorcUnd 
drr  Nord».  (Iruppe  de»  Verein«  deulM-ber  Ki.'B- 
ui.d 


Zu  der  Hauptversammlung  waren  die  Mit- 
glieder durch  Rundschreiben  vom  6.  Marz  11)08 
eingeladen.  Die  Tagesordnung  war  wie  folgt 
festgesetzt: 

1.  Ergflnzungswahl  für  die  nach  5j  3  al.  4  der 
Statuten  ausscheidenden  Mitglieder  des  Vor- 
standes. 

2.  Bericht  über  die  Kassenverhältnisse  und 
Beschluß  über  die  Einziehung  der  Beitrage. 

3.  Jahresbericht,  erstattet  vom  geschäftsführen- 
den Mitgliede  des  Vorstandes. 

4.  Etwaige  Antrflge  der  Mitglieder. 

Die  Hauptversammlung  wird  um  1  Uhr  mittags 
durch  den  Vorsitzenden.  Herrn  Geheimrat  S  e  r  v  a  e  s, 
eröffnet. 

In  Erledigung  der  Tagesordnung  werden  zu  1. 
die  nach  dem  Turnus  ausscheidenden  HH.  General- 
sekretär H.  A.  Bueck.  Kommerzienrat  Dr -Inir 
Guillcaume,  Kommerzienrat  Kamp,  Kom- 
merzienrat Klein.  .1.  Massenez,  Kommerzien- 
rat G.  Ziegler  und   Kommerzienrat  Eugen 


v.  d.  Zypen  wiedergewählt.  An  Stelle  des 
Hrn.  Geh.  Finanzrat  .1  encke.  der  mit  Rücksicht 
auf  die  weite  Entfernung  seines  Wohnsitzes  ge- 
beten hat,  aus  dem  Vorstande  auszuscheiden, 
wird  Hr.  Oberbürgermeister  a.  D.  Haumann- 
Köln  gewühlt. 

Zu  '2  wird  das  Präsidium  ermächtigt,  die  Bei- 
träge für  das  Jahr  1908/01)  bis  zur  vollen  Höhe 
einzuziehen.  Zu  Rechnungsprüfern  wurden  die 
Herren  Geh. -Rat  Lueg  und  .Mannstadt  gewählt. 

Zu  'S.  wird  der  vorstehend  abgedruckte  Jahres- 
bericht des  geschäftsführenden  Mitgliedes  des 
Vorstandes  einstimmig  genehmigt. 

Zu  4.  stimmt  die  Hauptversammlung  dem  von 
Hm.  Geheimrat  Weyland  angeregten  Gedanken 
einmütig  zu.  im  Anschluß  an  den  Stahlwerks- 
Verband  ein  die  gesamte  deutsche  Roheisenerzeu- 
gung umfassendes  Roheisen  Syndikat  zu  bilden. 

Der  Yor*i»/ende:  Das  jt«m-häft»f.  Mitglied 

A.  Sercar*,  de«  \W»Mndt>*  : 

<;.  h.  Kuiumer/.lcurat.  I*r.    I*'.  Ueumfr, 

M.  d.  A. 
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Ueber  den  Einfluß  der  das  Eisen  begleitenden  fremden  Metalle 
auf  die  Eisentitration  nach  C.  Reinhardt. 

(Bericht  der  Chemiker-Kommission  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute.) 


Die  Bestimmung  des  Eisens  mit  Pcrmanganat 
nacli  Reinhardt  hat  eine  so  weitgehende 
Verbreitung  gefunden  und  ist  schon  häufig 
Gegenstand  von  Untersuchungen  gewesen,  so  daß 
es  scheinen  könnte,  es  sei  diese  Methode  auch 
nach  allen  Richtungen  hin  erschöpfend  durch- 
gearbeitet. 

Ueber  die  Schädlichkeit  einiger  die  Eisenerze 
begleitender  Nebenbestandteile,  wie  insbesondere 
KupferundArsen,  hat  sich  eine  durch  keinerlei 
analytische  Belege  gestützte  Meinung  sozusagen 
fortgeerbt,  die  wohl  eine  eingehende  Nachprüfung 
gerechtfertigt  erscheinen  läßt.  Die  Chemiker- 
Kommission  des  Vereines  deutscher  Eisenhütten- 
leute hat  es  sich  daher  zur  Aufgabe  gemacht, 
die  in  den  Eisenerzen  neben  dem  Eisen  in  Be- 
tracht kommenden  anderen  Metalle  auf  ihren 
Einfluß  hin  zu  prüfen,  den  sie  auf  die  Eisen- 
titration mit  Perinanganat  nach  der  Methode 
von  C.  Reinhardt  auszuüben  vermögen. 

In  den  Bereich  der  Untersuchungen  wurden 
außer  den  schon  genannten  Metallen  Kupfer 
und  Arsen  noch  Chrom,  Nickel,  Kobalt, 
Titan,  Blei  und  Antimon  gezogen. 

Kupfer.  Was  nun  zunächst  den  Einfluß 
eines  Kupfergebaltcs  auf  die  Gehaltsbestimmung 
nach  Reinhardt  anbelangt,  so  könnte  es  wohl 
von  vornherein  als  selbstverständlich  erscheinen, 
daß  ein  solcher  das  Resultat  nach  oben  hin  be- 
einflussen müßte,  da  Kupferchlorid  gleichfalls 
wie  Eisenchlorid  durch  Zinnchlorür  zu  Chlorür 
reduziert  wird.  In  der  Tat  verbraucht  eine 
durch  Zinnchlorür  reduzierte  eisenfreie  und  nicht 
zu  verdünnte  Lösung  von  Kupferchlorid,  die  in 
gleicher  Weise  wie  eine  Eisenlösung  nach  Rein- 
hardt titriert  wird,  Perinanganat.  Allerdings 
wird  die  theoretische  Menge  bei  weitem  nicht 
erreicht  und  zudem  differieren  die  einzelnen  Re- 
sultate erheblich  untereinander.  So  verbrauchten 
z.  B.  je  lOccm  einer  Kupferlösung,  die  im  Liter 
9,32  g  Kupfer  enthielt,  5,5,  4.7,  4.8,  4,'2. 
4,1  cem  Perinanganat.  Bei  niedrigeren  Gehalten 
jedoch,  wie  sie  etwa  in  Eisenerzen  vorkommen, 
wirkt  der  Luftsauerston"  so  energisch  oxydierend, 
daß  z.  B.  Kupferchloridlösungen,  die  in  je  10  cetn 
0,001864  g,  0,003728  g  bezw.  0,007456  g 
Kupfer  enthielten,  durch  0,1  cem  Permanganat 
schon  deutlich  rot  gefärbt  wurden. 

Wie  sich  ein  Kupferzusatz  in  Eisenlösungen 
selbst  verhalt,  geht  aus  nachfolgenden  Berichten 
hervor : 

Hr.  Dr.  Corl eis- Essen  schreibt  :  Auf  je 
50  cem  einer  Lösung  von  Eisendrabt  (5  g  im 


Liter)  wurden  bei  der  Titration  nach  Rein- 
hardt an  Permanganatlösung  gebraucht:  37.15 
cem,  37,20  cem  und  37,20  cem.  Bei  einem 
Zusatz  von  Kupfersulfatlösung,  0,5  bis  4,0  */» 
Kupfer  entsprechend,  stellte  sich  der  Verbrauch 
an  Permanganatlösung  wie  folgt: 

0,5  o/o  <"u  37,2   cem.  37,2   cem  and  37.2  ctm 

1,0  „    „  37,2      „  37,3      .  .  37,25  . 

2,0  „    „  37,3      „  37,2      „  „  37,2  . 

4,0  „    „  37,25    „  37,25    .  .  37,2  . 

Sämtliche  Zahlen  weichen  voneinander  so 
wenig  ab.  daß  ein  Einfluß  des  Kupfers  bei  der 
Titration  nach  Reinhardt  ausgeschlossen  ist. 

Hr.  Schäfer- Rheinhausen,  der  zu  diesen 
Versuchen  ein  kupferfreies  Eisenerz  benutzte, 
hatte  ohne  Kupferzusatz  einen  Verbrauch  von 
41,9  cem  Permanganat  festgestellt.  Eine  gleiche 
Menge  dieses  Erzes,  mit  2,4°/o  Kupfer  versetzt, 
verbrauchte  41,85  cem  und  41,88  cem  Kalium- 
permanganatlösung.  Der  Kupferzusatz  war  so- 
mit ohne  Einfluß  auf  den  Eisengehalt.  Herr 
Schüphaus- Ruhrort  schreibt,  daß  nach  seinem 
Befunde  ein  Kupferzusatz  bei  der  Titration 
nach  Reinhardt  unschädlich  ist.  Ein  kupferfreies 
Konzentrat  hatte  ohne  Kupferzusatz  einen  Eisen- 
gehalt von  70,25  o/o.  Dasselbe  mit  2,448  <N> 
Kupfer  versetzt,  ergab  gleichfalls  70,25  (,.o.  und 
mit  4,897  °/o  Kupfer  den  nämlichen  Gehalt. 

Von  Hrn.  Dr.  ing.  Philips- Rothe  Erde 
wurden  nachstehende  Befunde  mitgeteilt: 

Ein  kupferfreies  Magneteisenerz-Konzentrat, 
das  ohne  Kupferzusatz  einen  Eisengehalt  von 
70,40  %  ergab,  hatte  bei  einem  zugefugten 
Kupfergehalt 


von  0.49  4/o 

>•*... 

.   .    70.42  »o 

Fe 

boi   1,00  „ 

.*■«.. 

.   .    70,24  . 

,     L82  „ 

...... 

.  .    70,25  „ 

- 

,     2,50  „ 

- 

„     3,33  „ 

...... 

.   .    70,54  , 

- 

.     5,00  „ 

- 

,     «.83  , 

- 

.     7,50  „ 

.  .    70.1S  . 

- 

Wie  aus  diesen  Zahlen  ersichtlich,  war  selbst 
ein  Kupferzusatz  von  10  °,'o  ohne  Einfluß  anf 
den  ermittelten  Eisengehalt. 

Zu  demselben  Ergebnis  kam  der  unterzeich- 
nete Berichterstatter.  Es  wurden  je  0.5  g  eine« 
Konzentrates  mit  steigenden  Kupferchlorid- 
zusiltzen  in  je  25  cem  Salzsäure  1,19  spez.  Gew. 
gelöst,  die  Lösung  aufgekocht,  mit  Zinnchlorür 
reduziert,  erkalten  gelassen,  mit  25  cem  Queck- 
silberchlorid versetzt  (50gauf  1 1), der  Uebersctauß 
an  ersterem  weggenommen  und  nach  gleichmäßig 
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langem  Stehen  (1  Minute)  mit  Pertnanganat  nach 
der  Reinhardtschcn  Methode  titriert.  Das  Kupfer- 
chlorid wurde  zu  diesem  Zwecke  aus  reiuem 
Elektrolytkupfer  hergestellt.  Ohne  Kupferzusatz 
wurden  im  Mittel  von  mehreren  Versuchen 
34,35  ccm  KaliumpermanganatlöBiing  verbraucht. 
Bei  einem  Zusätze  von 

0,186  "  o  Cu  war  der  Verbrauch  34,38  ccm 
0.373  .    „      „      „  „        34,38  „ 

0.746  ....  ,         34,35  „ 

1,492  ,    „      „      „  ,         34,35  „ 

Aus  all  diesen  Versuchsreihen  geht  mit  Sicher- 
heit hervor,  daß  bei  Anwendung  der  Reinhardt- 
Sehen  Eisentitrationsmethode  selbst  ein  so  hoher 
Kupt'ergehnlt,  wie  er  in  der  Praxis  kaum  vor- 
kommt, ohne  Einfluß  ist  auf  den  ermittelten 
Eisengehalt.  Benutzt  man  daher  zur  Titer- 
stellung ein  kupferhaltiges  metallisches  Eisen, 
so  ist  der  Kupfergehalt  nicht  mit  einer  Äqui- 
valenten Menge  Eisen  in  Rechnung  zu  ziehen, 
sondern  er  muß  notwendigerweise  wie  die  anderen 
Beimengungen  von  100  in  Abzug  gebracht 
werden. 

Arsen  tritt  in  manchen  Eisenerzen  in 
Mengen  bis  zu  etwa  1  °/o  auf,  doch,  um  sicher 
zu  gehen,  wurden  arsenfreien  Eisenlösungen  zum 
Teil  noch  erheblich  höhere  Arsenmengen  hinzu- 
gefügt, um  einen  etwaigen  Einfluß  derselben  auf 
die  Höhe  des  Eisengehaltes  sicher  festzustellen. 
Es  liegen  hierüber  folgende  Berichte  vor. 

Hr.  Dr.  Philips  berichtet:  0,5000  g  eines 
Konzentrates  verbrauchten  ohne  Arsenzusatz 
33,55  ccm  Permanganat  =  70,34  °o  Fe. 

g  \  Am  etm  %  Fe 

0.5082  mit  1,5  verbrauchten  33,95  =70,10 

0,5308  .  3,0             „  35,45  =  70,18 

0,6146  „  8,3            .  34,60  =  70.30 

0.5082  „  4,47          „  34,00  =  70,20 

0,5125  „  5,91           „  »4,25  =  70,12 

Das  Arsen  wurde  hierbei  als  Pentachlorid 
den  Eisenlösungen  hinzugefügt. 

Ein  Einfluß  des  Arsens  auf  die  Eisenbestim- 
mung ist  nach  diesen  Befunden  nicht  festzu- 
stellen. 

Hr.  Schafer  teilt  folgendes  bezüglich  eines 
Arsengeh  altes  mit: 

Um  den  Einfluß  des  Arsens  zu  prüfen, 
wurden  je  50  ccm  einer  Eisenlösung  mit  steigen- 
den Mengen  einer  Lösung  von  2  g  Ab»Os  im 
Liter  versetzt.  Die  Lösungen  wurden  hierauf 
mit  chlorsaurein  Kali  oxydiert,  das  Chlor  durch 
Kochen  entfernt  und  dann  in  gewöhnlicher  Weise 
titriert. 

Ohne  Arsenzusatz  verbrauchten 

Permanganat 

50  erm  der  E'meiil3«unp  35,1»  ccm 

mit  Zusatz  von  5  ccm  der  Ar«enli>aung  »5,20  . 

,   10   ,      ,  „  35,10  „ 

.    15   .      .  ,  35,10  „ 

-  20  ,      „  „  35,10  p 

„   25   „      „  „  »5,10  . 


Also  selbst  0,05  g  arsenige  Saure  erwiesen 
sich  ohne  jeden  Einfluß  auf  die  Eisentitration, 
wenn  die  Eisenlösung  vorher  mit  Kaliumchlorat 
oxydiert  wurde, 

Wurde  die  Oxydation  mit  chlorsaurem  Kali 
hingegen  unterlassen,  so  konnte  ein  erheblicher 
Mehrverbrauch  von  Permanganat  konstatiert 
werdeu.  So  wurden  z.  B.  für  eine  andere  Eisen- 
lösung ohne  Arsenzusatz  34,88  ccm  Permanganat 
verbraucht,  p  ^ 

mit  Zusatz  von  5  ccm  obig.Arsenlöaung  36,0  ccm 
»       .      „  10  Ä       „  ,  »7,15  „ 

w      n  I»  .       .  .  38,20  , 

•      ,20'.       .  .  39,65  , 

.       »25.       n  *  40,40  . 

Hr.  Schüphaus  benutzte  zu  seinen  Ver- 
suchen ein  Eisenoxyd,  welches  von  Kahlbaum  im 
Auftrage  der  Chemiker-Kommission  als  Titer- 
material hergestellt  worden  war.  Ohne  jeden 
Zusatz  wurden  in  diesem  Präparat,  welches  sich 
übrigens  als  fast  chemisch  rein  erwies,  69,84  °/o 
Eisen  ermittelt.  Der  Arsenzusatz  erfolgte  in 
Form  von  Arsensaure.  Bei  einem  Zusätze  ent- 
sprechend 0,37  °/o  As  wurde  für  obiges  Eisen- 
oxyd ein  Eisengehalt  von  69,82  <Yo,  bei  einem 
solchen  von  0,74  °/o  69,82  °o  und  bei  einem  sol- 
chen von  7,40  °/o  As  69,82  °o  Fe  festgestellt. 
Auch  nach  diesen  Versuchen  erwies  sich  ein  er- 
heblicher Arsenzusatz  als  unschädlich. 

Da  ein  Arsengehalt  in  Eisenerzen  kaum  1  °/o 
übersteigt,  so  ging  der  Berichterstatter  über  den 
Zusatz  dieses  Gehaltes  nicht  hinaus  und  konnte 
folgendes  feststellen:  Ein  Konzentrat  gebrauchte 
für  je  0,5  g  34,3,  34.3  bezw.  34,35  ccm  Per- 
manganat. Bei  einem  Zusätze  von  1  °/o  As  und 
ohne  vorherige  Oxydation  mit  Kaliumchlorat 
wurden  verbraucht:  34,35,  34,4  bezw.  34,45  ccm 
Permanganat.  Wurde  bei  demselben  Arsengehalte 
die  Eisenlösung  vorher  noch  mit  chlorsaurem 
Kali  oxydiert,  so  stellte  sieh  der  Permanganat- 
verbrauch  auf  34.35.  34.35  bezw.  34,30  ccm. 

Aus  diesen  Versuchen  ist  ersichtlich,  daß 
ohne  vorherige  Oxydation  der  Eisen lösung  mit 
Kaliumchlorat  ein  geringer  Mehrverbrauch  von 
Permanganat  auftritt,  der  aber  sicher  zu  ver- 
meiden ist.  wenn  die  Lösung  vorher  mit  Kalium- 
chlorat oxydiert  wird. 

Chrom.  In  den  letzten  Jahren  werden  zur 
Roheisendarstellung  auch  einige  chromhaltige 
Erze  eingeführt,  die  einen  Chromgebalt  bis  etwa 
2.5  °;b  aufweisen.  Da  das  Chrom  je  nach  der 
Behandlung  des  Erzpul vers  als  Chromchlorid 
wie  auch  als  Chromsilure  vorhanden  sein  kann, 
so  wurden  auch  Uber  den  Einfluß  dieses  Metall  es 
auf  die  Eisentitration  eine  Reihe  von  Versuchen 
angestellt. 

Hr.  Dr.  C  »  r  I  ei  s  benutzte  hierzu  je  25  ccm 
einer  Lösung  von  10  \z  Eisen  im  Liter,  die  au 
verschiedenen  Tagen  mit  verschiedenen  Zusätzen 
titriert  wurden: 
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Ohne  ZushIi  Ton 
Chrom  verbraucht 
rem 

25,1 
25,1 
25,1 
25,15 


25,20 


-r 

0.  8 

1.  « 
0,8 

1.6 
8.2 
4,0 


Trrbr. 
ccm 

25,1 

25.1 

25,1 

25,2 

25,15 

25,20 


Oboe  Zuaatx  von 
Chrom  Tcrbraurhi 
rem 
25,20 
25,10 
25,1 
25,2 
25,15 


t.tirom 
vrrbr. 
%i  reu 

«,2  25,25 

4,0  25,15 

8.0  25,2 

8,0  25,15 

8,0  25,25 


Selbst  bei  einem  Zusätze  von  8  °/o  Chrom 
laßt  sich  das  Eisen  noch  mit  ziemlicher  Sicher- 
heit titrimetrisch  bestimmen.  Das  einzige,  was 
bei  der  Erkennuug  des  Endpunktes  hierbei  störend 
wirkt,  ist  die  durch  das  Chromchlorid  hervor- 
gerufene grüne  Färbung  der  Titrierflilssigkeit. 

Dr.  Philips  benutzte  zur  Feststellung  dos 
Einflusses  eines  Chromgehaltes  auf  die.  titri- 
metrische  Eisenbeslimmung  eine  Chromchlorid- 
lösung, die  0,5  g  Chrom  im  Liter  enthielt.  Die 
Titrationen  wurden  mit  steigenden  Zusätzen  zu 
einer  Lösung  von  je  0,5  g  Konzontrat  in  20  ccm 
Salzsäure  1.1»  ausgeführt.  Hierbei  wurden  fol- 
gende Resultate  erhalten : 

Cr-Zu»ntz  33,35  ccm  Permanganat 


B  S 

9  _a 
O  £ 

W  3 


KS  > 

o* 


ohne 
mit 


0,2  % 

0.  5  „ 

1,  <»  „ 

2,0  „ 

3,0  . 

4,»  „ 

5,0  , 

10,0  „ 


33,35 
33,35 
33,35 
83,40 
33,45 
38,40 
33,40 
33,44 


v 


Die  Anwesenheit  von  Chrom  ist  demnach  bei 
der  Eisentitration  nach  Reinhardt  ohne  jeden 
Einfluß.  Bis  zu  einem  Gehalte  von  3  %  Cr  ist 
die  Reduktion  des  Eisenchlorids  durch  Zinn- 
chlorür  noch  sehr  scharf  zu  erkennen  ;  bei  mehr 
als  3  °o  ist  das  Verschwinden  der  Gelbfärbung 
durch  die  intensiv  grüne  Farbe  des  Chromchlorids 
nicht  mehr  bis  auf  einen  Tropfen  genau  zu 
beobachten ;  doch  gehört  ein  3  ":o  übersteigender 
Chromgehalt  zu  den  Seltenheiten. 

Hr.  Schaf  er  benutzte  zur  Ermittlung  des 
Einflusses  von  Chrom  auf  die  Eisenbestimmung 
nach  Reinhardt  Losungen,  die  2  g  Chrom  in 
1  Liter  enthielten,  einmal  als  Oxyd,  das  andere 
Mal  als  Chromsiiiire. 

Die  hierzu  verwendete  Eisenlösung  gebrauchte 
ohne  Zusatz  einer  Chrnmverbindung: 


fQr  je  50  rem 

0,2°/»  Cr 

0.4  .  „ 

U>  -  » 

2,0  „  „ 

3,0  „  . 

4.0  „  . 

1.0  n  „ 

3,0 
4.0 


=3 


aIm  .Sulfat 

wurden 
gebraucht 

ah  Chrom- 
saure  wurden 
gehraucht 


Bis  zu  einem  Chromgehnlt  von 
weder  ein  Zusatz  als  Oxyd  noch 
Chromsiliirc  von  Einfluß,  sofern 


4  °/o  ist  sonach 
ein  solcher  als 
nur  die  Chrom- 


aaure  vollständig  durch  Zinnchlorür  zu  Chlorid 
reduziert  worden  ist. 

Die  von  Hrn.  Schüphaus  angestellten  Ver- 
suche bezüglich  eines  Einflusses  von  Chrom  auf 
die  Titration  des  Eisens  mit  Permanganat  führten 
zu  folgendem  Ergebnis: 

Kino  Eiacnlöaung  verbrauchte  für  je  50  ccm : 

Pcrmanr«n»l 

ohne  Cbromzusatz    ....   66.0  ccm 
/  0.61  °!>  Cr    C6.0  „ 
mit  einem        j  2>  „    „     65.9  „ 
Chromzusatz  J    3.04  „    „     65,9  „ 

Ton         !    8.0»  -    -     55.9  „ 
I  12,18  „    ,,     66,0  „ 

Ein  Chromgehalt  bis  über  12  °o  erwies  sich 
demnach  ohne  Einfluß  auf  den  Eisengehalt. 

Hr.  We  n  c e  1  i  u  s  -Oberbausen  benutzte  zu  seinen 
Versuchen  eine  Chromlösung,  die  2.5  g  Chrom 
in  1  Liter  enthielt  und  durch  Reduktion  von 
Natriumbichromat  hergestellt  worden  war. 

Ohne  jeden   Zonatz    verbrauchten  i'"m«n«-aa«i 

50  ccm  einer  Eieencbloridlösung  43,20  ccm 

mit  einem         I  0,0025  g  Cr  43,20  „ 

Zu.atzevon        [  «Jg. 

Bei  höheren  Chromgehalten  konnte  das  Ende 
der  Reduktion  der  Eisenlösung  mit  Zinnchlnrür 
wegen  der  auftretenden  starken  Griinfflrbting 
der  Lösung  durch  das  Chromchlorid  nicht  nuhr 
mit  Sicherheit  erkannt  werden. 

Zu  dem  gleichen  Ergebnis  gelangte  auch  der 
Berichterstatter.  Zu  diesen  Versuchen  wurde 
eine  Lösung  von  1.413  g  reinstem  geschmolze- 
nem Kaliumbichromnt  verwendet,  entsprechend 
rund  0.5  g  Cr  in  500  ccm.  Den  Eisenlösungen 
wurden  hiervon  10  bezw.  20  ccm  zugesetzt, 
entsprechend  2  bezw.  4  °;o  Chrom,  eine  Einwage 
von  je  0,5  g  eines  Konzentrates  vorausgesetzt. 

Prrmanfaoal 

Ohne  jeden  Chromzusatz  worden  für  ccm 

0,5  £  dea  Konzentrates  gebraucht  34,9 
bei  einem  Zusätze  von  2o0  Cr  .   .    34,9    34,9  S4.9 
und  bei  einem  solchen  von  4  °;o  Cr    34,9  bezw.  34,9 

Ein  Einfluli  findet  demnach  bei  einem  Chrom- 
gehalte bis  zu  4°  o  nicht  statt.  Ist  das  Chrom 
als  Chromsaure  zugegen,  so  ist  vor  allen  Dingen 
auf  deren  vollständige  Reduktion  durch  das  Zinn- 
chlorür zu  achten.  Kleine  Mengen  von  Chrom- 
saure  lassen  sich  leicht  an  einer  gelblichgrüuen 
Färbung  der  Flüssigkeit  erkennen,  wahrend  voll- 
ständig reduzierte  <  hromlösungcn  eine  rein  grüne 
Farbe  aufweisen. 

Nickel.  Ein  erheblicher  Nickelgehalt  findet 
sich  in  einigen  Eisenerzen  griechischer  Herkunft 
in  Mengen  bis  zu  etwa  2  "<>.  Von  den  Nickel- 
salzen sind  nur  die  Oxydulsalze  bestandig.  In 
salzsaurer  Lösung  wird  Nickeloxyd  unter  Chlor- 
entwicklung zu  Oxydul  gelöst.  Es  ist  deshalb 
anzunehmen,  daß  Permanganat  das  Oxydul  in 
salzsaurer  Lösung  nicht  höher  zu  oxydieren 
vermag.  Durch  die  angestellten  Versuche  wurde 
dies  bestätigt. 
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Hr.  Dr.  Corleis  gebraucht  für  25  com  einer 
Lösung  von  10  g  Eisen  im  Liter  im  Mittel 
Bei  einem  Zusatz  von 


Nickel  al« 
Nickelchlorür 
wurden  verbraucht 


25,2  ciin 
25,17  . 
25,17  „ 
25,17  „ 
25,20  „ 


25,15  ccm. 

0,8  % 
1,6 
3,2  „ 
4,0  n 
«,0  „ 

Ein  Einfluß  eines  Nickelgehaltes  ist  sonach 
nicht  festzustellen. 

Nach  den  Versuchen  des  Hrn.  Dr.  Philips 
übt  die  Anwesenheit  von  Nickel  keinerlei  Ein- 
fluß auf  die  Eisentitration  aus.  Selbst  hei  großen 
Nickelzusatzen  war  die  Reduktion  des  Eisen- 
chlorids durch  Zinnchlorür  in  der  schwach  grün 
gefärbt  bleibenden  Lösung  bis  auf  einen  Tropfen 
zu  erkennen.  Das  Nickel  wurde  als  Nickel- 
chlorür zugesetzt  in  steigenden  Mongcn  einer 
Lösung,  welche  0.5  g  Ni  im  Liter  enthielt. 

EVrmatipftiiAt 

Je  0,5  i>  eine*  Konzentrates  verbrauch-  rem 

ten  ohne  Nickclzusatz  83,35 

0,5  "  o 


Mit  einem 
Zusatzo 


:t 

4 
10 


Ni 
wurden 

vor- 
braucht 


33,35 
33,35 
33,35 
33,40 
33,35 
33,35 


Kr.  Schäfer  kommt  zu  dem  gleichen  Ergeb- 
nis. Bis  zu  einem  Nickelgehalt  von  !» w,fo  konnte 
ein  über  die  zulässige  Fehlergrenze  hinaus- 
gehender Mehrverbrauch  von  Permanganat  nicht 
beobachtet  werden. 

Auch  Hr.  Schiiphaus  konnte  feststellen,  daß 
bei  einem  Nickelzusatze  bis  zu  etwa  6  >  ein 
Mehrverbrauch  an  Permanganat  nicht  eintrat. 

Die  vom  Berichterstatter  angestellten  Ver- 
suche ergaben  bei  Zusätzen  bis  zu  3  >  Nickel 
keinen  Mehrverbrauch  an  Permanganat. 

Kobalt,  der  stete  Begleiter  des  Nickels, 
kommt  in  Eisenerzen  in  sehr  geringen  Mengen 
vor,  die  0,2  »o  Kobalt  kaum  übersteigen.  Nach 
den  angestellten  zahlreichen  Versuchen  hat  sich 
gezeigt,  daß  bei  weitem  größere  Mengen  Kobalt 
ohne  Einfluß  sind  auf  den  zu  erwartenden  Eisen- 
gehalt. Dr.  Corleis  gebrauchte  z.  B.  für  je 
25  ccm  einer  Eisenlösung  ohne  Zusatz  einer 
Kobaltlösung  25,28  ccm,  bei  einem  Zusatz  bis 
zu  3'Vo  Kobalt  im  Mittel  25,2!»  ccm. 

Hr.  Fischer  konnte  dasselbe  konstatieren. 

Dr.  Philips  setzte  bei  seinen  Versuchen  das 
Kobalt  als  Kobaltosulfat  hinzu  in  steigenden 
Mengen  bis  zu  5  «'/o .  Der  Permanganat  verbrauch 
war  für  je  0,5  g  eines  Konzentrates  ohne  Ko- 
baltzusatz derselbe  als  wie  mit  einem  solchen. 
Auch  Hr.  Schafe  r  konnte  feststellen,  daß  bei 
einctii  Kobaltzusatze  bUzu  ö  °o  der  Pcrmanganat- 
verbrauch  nur  innerhalb  der  zulassigen  Fehler- 
grenzen schwankte.  Ohne  jeden  Zusatz  wurden 
gebraucht  34,32  ccm  Permanganat  und  bei  einem 
Höchstzusatze  von  6  °/0  Kobalt  34,40  ccm. 


Zu  dem  gleichen  Ergebnis  kamen  Hr.  Fischer, 
Hr.  Schüphaii8  sowie  Hr.  Wenccllus  und  der  Be- 
richterstatter. 

Titan  kommt  besonders  in  schwedischen 
Magneteisensteinen  mitunter  in  wesentlichen 
Mengen  vor  und  erreicht  ausnahmsweise  10  bis 
12  «Vo  TL  Teilweise  ist  letzteres  als  freie  Titan- 
saure (TiOs),  Rutil,  teilweise  als  Ferrotitanat 
enthalten.  In  salzsaurer  Lösung  kann  es  mir 
als  Tetrachlorid  bezw.  Tetrao.xyehlorid  zugegen 
sein.  Zink,  besonders  aber  Zinkmagnesiutu, 
vermag  das  Tetrachlorid  zu  Trichlorid  zu  redu- 
zieren, und  beruht  darauf  auch  eine  Bestimmung 
des  Titans,*  indem  das  Trichlorid  durch  Eisen- 
chlorid zu  Tetrachlorid  oxydiert  wird,  welch 
letzteres  aber  nehen  Eisenchlorür  und  Eisen- 
chlorid bestandig  ist.  Weder  Zinn  noch  Zinn- 
chlorür vermögen  Tetrachlorid  zu  Trichlorid  zu 
reduzieren. 

Ein  Einfluß  des  Titans  auf  den  Eisengehalt 
war  daher  nicht  zu  erwarten,  und  wurde  dies 
durch  die  angestellten  Versuche  bestätigt.  Von 
den  zahlreich  ermittelten  Belegen  sollen  hier 
nur  einige  Durchschnittswerte  mitgeteilt  werden. 

Hr.  Dr.  Corleis  gebrauchte  beispielsweise 
für  eine  Eisenlösnng  ohne  jeden  Zusatz  25,25  ccm 
Permanganat.  Bei  einem  Zusätze  entsprechend 
4  «v  Titan  als  Tetrachlorid  wurden  25,25  ccm, 
bei  einem  solchen  von  8  °/o  Titan25,30  ccm  und 
bei  einem  Zusätze  von  10  °/o  25,30  ccm  Per- 
manganat verbraucht. 

Dr.  Philips  setzte  einmal  der  Eisenlösung 
geglühte  Titansaure,  und  dann  bei  einer  wei- 
tereu Versuchsreihe  das  Titan  als  Metatitan- 
säure  TiO(OH"n  hinzu.  Ohne  Zusatz  ver- 
brauchten 0,5  g  eines  Konzentrates  35.35  ccm. 
Mit  einem  Zusätze  von  12  °;'o  TKL  war  der  Per- 
manganatverbrauch  derselbe,  nämlich  35.35  ccm. 
Auch  bei  einem  Zusätze  von  Metatitansaure  bis 
zu  20  °/o  war  der  Pennanganatverbrauch  der 
gleiche,  wie  ohne  jeden  Zusatz. 

Nach  den  Versuchen  des  Hrn.  Schüphaus 
war  gleichfalls  ein  Titanzusatz  bis  zu  3,82  °/o 
Titan  ohne  jede  Einwirkung  geblieben. 

Um  den  Einfluß  größerer  Mengen  gelöster 
Titanverbindung  festzustellen,  benutzte  der  Be- 
richterstatter eine  Lösung  von  Titantetrachlorid, 
deren  Gehalt  titrimetrisch  mit  Eisenchlorid  sowie 
gewichtsanalytisch  festgestellt  worden  war.  Je 
10  ccm  Titanlösung  enthielten  0,032  g  Titan 
entsprechend  f., 4  °/«  Titan,  eine  Einwage  von 
0,5  g  Eisenerz  vorausgesetzt.  Ohne  jeden  Zu- 
satz wurden  für  je  0,5  g  Konzentrat  J4.75  bezw. 
34,8  ccm  Permanganat  verbraucht;  bei  einem  Zu- 
sätze von  je  10  ccm  obiger  Titanlösung  betrug  der 
Pennanganatverbrauch  34.8,  34,8  bezw.  34,8  ccm. 

Das  Titantctrachlorid  wird  weder  durch  Eisen- 
chlorür noch  durch  Zinnchlorür    reduziert  und 
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bleibt  somit  ohne  jeden  Einfluß  auf  die  Eisen- 
titration mit  Permanganat. 

Blei  ist  in  vielen  Eisenerzen  und  auch  in 
beträchtlichen  Mengen  meist  als  Schwefelhlei 
vorhanden.  So  enthalten  spanische  und  grie- 
chische Erze,  wie  auch  Kiesahbrände  verschie- 
dener Herkunft  und  deutsche  Brauneisensteine  Blei 
bis  zu  rund  4  °/o.  In  der  salzsauren  Lösung 
findet  sich  das  Blei  meist  als  Chlorblei  vor  und 
kann  in  einer  solchen  eine  Oxydation  durch  Per- 
manganat zu  Supero.xyd  nicht  eintreten.  Eine 
Oxydation  zu  Superoxyd  tritt  nur  in  alkalischer 
Lösung  ein. 

Die  angestellten  Versuche  bestätigten,  daß 
Blei  ohne  Einfluß  auf  die  Eisen titration  ist. 

Oer  Vollständigkeit  halber  sollen  die  ein- 
zelnen Versuclisergebnisse  hier  kurz  mitgeteilt 
werden : 

Dr.  ('orleis  gebrauchte  beispielsweise  für 
eine  Eisenlösung  ohne  Bleizusatz  25,3  cetn  Per- 
manganat und  mit  einein  solchen  von  3  °/o 
25,35  ccm.  Dr.  Philips  konnte  für  eine  Eisen- 
lösung ohne  und  mit  Zusatz  von  Blei  (bis  zu  5  °/o> 
den  gleichen  Permanganat  verbrauch  feststellen. 
Hr.  Schaf  er  gebraucht  für  eine  Eisenlösung 
ohne  jeden  Bleizusatz  34,32  cetn  und  bei  einem 
solchen  bis  zu  6  u,o  34,30  ccm.  Hr.  Schüp- 
haus  konstatiert  für  Eisenlösungen  mit  und  ohne 
Bleizusatz  denselben  Permanganat  verbrauch,  näm- 
lich 66,2  ccm.  Zu  dem  gleichen  Ergebnis  kommt 
Hr.  Wen  coli  us  sowie  der  Berichterstatter. 

Antimon.  Ausnahmsweise  kommt  auch 
Antimon  in  Eisenerzen  vor,  wenn  auch  in  sehr 
geringen  Mengen,  die  0,1  bis  0,2  °/o  Antimon 
kaum  übersteigen  dürften.  Es  gibt  nur  ein  oder 
zwei  handelsfähige  Eisenerze,  welche  diesen  ge- 
ringen Antimongehalt  aufweisen. 

Antimonchloriir  wird  nr.ch  F.  Keßler* 
durch  Permanganat  oxydiert,  wie  auch  später 
O.  Petricioli  und  M.Reutter**  bekanntgegeben 
haben,  welche  die  Keülersche  Methode  modifizierten. 
Bei  diesen  Versuchen  handelt  es  sich  wohl  haupt- 
sächlich um  Antimonerze.  Es  war  daher  inter- 
essant, festzustellen,  wie  sich  ein  Antimongehalt 
in  Eisenerzen  bei  der  Titration  des  Eisens  mit 
Permanganat  verhält. 

Dr.  Corleis  teilt  hierüber  folgende  Resultate 
mit:  Je  25  ccm  einer  Eisenlösung  gebrauchten 
25,3  ccm  Permanganat  uhne  jeden  Zusatz  von 
Antimon.  Bei  wechselndem  Antimonjrehalt  stellte 
sich  der  Permanganatverbraucli : 


Anllraoa  rtrmanranatlotunjf 

0.3  25,45 

bei  0.65  25,65 

„    1 .311  25,80 

.   2,00  26,10 

,  2,io  20,30 

.    3.00  20,50 


•  „Fres.  Zcitsehriff  1«03  S.  383. 
'•      „  .  IU04  S.  116. 


Der  Mehrverbrauch  ist  demnach  direkt  pro- 
portional der  zugesetzten  Antimonmenge. 

Dr.  Philips  setzte  das  Antimon  einmal  als  Tri- 
chlorid  und  bei  einer  zweiten  Versuchsreihe  in 
Form  einer  Pentachloridlösung  hinzu. 

Je  0,5  g  eines  Konzentrates  verbrauchten 
ohne  jeden  Antimonzusatz  33,30  ccm  Permanganat. 

ccm 

bei  einem  (  1,0  \  »0  Sb  »I«  f  33.55  1  ivrmao*»o*i 
Zusatz  von  [  2,0  jSbL'U  wurden  (  34,00  J  »«ri>**ue«t 

Wird  das  Antimon  als  Pentachlorid  zuge- 
setzt, so  macht  sich  ein  Permanganatmehrver- 
brauch  erst  dann  bemerkbar,  wenn  der  Zinu- 
chlorürüberscbuß  so  groß  genommen  wird,  daü 
ein  Teil  des  Pentachlorlds  zu  Trichlorid  redu- 
ziert wird. 

Hr.  Fischer  benutzte  zu  seinen  Versuchen 
eine  Lösung  von  1,861  g  Antimontrichlorid  in 
verdünnter  Salzsaure  gelöst  und  auf  1  1  ver- 
dünnt (1  ceru  -w  0,001  g  Sb).  0,5  g  reines 
Eisenoxyd  Kahlbaum  verbrauchten 

l'efm  ankamt 

ohne  jeden  Zusatz  von  Antimon  .  .  34.*5  ccm 
bei  einem  Zusätze  von  rund  0,2"/«  Sb  34,95  „ 
,  n  »  -  .  0.6  .  „  85,15  . 
»  «  "  „  ,,  1,0  .  ,  35,39  „ 
n  *  ■  »  »  2,0  „  „  35,75  , 
„         n  f.  »       -      3,0  ,     ,       36,20  , 

Neben  der  Oxydation  des  Eisencblorürs  durch 
Permanganat  zu  Eisenchlorid  geht  der  andere 
Oxydationsprozeß  des  Antimontrichlorids  zu 
Pentachlorid  einher. 

Hr.  Schafe r  ging  bei  seinen  Versuchen  von 
reinem  Antimon  aus,  von  dem  er  0,6  g  in  Salz- 
säure unter  Zusatz  von  chlorsaurem  Kali  löste 
und  die  Lösung  auf  1  1  verdünnte. 

I'rrmintrana« 

50  ccm  einer  Eiaenlrtnung  gebrauchten 

ohne  Zusatz  von  Sb  34.85  enn 

mit  einem  Zusätze  ton    0.3  >  Sb        «4,95  . 

„      0.«  »    -         35,00  „ 
LS  .    j,         85,10  . 
n        n  w        h       1,5«,         35,20  w 

Auch  Hr.  Schiiphaus  konnte  eiuen  Mehrver- 
brauch von  Permanganat  konstatieren,  der  bei 
zunehmendem  Antimongehalt  steigt. 

Ohne  jeden  Antimonzusatz  war  der  Perman- 
ganatverbraucli 

einer  Eisenldsung  06,2  rem 
bei  einem  Zusatz  )         >  «»»....  66,7  ccm 
,      ,       )  1,0«  •»■„  8b    ...    .  67,0  ccm 
entsprechend      j  2,65       Sb   .  .  .   .  63,1  ccm 

Hr.  Wencclius  verwendete  zu  seinen  Ver- 
suelien  eine  Lösung  von  Antimoupentachlorid 
und  stellte  sich  der  Permanganat  verbrauch  bei 
einem  Zusätze  von  3  °o  Sb  für  1  g  eines  Oranges- 
bergerzes  auf  61.5  ccm  Permanganat.  wahrend 
ohne  jeden  Zusatz  im  Mittel  nur  58.4  ccm  Per- 
manganat  verbraucht  wurden,  in  diesem  Falle  eine 
Differenz  von  3.1  ccm  entsprechend  3,38  °/c  Eisen. 

Der  Berichterstatter  konnte  gleichfalls  den 
Einfluß  eines  Antimongehaltes  auf  die  Eisen- 
titration   nach   Reinhardt   konstatieren.  Ohne 
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jeden  Zusatz  wurden  z.  B.  für  0,5  g  Konzentrat 
im  Mittel  34,8  ccm  Permanganat  verbraucht;  bei 
einem  Zusatz  entsprechend  1  °/o  Sb  waren 
35, 1 5  ccm  im  Mittel  von  mehreren  Versuchen  nötig. 

Von  den  beim  Lösen  der  Eisenerze  in  Salz- 
säure in  Betracht  kommenden  fremden  Metallen: 
Kupfer.  Arsen,  Chrom,  Nickel,  Kobalt,  Titan, 
Blei  und  Antimon  ist  nur  das  letztgenannte  von 
einem  bestimmten  Einfluß  auf  die  Eisentitration 
nach  Reinhardt. 


In  den  weitaus  meisten  Fallen  braucht  jedoch 
auf  Antimon  keine  Rücksicht  genommen  zu 
werden,  da  sein  Vorkommen  in  Eisenerzen,  wie 
schon  vorhin  erwähnt  nur  ein  sehr  beschranktes 
ist.  Es  kann  daher  mit  gutem  Recht  die  Rein- 
hardt8che  Eisentitrationsmethode  wegen  ihrer  Ein- 
fachheit und  ihrer  fast  allgemeinen  Anwendbarkeit 
als  die  anderen  bekannten  Methoden  an  Gebrauchs- 
fahigkeit   weit  überlegene  bezeichnet  werden. 

23.  Januar  1908.  Kinder. 


Die  Gießereianlagen  der  Gasmotoren -Fabrik  Deutz. 

Von  Oberingenieur  E.  Neufang  in  Mülheim  a.  Rhein. 
(Fortsetzung  von  Seite  468.) 


Die  großen  Wandstärken  der  doppelwandigen 
Gaszylinder  machten  es  erforderlich,  Klar- 
heit darüber  zu  gewinnen,  wie  sich  die  Festig- 
keitseigenschaften des  Eisens  und  die 
Scbwindungsverhal  tniase  desselben  gestalten. 
Um  ein  für  allemal  festzustellen,  ob  bei  diesen 
doppelwandigen  Zylindern  der  innere  oder  der 
Außere  zuerst  schwindet  und  in  welcher  Zeit 
zueinander,  wurde  nachstehend  beschriebener  Ver- 


Sfu£J29. 


Abbildung  15. 
Vorrichtung  zur  Messung  der  Schwindung. 

such  angestellt  (siehe  Abbild.  15).  Vorher  sei 
noch  bemerkt,  daß  die  innere  Kernwand  ge- 
mauert und  mit  Sand  und  Koks  ausgefüllt  war. 
Der  Zylinder  hatte  850  mm  Bohrung  und  war 
mit  verlorenem  Kopf  4  m  lang.  Die  innere 
Wandstarke  betrug  50,  diejenige  des  äußeren 
Mantels  60  mm. 

Ueber  der  fertig  eingestampften  Isehmform 
ist  ein  T-Träger  auf  eisernen  von  der  Form 
ganz  unabhängigen  Stützen  gelagert,  und  auf 
den  Träger  sind  zwei  Winkel  mit  daran  be- 
festigten eisernen  Maßstäben  gesetzt  worden. 
In  die  Form  des  Zylinders  seibat  waren  zwei 

XV,. 


Rohre  A  und  B  eingemauert  und  durch  diese  je 
ein  Rundeisenstab  mit  angeschmiedeten  Zapfen 
frei  beweglich  nach  oben  zu  den  Maßstäben  ge- 
führt. Die  Zapfen  der  Rundeisenstäbe  wurden 
in  die  äußere  und  innere  Zylinderwand  ein- 
gegossen. Nach  dem  Guß  hat  man  die  auf  den 
Stangen  oben  sitzenden  Anzeigeschieber  genau 
auf  den  Maßstab  eingestellt  und  sodann  diese 
unausgesetzt  beobachtet.  Dabei  hat  sich  ergeben, 
daß  der  äußere  Zylindermantel  nach  drei  Stun- 
den zu  Bchwinden  begann,  während  der  innere 
sich  innerhalb  drei  Stunden  ausdehnte,  dann 
11  Stunden  lang  stehen  blieb  und  erst  in  der 
12.  Stunde  nach  dem  Guß  zu  schwinden  anfing. 
Nach  24  Stunden  war  der  äußere  Mantel  7  mm, 
der  innere  nur  2  '/t  mm  geschwunden.  Nach 
36  Stunden  war  das  Verhältnis  15:10  und 
nach  80  Stunden  26  : 23.  Der  Zylinder  wurde 
94  Stunden  nach  dem  (ruß  geputzt  und  zwar 
wurde  zuerst  der  innere  Kern  herausgestoßen, 
wohingegen  die  äußere  Lehmform  noch  während 
der  Nacht  um  den  Zylinder  blieb  und  erst  am 
andern  Tage  abgestoßen  wurde.  Es  ist  anzu- 
nehmen, daß  die  Schwindung  des  inneren  Zylinder- 
mantels dem  äußeren  noch  bei  vollständiger  Er- 
kaltung nachgekommen  ist. 

Dieser  Versuch  erhebt  nun  durchaus  keinen 
Anspruch  auf  unbedingte  Genauigkeit.  Es  ist 
gleichgültig,  ob  die  eingegossenen  Stäbe  sich 
etwas  mehr  oder  weniger  durch  die  Wärme  ge- 
streckt haben,  jedenfalls  ist  aher  durch  den  Ver- 
such erwiesen,  daß  der  äußere  Mantel  eher 
schwindet  als  der  innere.  Man  kann  mit  Sicher- 
heit annehmen,  daß  der  innere  Zylinder  eine 
kleine  Zugspannung  behält,  welche  jedoch  später 
heim  Betrieb  der  Maschine  durch  die  Erwärmung 
des  Zylinders  wieder  ausgeglichen  wird,  da  der 
äußere  Mantel  kühl  bleibt.  Daß  der  innere  Zy- 
linder tatsächlich  Zugspannung  besitzt,  ist  noch 
in  einem  Versuche  dargetan,  welchen  die  uns 
befreundete  Firma  Ehrhardt  &  Sehmer  in 
Schleifmühle  vorgenommen  hat.  Sie  drehte  an 
einem  unbrauchbaren  Zylinder  den  inneren  Mantel 
ein;  bevor  die  Wandstärke  ganz  durchstochen 
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war,  riß  die  imnere  Zylinderwandung  plötzlich 
durch,  und  es  zeigte  sich,  daß  der  Riß  etwa 
2  mm  klaffte,  sonach  eine  bedeutende  Spannung 
im  inneren  Zylinder  vorhanden  war.  Bei  den 
spater  geformten  Zylindern  wurden  die  vor- 
stehenden Ergebnisse  verwertet  und  dafür  ge- 


Abbildung 16.  Veriuchsraum. 


sorgt,  daß  der  innere  Zylinder  etwas  schneller 
abkühlte  als  bisher.  Es  ist  dies  dadurch  er- 
reicht worden,  daß  der  Sand  und  Koks,  welche 
den  inneren  Kern  füllten,  etwa  zwei  Stunden 
nach  dem  Guß  entfernt  wurde,  dann  die  Form 
nachts,  wie  bisher,  in  der 
Dammgrube  freigelegt 
und  der  Zylinder  bis  zur 
vollständigen  Erkaltung 
stehen  gelassen  wurde. 
Bei  den  Anforderun- 


bei  Gußstücken  von  60  bis  70  mm  Wandstarke 
erwünscht  ist,  vollständig  weiß  und  zu  Proben 
unbrauchbar  geworden  wären.    Es  mußten  viel- 
mehr Stäbe  von  60,  80,   100  und   120  mm 
Stärke  geprüft  werden,  je  nach  den  Wand- 
stärken des  betreffenden  Gußstückes,  um  einiger- 
maßen auf  das  Korn 
des  Materials,  speziell 
des  Zylindermaterials, 
schließen  zu  können. 
Selbst  bei  Stäben  von 
100  bis  120  mm  ist 
das  Korn  infolge  der 
schnelleren  Abküh- 
lung noch  etwas  fein- 
körniger als  im  Zylin- 
der bei  60  bis  70  mm 
Wandstärke.  Zur  Prü- 
fung derartiger  Stäbe 
war  eine  Maschine  not- 
wendig, die  eine  Be- 
lastung bis  zu  25  000 
kg  erlaubte;  dieselbe 
wurde  von  der  Firma 
Düsseldorfer  Ma- 
schinenbau -  Ak- 
tien-Gesellschaft 
vorm.  J.  Losen- 
hausen, Düsseldorf- 
(irafenberg,  gebaut, 
und  es  können  damit 
Versuche  sowohl  auf 
Zug-,  wie  auch  auf 
Biegungsfestigkeit  vorgenommen  werden.  Für 
letztere  besitzt  die  Maschine  eine  sinnreiche  Vor- 
richtung, wodurch  der  Eindruck,  den  der  Druck- 
stempel auf  den  Probestab  hervorruft,  nicht  als 
Durchbiegung  von  der  Maschine  angezeigt  wird. 


gen,  welche  man  neben 
anderen  besonders  an  Zy- 
linder- und  Zylinderkopf- 
Eisen  zu  Großgasmaschi- 
nen und  Dieselmotoren 
stellt,  sind  außer  den  ein- 
gangs erwähnten  fort- 
laufenden chemischen  Un- 
tersuchungen auch  täg- 
liche Festigkeitsproben  erforderlich  und  wurde 
hierzu  eine  Prüfungsmaschine  von  außer- 
gewöhnlichen Abmessungen  aufgestellte  Abbild.  1 6). 

Es  war  nämlich  von  vornherein  ausge- 
schlossen, mit  Probestäben  von  30  und  40  mm 
Durchmesser  zu  arbeiten,  da  dieselben  bei  dem 
niedrigen  Siliziumgehalt  von  etwa  1       wie  er 
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Abbildung  17. 


A/pafriea  A/t  JB20 
Schaubild  der  Biegefestigkeit. 


Die  bei  jedem  Versuche  aufgewandte  Belastung 
wird  durch  Flüssigkeit  von  der  Meßdose  auf  die 
verschiedenen  Manometer  übertragen,  wovon  eines 
geeicht  ist  und  nur  zur  Kontrolle  dient.  Außerdem 
wird  durch  eine  kleine  Meßdose  für  die  Versuche 
auf  Biegungsfestigkeit  sowohl  die  Durchbiegung  ab 
auch  die  Belastung  graphisch  aufgezeichnet.  Ein 


l 


Digitized  by  Google 


8.  April  1908. 


Die  Oießereianlagen  der  Qatmotoren- Fabrik  Deutz. 


Stahl  und  Eisen.  515 


besonders  angebrachter  Durchbiegungsanzeiger 
mit  Noniusteilung  gestattet  das  Ablesen  der 
Durchbiegung  auf  l/io  mm.  Der  Antrieb  der  in 
allen  Teilen  äußerst  haltbar  gebauten  Maschine 
geschieht  durch  einen  direkt  gekuppelten  Haupt- 
strommotor, welcher  mittels  eines  Kontrollers 
durch  entsprechende  Schaltung  reversiert  und 
auf  jede  beliebige  Tourenzahl  geschaltet  werden 
kann,  so  daß  die  Belastung  der  Stabe  außer- 
ordentlich vorsichtig  erfolgt.  Aus  dem  bei- 
stehenden Schaubild  der  Biegefestigkeit  Abbild.  17) 
ist  zu  ersehen,  daß  ein  Probestab  Zylindereisen 
von  80  mm  Durchmesser,  bei  einem  Meter  freier 
Lange  in  der  Mitte  belastet,  1 0  1 50  kg  getragen 
und  sich  dabei  um  12,5  mm  durchgebogen  hat, 
entsprechend  einer  Biegungsfestigkeit  von  50  kg 
f.  d.  qmm. 

Diese  außerordentlich  hohe  Festigkeitsziffer 
ist  als  ein  Ausnahmefall  zu  bezeichnen,  viel- 
mehr ist  die  durchschnittliche  Biegungsfestigkeit 
starkwandiger  Zylinder,  an  den  Probestäben  ge- 


Abbildung 18.  Schwindungumoimer. 

messen,  42  bis  46  kg  f.  d.  qmm  und  hat  selbst- 
verständlich der  Zylinder  selbst  etwas  weniger 
Festigkeit,  wie  die  einem  unbrauchbaren  Zylinder 
entnommenen  Probestabe  bewiesen  haben,  welche 
eine  Biegungsfestigkeit  von  40  kg  f.  d.  qmm 
ergaben.  Die  Analysen  des  Probestabes,  dessen 
Festigkeitsdiagramm  vorstehend  abgebildet  ist, 
war  folgende: 

Om.  C      Oeb.  C        81  Mb  I'  8 

3,10  0,96  0,81  0,73  0,20  0,0K 
Die  hohe  Biegungsfestigkeit  verbunden  mit 
der  großen  Durchbiegung  findet  durch  die  Zu- 
sammensetzung ihre  Erklärung.  Besonders  sei 
auf  den  niedrigen  Gesamtkohlenstoffgehalt  hin- 
gewiesen, der  im  Kupolofen  nur  äußerst  schwierig 
zu  erreichen  ist,  wodurch  aber  bei  den  gleich- 
zeitig niedrigen  Phosphor-  und  Schwefelgehalten 
das  Material  als  das  Vollkommenste  zu  be- 
zeichnen ist.  was  überhaupt  im  Kupolofen  er- 
zeugt werden  kann. 

Zur  Vornahme  der  Schlagproben  dient  ein 
auf  Abbildung  16  ersichtlicher,  von  der  Firma 
Fr.  Becker  in  Berlin  gebauter  Pendel- 
hammer nach  Martens.  Diese  Versuche  wer- 
den an  den  Bruchstücken  der  Biegeproben  vor- 
genommen.   Ks   hat   sich   herausgestellt,  daß 
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durch  die  Schlagversuche  am  schärfsten  die 
mechanischen  Eigenschaften  des  Gußeisens  zu 
erkennen  sind.  So  hat  Qußeisen  von  sehr  hoher 
Biegungsfestigkeit,  aber  geringer  Durchbiegung 
stets  einen  geringeren  Widerstand  gegen  Schlag 
und  Stoß,  wahrend  umgekehrt  mit  steigender 
Durchbiegung  auch  die  Schlagfestigkeit  wachst. 
Dieselbe  steht  demnach  im  direkten  Verhältnis 
zu  der  bei  den  Biegeproben  auftretenden  Durch- 
biegung. Leider  kann  man  nur  Stabe  gleichen 
Querschnittes  untereinander  gegen  Schlag  ver- 


Um  die  verwendeten  Eisenmischungen  auf 
ihre  Schwindungsverhaltnisse  zu  untersuchen, 
ist  ein  Schwindungs  messer  mit  graphischer 
Aufzeichnung  der  Kurve  für  Stabe  von  1  m 
Lange  und  30  bis  60  qmm  Querschnitt  kon- 
struiert worden;  der  Apparat  in  seiner  äußeren 
Ansicht  ist  in  Abbildung  18  dargestellt.  Auf 
die  Versuche  mit  dem  Schwindungsmesser  soll 
hier  nicht  naher  eingegangen  werden;  es  sollen 
vielmehr  unsere  Versuche  einer  spateren  Be- 
sprechung an  dieser  Stelle  vorbehalten  bleiben. 


Abbildung  20.    Blick  in  die  Klein  -  Kernmacherei. 


gleichen,  da  bei  anderen  Querschnitten  die  Be- 
dingungen vollständig  verschieden  sind,  und  es 
unmöglich  machen,  die  Schlagfestigkeit  auf  eine 
Einheit,  z.  B.  auf  den  Querschnitt,  auszudrücken, 
wodurch  allein  ein  Vergleich  verschiedener 
Querschnitte  untereinander  möglich  wäre.  In 
der  mechanischen  Werkstatte  werden  diejenigen 
Gußstücke,  welche  großem  Verschleiß  ausgesetzt 
sind  und  infolgedessen  eine  bestimmte  Harte 
haben  müssen,  auf  diese  Eigenschaft  geprüft. 
Es  geschieht  dies  durch  ein  kleines,  trans- 
portables Fallwerk,  die  Harte  wird  nach  der 
Lange  des  Einschnittes  eines  Meißels  beurteilt, 
auf  den  eine  bei  allen  Versuchen  konstante 
Kraft  wirkt.  Hierbei  werden  drei  Härtegrade 
unterschieden. 


Die  durch  die  Versuche  gewonnenen  Ergeb- 
nisse werden  in  einem  Buche  gesammelt,  worin 
auch  alle  sonstigen,  wichtigen  Angaben  ver- 
zeichnet sind,  Ein  Schema  dieses  Buches  ist  in 
vorstehendem  Schaubild  19  wiedergegeben. 

Die  Temperatur  des  Eisens  wird  vor  dem 
Guß  durch  ein  Wanner-Pyrometer  festgestellt. 
Die  Eingußquerschnitte  werden  sorgfältigst  aus- 
gerechnet und  wird  namentlich  darauf  gesehen, 
daß  die  Zylinder  in  einer  gewissen  Zeit  voll- 
gegossen werden.  Beispielsweise  hat  ein  Zy- 
linder von  6000  kg  Gewicht  50  Sekunden 
Gießdauer.  Alle  Zylinder  ohne  Ausnahme  wer- 
den stehend  und  von  oben  gegossen  unter  Be- 
nutzung von  Reinigungseingüssen  eigener  Kon- 
struktion. 
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Abbildung  21.  Kerndrehbock. 

Eine  ganz  hervorragende  Stelle  im  Betriebe 
der  Gießerei  nimmt  die  Kernmacherei  (Ab- 
bildung 20)  ein.  Je  nach  dem  Zweck,  den  die 
Kerne  erfüllen  sollen,  werden  dieselben  aus  ver- 
schiedenen Sandmischungen  angefertigt.  Nament- 
lich werden  die  kleinen  Kerne  zu  doppelwandigen 
Gußstücken,  wie  Automobilzylinder,  Zylinder- 
köpfe, Ventile  usw.,  aus  einer  Kernmasse  her- 
gestellt, welche  nach  dem  Guß  durch  leichte 
Schlage  aus  der  Form  fallt.  Für  alle  Massen- 
artikel sind  eiserne  Kernkasten  und  Kaliber  vor- 
handen, wodurch  genaue  Kerne  gewahrleistet 
sind.  Das  Drehen  der  runden  Lehmkerne  er- 
folgt auf  Kernböcken,  welche  jedoch  abweichend 
von  den  sonst  in  den  Gießereien  üblichen  ange- 
fertigt sind.  Die  beistehende  Abbildung  21  zeigt 
einen  solchen  Kerndrehbock.  Die  Kern- 
spindel lauft  auf  zwei  Rollen  wie  bei  den  be- 
kannten Ausbalanciervorrichtungen  für  Schwung- 
rader. Riemscheiben  usw.  Je  zwei  solcher  Böcke 
sind  verschiebbar  auf  einem  gehobelten  Bett; 
ferner  besitzt  jeder  Drehbock  zwei  Supporte, 


welche  ein  Verstellen  der 
Schablone  in  horizontaler 
und  vertikaler  Richtung  ge- 
statten. Der  Unterschied  an 
Kraftaufwand  beim  Drehen 
schwerer  Kerne  ist  bedeutend. 
Wahrend  beispielsweise  nach 
dem  alten  Verfahren  drei  bis 
vier  Mann  am  Drehling  arbei- 
teten, kann  bei  obiger  Kon- 
struktion ein  Mann  einen 
Kern  von  800  mm  Durch- 
messer und  4  m  Lange  ganz 
leicht  allein  drehen.  Mit  Aus- 
nahme der  ganz  kleinen  wer- 
den samtliche  Kerne  in  der 
Kernmacherei  im  Stückakkord 
hergestellt. 

Die  Trockenkammern 
für  Kerne  und  Formkasten 
wurden  bei  den  mehrfachen 
Umbauten  möglichst  zusam- 
mengelegt, so  daß  heute,  wie  aus  dem  Lage- 
plan Abbildung  3  zu  ersehen  ist,  11  Trocken- 
kammern nebeneinander  liegen.  Für  diese  wurde, 
um  ein  möglichst  rauchfreies  Brennen  nach  dem 
Gießereiraum  zu  erzielen,  ein  gemeinsamer 
Schornstein  von  30  m  Höhe  und  1200  mm 
oberer  lichter  Weite  erbaut,  an  welchen  die 
Trockenkammern  angeschlossen  sind.  Von  den 
vorhandenen  15  Trockenkammern  haben  acht 
geschlitzte  oder  ganz  abnehmbare  Decken,  wo- 
durch es  ermöglicht  wird,  die  Kammern  mit  dem 
Laufkran  bedienen  zu  können.  Die  platzver- 
sperrenden Trockenkammerwagen  fallen  daher 
weg.  Die  Trockenkammern  mit  abnehmbarer 
Decke  werden  mit  einzelnen  Karten  K  abge- 
deckt, wie  aus  der  beistehenden  Skizze  Abbil- 
dung 22  zu  ersehen  ist.  Damit  nun  diese  nicht 
allzu  lang  werden,  ist  die  lichte  Oeffnung  der 
Decke  auf  jeder  Seite  1  m  eingezogen  worden. 
Dadurch  sind  zwei  Bühnen  geschaffen  worden 
zur  Ablage  der  einzelnen  Karten.  Diese  selbst 
dichten  sich  in  [  -  Eisen,  welche  mit  Quarasand 


Abbildung  22.    Schnitt  durch  die  Trockenkammern. 
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gefüllt  sind.  Durch  die  geschilderte  Konstruk- 
tion ist  es  möglich  gemacht,  daß  die  Kammern 
rauchfrei  nach  dem  Gießereiraum  brennen.  Die 
Türen  in  den  Kammern  sind  doppelwandig,  teil- 
weise mit  Schlackenwolle  ausgefüllt,  teilweise 
auch  hohl  gelassen  und  mit  Luftzirkulation  ver- 
sehen. Jede  Türe  hat  eine  konische  Büchse, 
in  welche  ein  Thermometer  mit  Maximumanzeiger 
eingesteckt  werden  kann.  Abwechselnd  werden 
die  einzelnen  Kammern  auf  ihre  Temperatur  ge- 
prüft, um  den  geringsten  Koksverbrauch  für 
eine  höchste  Temperatur  festzustellen.  Letztere 
betragt  durchschnittlich  300  bis  350°  C.  Um 
1  cbm  Trockenkammer-Rauminhalt  auf  300°  C 
zu  erwarmen,  werden  durchschnittlich  3  bis  4  kg 
Koks  zweiter  Sorte  verbraucht. 

Samtliche  Kammern  haben  direkte  Feuerung, 
welche  nach  allen  Versuchen,  die  gemacht  worden 
sind,  bisher  als  die  beste  bezeichnet  werden  kann. 
Die  für  Neuanlagen  vielfach  als  vorteilhaft  er- 
wähnte Ueneratorgasfeuerung  kann  bei  den  hiesigen 
örtlichen  Verhältnissen  nicht  in  Frage  kommen. 
Zum  Absaugen  der  Gase  hat  jede  Kammer  zwei 
OefTnungen,  eine  an  der  Decke  und  eine  am 
Fußboden.  Beide  OefTnungen  sind  durch  Schieber 
zwangläufig  verbunden.  Beim  Anheizen  der 
Kammern  wird  der  obere  Schieber  ganz  geöffnet, 
während  der  untere  geschlossen  ist.  Der  starke 
Rauch,  welcher  sich  beim  Anbrennen  des  Feuers 


entwickelt,  zieht  dann  besser  ah.  Etwa  l'/t  Stun- 
den nach  dem  Anzünden  der  Feuerungen  wird 
der  obere  Schieber  geschlossen  und  bleibt  auch 
geschlossen,  wenn  der  untere  sich  öffnet.  E- 
genügt  dann  bei  dem  unteren  Schieber  eine  Oeff- 
nung  von  30  bis  50  mm  Höhe  bei  300  nun 
Breite  vollständig  zum  Abziehen  der  Gase.  Die 
Feuerung  selbst  kann  bei  einzelnen  Kammers 
von  außen  bedient  werden ;  die  Rostflfiche  liegt 
nur  350  mm  unter  dem  Fußboden  der  Trocken- 
kammer, während  die  Begrenzung  über  demselben 
durch  starke  rostartige  Gußplatten  gebildet  wird. 
Dadurch  wird  auch  noch  die  strahlende  Wärme 
ausgenutzt. 

Zum  Trocknen  der  großen  in  den  Boden  ein- 
geformten Stücke  sind  18  transportable  Trocken- 
öfen vorhanden,  welche  jeder  für  sich  mit  einem 
kleinen  elektrisch  angetriebenen  Ventilator  ver- 
schen sind.  Auch  sind  an  mehreren  Stellen  Rohre 
mit  6  bis  8  Stutzen  in  den  Boden  gelegt,  über 
welche  nachts  Formkasten  gestellt  werden,  die 
mittels  heißer  Luft  aus  den  transportablen 
Trockenöfen  getrocknet  werden.  Kleine  Kerne 
werden  in  einem  runden  Trockenofen  mit  Gas- 
heizung getrocknet.  Der  Ofen  hat  eine  vertikale 
drehbare  Welle,  auf  welche  mehrere  runde  durch- 
löcherte Platten  aufgekeilt  sind.  Die  Tem- 
peratur in  diesem  Ofen  kann  auf  350°  C.  ge- 
steigert werden.  (Schluß  folgt. i 


Ein  neues  Ventil  für  Gebläsemaschinen  und  Kompressoren. 

Von  C  Kie[ße Ibach  in  Rath. 

In  den  Abbildungen  1  bis  3  ist  eine  neue  Kon-  Oeffncn,  das  leicht  Anlaß  zum  Flattern  gibt. 
*  Btruktion  (D.  R  P.)  von  Gebläseventilcn  dar-     vollkommen  ausgeschlossen. 

gestellt,   die    bestimmt  ist,   die   mannigfachen  Eine  starre  Hubbegrenzung  besteht  bei  der 

Schwierigkeiten,  die  sich  bisher  bei  den  Wind-  vorliegenden  Konstruktion  nicht;  die  Belastungs- 
ventilen der  Kolbengeblase  ergeben  haben  und  feder  stützt  sich  vielmehr  auf  eine  elastische 
die  seit  der  Einführung  der  schnellaufenden  Gas-  Platte,  die  als  Hubbegrenzung  dient.  Dadurch 
maschinen  noch  erheblich  gewachsen  sind,  zu  be-  soll  nicht  nur  ein  sanftes,  stoßfreies  Oeffnen  er- 
seitigen.  Der  Ventilteller  besteht  aus  gepreßtem  zielt  werden,  sondern  auch  ein  schnelles  Schließen: 
Stanzblech  und  ist  so  angeordnet,  daß  einer-  die  biegsame  Platte  fängt  einerseits  den  Stoß 
seits  eine  Formveränderung  desselben 
dauernd  ausgeschlossen  ist  und  ander- 
seits die  Möglichkeit  besteht,  die  das 
Ventil  belastende  Spiralfeder  so  zu  ge- 
stalten, daß  der  Teller  von  der  Feder 
frei  schwebend  getragen  wird:  die 
Feder  greift  in  einen  Bordrand  lose 
ein.  Hierdurch  ist  es  möglich  gewor- 
den, die  Führungen  des  Ventiltellers 
vollständig  wegzulassen;  auch  da,  wo 
man  sie  sicherheitshalber  bisher  aus- 
führte, bat  man  ihnen  so  viel  Spiel 
gegeben,  daß  niemals  eine  Berührung 
zwischen  Führung  und  Ventilteller  statt- 
findet. Damit  werden  nicht  nur  der 
Verschleiß  und  das  Hängenbleiben  der 

Teller,   sondern   auch   das   einseitige  Abbildung  1.   Einfache  Ueblftseventile. 
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Ein  neust  Ventil  für  Gtbläsematchinen  und  Komprtttortn. 


Stahl 


öl» 


des  schnell  auffliegenden  Ventiltellers  sicher  auf, 
anderseits  leitet  sie  auch  die  Schlußbewegung 
mit  großer  Energie  ein.  Man  ist  deshalb  in  der 
Lage,  den  Querschnitt  unter  dem  Ventil  voll- 
standig  auszunutzen,  indem  man  große  Hübe 
anwendet  und  den  Querschnitt  zwischen  Ventil 


31,1  IU 

Abbildung  2.    Anordnung  mehrerer  konzentrischer 
Ventilteller  in  der  gleichen  Sitzebene. 

und  Sitz  gleich  oder  annähernd  gleich  dem  freien 
Querschnitt  im  Ventilkörper  macht.  Trotzdem 
kann  man  den  Teller  mit  der  nötigen  Genauig- 
keit auf  seinen  Sitz  zurückführen,  ohne  daß  es 
nötig  oder  auch  nur  erwünscht  wäre,  eine  starke 
Spiralfeder  anzuordnen.    Kommt  man  aber  mit 


Abbildung  3 


einer  schwachen  Belastungsfeder  aus,  so  ist  man 
auch  in  der  Lage,  diejenigen  Verluste,  welche 
ron  der  Federspannung  herrühren,  auf  ein 
Mindestmaß  zu  verringern.  Die  Konstruktion 
erlaubt,  wie  Abbildung  2  zeigt,  ohne  weiteres, 
mehrere  konzentrische  Teller  in  der  gleichen 
Sitzebene  anzuordnen;  dabei  kommt  man,  unter 
guter  Ausnutzung  der  verfügbaren  Querschnitte, 
mit  wenig  Einzelventilen  aus.  Wie  man  Etagen- 


ventile anordnet,  zeigt  Abbildung  3.  Letztere 
Form  wurde  mehrfach  an  Stelle  rückläufiger 
Ventile  benutzt. 

Die  Form  nach  Abbildung  1  wurde  bei  einer 
neueren  Stahl  werks-Gebläsemaschlne  als  Ersatz 
von  sogenannten  Corliß- Ventilen,  bei  denen  eine 
größere  Zahl  kleiner  Plättchenventile  auf  einem 
Sitz  angeordnet  war,  ausgeführt.  Man  be- 
absichtigte dabei,  sowohl  die  unaufhörlichen  In- 
standsetzungsarbeiten, als  auch  die  großen  Un- 
dichtigkeit«- und  Drosselverluste  zu  beseitigen. 
Die  neuen  Ventile  kamen  im  September  1905 
in  Betrieb.  Seitdem  sind  Reparaturen  an  den 
Saugventilen  Uberhaupt  nicht  und  an  den  Druck- 
ventilen nach  baldiger  Umänderung  der  ursprüng- 
lichen Tellerform  ebenfalls  nicht  vorgekommen. 
Die  Ventile  bleiben  bisher  dauernd  dicht  und  in- 
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Abbildung  4.    Oraphiache  Darstellung 


folgedessen  hat  sich  die  mittlere  Umdrehungs- 
zahl für  die  Charge  bedeutend  verringert.  Bei 
dem  gleichen  Winddruck  verminderte  sich  der 
mittlere  indizierte  Druck  um  0,1135  at.  Gleich- 
zeitig erhöhte  sich  die  angesaugte  Windmenge 
wegen  der  verbesserten  Zylinderfüllung  um  2,9  °/o. 
Bei  24  Chargen  i.  d.  Schicht  ergab  sich  daraus 
eine  jährliche  Ersparnis  von  14  400  t  Dampf. 
Die  von  der  Verminderung  der  Umdrehungszahl 
f.  d.  Charge  und  der  Vermeidung  der  Reparatur- 
kosten herrührenden  Ersparnisse  kommen  noch 
hinzu. 

An  mehreren  Dampf-  und  Gasgeblasemaschinen, 
die  45  bis  90  Umdrehungen  i.  d.  Minute  machen, 
wurden  die  Ventile  gleichfalls  durch  die  neue 
Konstruktion  ersetzt.  Die  Windgeschwindig- 
keiten, welche  sich  nach  dem  Umbau  ergaben, 
waren  15 Vi  bis  24'/*  m,  die  nur  ausnahms- 
weise bei  besonders  ungünstigen  Umständen,  mit 
Rücksicht  auf  die  vorhandenen  Sitzöffnungen, 
auf  30  m  stiegen.  Für  die  mittlere  Geschwindig- 
keit von  20  m  ergab  sich  der  auf  den  ganzen 
Hub  bezogene  Saugunterdruck  zu  0.007  at.  Bei 
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don  Druckventilen  war  der  Ueberdruck  über  die 
Wlndpressung  =  0,022  at,  so  daß  der  gesamte 
Arbeitsverlust,  der  beim  Durchgang  der  Luft 
durch  Kanäle  und  Ventile  entstand,  einem  mitt- 
leren indizierten  Druck  von  0,029  at  entsprach. 
Die  Versuche  haben  gezeigt,  daß  die  Gepflogen- 
heit vieler  Konstrukteure,  die  Geschwindigkeit 


noch  dtm  Umbau 


 Z7F 

Abbildung  5  and  6. 
GebläsodiagTamm  bei  gleichem  Leitungsdruck. 
oben:  Winddiagrsmra  beim  Betrieb  mit  CorliS- 
ventilen;    unten:   Winddiagramm  beim  Betrieb 
mit  dem  neuen  Ventil  nach  Abbildung  I. 

in  den  Druckventilen  größer  zu  wählen  als  in 
den  Saugventilen,  vom  wirtschaftlichen  Stand- 
punkt aus  nicht  einwandfrei  ist. 

Um  den  Einfluß  geringer  Durchgangswider- 
stände deutlich  zu  machen,  wurden  in  Abbild.  4, 
in  Anlehnung  an  den  Aufsatz  von  Professor 
P.  Langer  in  dieser  Zeitschrift,*  die  Wirkungs- 

"  1908  Nr.  3  8.  80. 


grade  von  Kolbengeblftsemaschinen  für  eine  Wind- 
geschwindigkeit von  20  m  eingezeichnet.  Die 
darin  enthaltene,  von  Professor  Langer  mit' 
geteilte,  punktierte  Linie  der  Wirkungsgrade  von 
Kolbengeblasen  bezieht  sich  auf  einen  mittleren 
Luftbewegungswiderstand  von  0,1 1  at,  ein  Wert, 
der  tatsächlich  aus  der  Literatur  abgeleitet 
werden  kann.  Im  übrigen  bedarf  die  Abbild.  4 
keiner  weiteren  Erläuterung. 

In  den  Abbildungen  5  und  6  sind  zwei  bei 
gleichem  Leitungsdruck  gezogene  Winddiagramme 
dargestellt,  von  denen  das  eine  beim  Betrieb  mit 
Corlißventilen,  das  andere  nach  dem  Ersatz  der- 
selben durch  Ventile  nach  Abbildung  1  genommen 
wurde.  Die  Zylinderköpfe  waren  unverändert 
geblieben,  so  daß  Größe  und  Anzahl  der  Ventil- 
sitze in  beiden  Fällen  gleich  waren. 

Die  ersten  Ventile  der  neuen  Konstruktion 
kamen  im  April  1905  bei  einem  Hochofengebläse 
in  Betrieb.  Es  wurde  bereits  oben  darauf  hin- 
gewiesen, daß  die  definitive  Form  der  Teller 
erst  auf  Grund  von  Betriebserfahrungen  festge- 
stellt wurde.  Gleiches  gilt  von  Material,  Stärke 
und  Befestigungsweise  der  elastischen  Platten, 
für  die  in  den  bisherigen  Konstruktionen  keine 
Vergleichsobjekte  vorlagen.  Man  war  also  ge- 
nötigt, durch  die  Erfahrung  festzustellen,  wie 
man  bei  genügender  Elastizität  noch  eine  dauernde 
Haltbarkeit  erreichen  konnte. 

Die  beschriebenen  Ventile  werden  von  der 
Firma  Sack  &  Kießelbach,  Maschinenfabrik 
in  Rath  bei  Düsseldorf  ausgeführt. 
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Der  Kupolofen  in  der  Metallgießerei. 

Wie  Edward  Kirk  berichtet,»  förderte  eine  Rothe 
von  Versuchen,  die  angestellt  worden,  um  festzustellen, 
ob  Gelb-  oder  Rotguß  im  Kupolofen  auf  wirtschaft- 
liche Weise  und  mit  gleich  gutem  Erfolg  wie  in  anderen 
Schmolzöfen  geschmolzen  werden  kann,  vollständig  zu- 
friedenstellende Verhältnisse  zutage.  Das  Metall  war 
so  dünnflüssig,  daß  auch  die  schwächsten  Querschnitte 
ausliefen.  Im  Durchschnitt  war  auf  10  kg  Metall 
1  kg  Schmelzkoks  erforderlich.  Der  Schmelzverlust 
betrog  bei  Gelbguß  etwa  3  «/•  nnd  bei  Rotguß  1  °/o, 
während  die  Analyson  der  Metalle  vor  und  nach  dem 
Umschmolzen  weniger  Unterschiede  zeigten,  als  bei 
anderen  Oefen.  Zink  und  sonstige  MctnlMümpfe  traten 
nur  in  unbedeutendem  Maße  auf,  und  das  Schmelzen 
erfolgte  so  rasch,  wie  es  der  Betrieb  erforderte.  Im 
allgemeinen  wurde  festgestellt,  daß  der  Kupolofen  für 
das  Umscbmelzen  Ton  Metallschrott  und  Legierungen 
Vorteile  aufweist,  daß  er  dagegen  für  die  Herstellung 
von  Legierungen  sich  nicht  eignet,  indem  die  Metalle 
mit  niedrigerem  Schmelzpunkte  rascher  als  das  Kupfer 
in  Fluß  kommen,  und  es  infolgedessen  schwierig  ist, 
eine  bestimmte  Legierung  zu  erhalten.  Dieser  Um- 
stand läßt  sich  indessen  leicht  umgehen,  wenn  man 
das  Kupfer  im  Kupolofen  und  die  leichtor  flüssigen 
Metalle  in  eisernen  Tiegeln  oder  Pfannen  einschmilzt 
und  die  Legierung  erst  in  der  Gießpfanne  herstellt. 

Bei  Versuchen  mit  Droh-  und  Bohrspänen  war 
der  Verlust  zu  groß  und  die  erhaltene  Legierung  zu 

•  „The  Foundry"  1908,  März,  S.  10. 


ftchlocht,  als  daß  die  Ergebnisse  befriedigen  konnten. 
Ein  Versuch,  die  Späne  in  Holzbächsen  fest  verpackt, 
dem  Kupolofen  aufzugeben,  wurde  nicht  unternommen. 

Wie  bereits  in  einer  früheren  Nummer  dieser 
Zeitschrift  bemerkt,*  wird  da*  Verfahren,  Gelb-  und 
Rotguß  im  Kupolofen  zu  schmelzen,  in  einzelnen  nord- 
amerikanischen  Werken  schon  seit  längerer  Zeit  an* 
geführt,  während  doatscho  Gießereien,  dio  in  derselben 
Weise  arbeiten,  nicht  bekannt  sind.  Es  wurden  zw»r 
unseres  Wissens  in  Deutschland  bereits  in  den  acht- 
ziger Jahren  vorigen  Jahrhunderts  einmal  dahin- 
gehende Versuche  angestellt,  doch  sind  nähere  Mit- 
teilungen aber  die  damals  erzielton  Erfolge  nicht  ss 
erhalten  gewesen.  Zweifellos  ist  ein  derartige« 
Schmelzen  von  Vorteil,  da  es  die  Kosten  bedeutend 
verringert,  und  weil  sich  dazu  auch  alloB  verschüttet« 
und  verspritzto  Metall  wieder  vorteilhaft  verwenden  UÄt 

C.  0. 


Zur  Verwendung  von  Metallkernen  in  der  Gießerei. 

Meist  ist  dio  Verwendung  von  Metallkeraen  nsr 
auf  solche  Zwecke  beschränkt,  bei  denen,  wie  i.  B. 
bei  dem  Gießen  von  Wagenrädern,  gleichzeitig  «»* 
abschreckende  Wirkung  erzielt  werden  soll.  Doch 
ist  es  bei  besonderer  Behandlung  möglich.  Metallkcrne 
in  ihrer  Schreck  Wirkung  stark  abzuschwächen  und  bieten 
dieselben  dabei  den  Vorteil,  daß  sie  zu  wiederholten 
Malen  verwendet  werden  können.  Zu  diesem  Zweck  wird 
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empfohlen,*  die  Kerne,  nachdem  sie  in  einem  Ofon 
angewärmt  worden  sind,  mit  einer  Mischung  von  ab- 
gekochtem  Leinöl  und  Graphit  zu  bestreichen.  Die- 
selbe iet  etwas  dickflüssiger  zu  halten,  alt  sie  für  da« 
gewöhnliche  Schwarzen  verwendet  wird.    Nach  dem 

~ r.The~Foundry"  1908,  März,  8.  3«. 

Bericht  über  in-  und 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 

26.  Marz  1908.  Kl.  10  a,  J  9910.  Kokeofen  mit  senk- 
rechten Kokskammern  und  rings  um  diese  verlaufen- 
den, in  einen  gemeisamen  senkrechten  Abgaskanal 
mundenden  Heizkanälen.  Arthur  Owen  Jones,  New- 
flrancepetb,  Engl.  (Priorität  der  Anmeldung  in  England.) 

Kl.  24  e,  B  45  899.  Ausfahrbare  Koste  an  Gas- 
erzeugern für  Halbgas-  und  Vollgasfeuerungen  nach 
Patent  173  405,  bei  welchen  die  Luft  in  den  mittleren 
Rostteil  durch  eine  unter  diesem  gebildete  Kammer  un- 
mittelbar, in  den  äußeren  Rostteil  dagegen  aus  dieser 
Kammer  durch  einen  Drosselquerschnitt  tritt;  Zus.  zum 
Pst.  173  405.  Adolf  filezinger,  Duisburg,  Angerstr.  18. 

Kl.  24  e,  J  10076.  Verfahren  zur  Erzeugung  Ton 
tiencratorgas  auB  teerabgebendem,  backendem  Brenn- 
stoff; Zus.  z.  Anm.  J  8753.  Wilhelm  Ising,  Danzig- 
Langfuhr,  Baumbachallee  3  b,  und  Fritz  Ising,  Berlin, 
(nralidenstr.  38. 

Kl.  24  k,  G  25  297.  Lufterhitzer  mit  von  außen 
Itcbeizten  Röhren,  die  je  einen  um  die  Längsachse 
schraubenförmig  verdrehten  Streifen  enthalten.  Francis 
William  Green,  Wakefield,  Engl. 

30.  März  1908.  Kl.  19a,  B  42  246.  Schienen- 
stoBverbindting  für  Rillenschienen  mit  in  die  Fahr- 
fläche  eingreifender  Kopflasche.  Carl  Bleicher,  Dahlem, 
Post  Or.  Lichterfelde. 

Kl.  24  b,  A  15161.  Beschickungsvorrichtung  für 
Schachtöfen.  Amme,  Giosecke  &  Konegen,  A. -G., 
Hraunsch  weig,  und  Dr.  Fr^deric  Valenr,  Höxter. 

Kl.  49  f,  M  29  980.  Vorrichtung  zum  Richten 
zylindrischer  Körper,  wie  Wellen  oder  Rohre,  mit 
niner  Anzahl  angetriebener,  das  Arbeitsstück  zwischen 
sich  aufnehmender  und  es  beim  Vorwärtsschieben  in- 
folge ihrer  »chiefwinkligen  Neigung  zur  Arbeitsachse 
drehender  Walzen.  Walter  James  Muncaater,  Cumbor- 
land,  Alleghany,  Maryland,  V.  St.  A. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

30.  März  1908.  Kl.  11»,  Nr.  333  604.  Apparat 
zur  elektromagnetischen  Scheidung  mittels  rotierender 
Magnettrommel,  mit  zwei  feststehenden,  von  Schleif- 
Vorrichtungen  an  den  Magnetwicklungsendon  be- 
strichenen Schleifringsegmenten  und  einem  Widerstand 
als  Funkenvernichtcr  am  unteren  Ende  derselben. 
Ferdinand  Stoinert  und  H.  Stein,  Köln,  Klapperhof  15. 

Kl.  10a,  Nr.  333  668.  Zerlegbares  Mischrohr  für 
Koksofenbrenner  nach  dem  Bunsenprinzip.  Robert 
Malier,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Kau|>enstr.  46/48. 

Kl.  19  a,  Nr.  333  227.  Schienenstoßverbindung  mit 
federnder,  den  Fuß  und  Steg  der  beiden  Schionen- 
cnden  umschließender  Lasche.  Alexander  Urans,  Bre- 
bach a.  d.  Saar. 

Kl.  24  a,  Nr.  833  576.  Schrägrostfeuerung  mit 
Dampfstrahl-Unterwindgobläse.  Arthur  Hänsel,  Pirna. 

Kl.  24  e,  Nr.  333  598.  Flanschenverbindung  für 
schmiedeiserne  Kühlwassermäntel  an  Gaserzeugern. 
Thyssen  &.  Comp.,  Mülheim  a.  d.  Rnhr. 

KL  24f,  Nr.  333228.  Ausschwingbarer  Schlacken- 
stauer für  Wanderroste  mit  auf  seiner  Unterseite  he- 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einsprachserhebung  im  Patentamte  zu 
Berlin  aus. 

XV.M 


Trocknen,  das  nur  wenige  Minuten  beansprucht,  sind 
die  Kerne  gebrauchsfertig.  Wesentlich  ist,  daß  die 
Kerne  nicht  zu  starke  Metallwandungen,  am  besten 
zwischen  6  und  9,5  mm,  haben.  Ein  weiterer  Vor- 
teil der  Metallkerne  besteht  darin,  daß  sich  Kerne 
von  geringerem  Durchmesser,  als  es  in  Sand  möglich 
ist,  herstellen  lassen.  C.  G. 

ausländische  Patente. 

festigter  und  von  der  Drehachse  aus  gespeister  Kühl- 
mittelleitung. Berlin-Anhaltische  Maschinenbau-Akt.- 
Ges.,  Dessau. 

Kl.  24  f,  Nr.  338  323.  Im  Wasser  sich  kühlender 
Rost    Heinrich  Langenfurt,  Barmen,  Adolfstr.  5. 

Kl.  24  f,  Nr.  333  597.  Roststab.  Ernst  Lochner, 
Gera,  R. 

Kl.  24  k,  Nr.  888  366.  Wärmespeicher.  Joseph 
Bermbach,  Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Froschenteich  67. 

Kl.  27  a,  Nr.  382  959.  Mehrteiliges  Gehäuse  für 
Staubsau  ^apparate  mit  herausnehmbarer  Ventilanord- 
nung.   Kubl  &  Klatt,  Berlin. 

Kl.  31c,  Nr.  832  936.  Kühlvorrichtung  für  GuU- 
formen.    Emil  von  Kamp,  Mettmann,  Rhld. 

KI.  31c,  Nr.  382  986.  Eiserner  Formkasten  mit 
Führungsbüchsen  aus  nichtrostendem  Metall  und  Hand- 
haben, an  welchen  die  Führungen  angebracht  sind. 
Richard  Hutschenreuter,  Saalfeld,  Saale. 

Kl.  31  c,  Nr.  333  631.  Blockzange,  deren  Schenkel- 
drehzapfen an  Quorschienen  gelagert  und  deren  obere 
Schenkelzapfen  in  Schlitzen  geführt  sind.  Benrather 
Maschinenfabrik  Akt.-GeB.,  Benrath  b.  Düsseldorf. 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  81c,  Nr.  191157,  vom  26.  März  1907. 
Eduard  Zimmer  in  Oberschöneweide  bei 
Berlin.    Modell-  oder  Formtnpulver. 

Als  Ersatz  für  Lykopodium  wird  als  ModeU-  oder 
Formenpulver  Holzmehl,  das  nicht  mit  wasserabstoßen- 
den Stoffen  bebandelt  worden  ist,  vorgeschlagen,  und 
zwar  entweder  für  sich  allein  (für  Grobguß)  oder  in 
Mischung  mit  mineralischen  Pulvern,  vorzugsweise 
Kieselgur,  oder  mit  gleichfalls  nicht  getränkten 
Mehlen  organischer  Herkunft,  wie  Stroh-,  Schilf-, 
Kohr-,  Korkmehl  usw.  (für  Feinguß). 

Kl.  18c,  Nr.  191660,  vom  22.  Januar  1907.  Ben- 
rather Maschinenfabrik  Act. -  Oes  in  Ben- 
rath bei  Düsseldorf.  Fahrbare  DtckdvertchUbe- 
Vorrichtung  für  Tief  Öfendeckel. 

Ueber  den  Aiisgleichgrubon  a  und  deren  mittels 
Bädern  c  auf  Schienen  d  fahrbaren  Deckel  b  ist  ein 
Wagen  e  bewegbar,  der  mit  einem   oder  mehreren 


• 


Mitnehmern  f  versehen  ist.  Letztere  können  mittels 
Steuerhebel  g  in  eine  Vertiefung  h  des  Deckels  h 
gesenkt  werden  und  schieben  bei  Bewegung  des  Wa- 
gens e  den  bezw.  die  Deckel  b  beiseite. 

Die  Kader  c  der  Deckelwaffen  ruhen  in  den  der 
Selilutilage  der  Deckel  6  entsprechenden  Stellunger. 
in  Vertiefungen  der  Schienen  rf. 
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Kl.  49f,  Nr.  191628,  vom  26.  Juni  1906. 
Christoph  Warstor  in  Reutlingen.  Schweiß- 
pulrer  für  Slahl. 

Das  als  Ersatz  de«  Horas  dienende  Schweißpulver 
besteht  aus  etwa  90  Oewichtatoilcn  Lehm  und  10  Ue~ 
wiehtateilen  Seife  und  Spiritus.  Diese  Hasse  wird  auf 
die  Schweißstelle  aufgestreut. 

Kl.  18b,  Nr.  190170,  vom  6.  Juni  1905. 
Alexander  Faddeeff  and  Hermann  Catter- 
feld in  Jekaterinburg.  Kufil.  Verfahren  zum 
Feinen  oder  Frischen  von  flüstigem  Roheiten  mittel» 
fiHniger  Oxydationsmittel  (geschmolzene»  Eisenerz, 
y^chmol  teuer  Hammerschlag  oder  dergl.j 

Das  zum  Frischen  des  Roheisens  dienende  ge- 
schmolzene Oxydationsmittel  (Eisenerze,  Hammer- 
schlag  und  dergleichen)  wird  zu  dem  Maserigen  Roh- 
eisen, das  sieh  hierbei  in  der  Pfanne,  im  Mischer,  in 
der  Bessemerbirne,  im  Martinofen  oder  in  Tiegeln  be- 


finden kann,  zugeführt  und  sein  Zufloß  hierbei  ent- 
sprechend der  beabsichtigten  Leitung  de«  FrWbtnr- 
ganges  geregelt.  Roheisen  oder  Oxydationsmittel  od« 
beide  können  hierbei  aberhitzt  sein. 

Kl.  18»,  Nr.  189  870,  vom  8.  Februar  1J05. 
Fellner  &  Ziegler  in  Frankfurt  a.  M.  VW. 
fahren  zum  Zusammenballen  feinkörniger  oder  staub- 
förmiger Erze  in  einem  mit  Kohlenstaubfeuerung 
triebenen  schrägliegenden  Drehrohrofen  unter  Ein- 
führung eines  Sintermittrls  in  Staubform. 

Mit  der  Verbrennungsluft  oder  dem  Kohleu«Uah 
wird  das  als  Bindemittel  dienende  staubförmige  Sintor- 
mittel  in  fester  Form  in  den  Drehofen  eingcblaeen.  Ks  *otl 
hier  das  noch  nicht  ganz  gesinterte  Ofengut  zu  ?roBen 
Klumpen  aneinander  kitten.  Als  Sintermittel  kommen 
in  Betracht  leicht  schmelzbare  Erze,  z.  B.  Braun  eisen- 
stein,  Abfallstoffe  aus  der  Aufbereitung  von  Eisen- oder 
Manganerzen,  leicht  schmelzbare  Eisenschlacken. 


Statistisches. 


Flußeiseneneugong  im  Deutschen  Reiche  einschl. 
Luxemburg  während  de«  Jahre«  1H07. 

(Statistik  des  Vereine«  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
industrieller.) 


Auf  sÄmtlichen  102  Werken,*  die  während  des 
Jahres  1!)07  im  Betriebe  waren,  wurden  in  diesem 
Jahre  erzeugt: 


iUurra 
Ver- 
fahren 

t 

BluUcbra 
Vrrfahrrn 

Zusammen 
KluQelarn 

1.  Robblöcke: 

ai  im  Konverter  .  .  . 

»8712» 

7212454 

7599574 

b)  im    offenen  Herd 

(Siemens  -  Martin- 

212620 

4039940 

4252500 

Ii.  Stahlformguü  .... 

85421 

126077 

21 1498 

Insges. 

«851 «1  1137*471 

12063632 

im  Jahre  1906**  InBges. 

715052  10591 «55 

1 1807807 

„    „     mos  . 

«55405 

9411058 

I00««5.r.3 

„      ,       1»04  . 

«I0«t>7 

83 195'.)  4 

8930291 

1903  . 

«13399 

8)881 I« 

8801515 

.      ,       1902  .  . 

51 7it1>6 

7262680 

77S01.K2 

.      „       1901  . 

465040 

69291*2 

«394222 

„      .       1900  . 

422452 

62234 1 7 

B«4586!t 

An  der  Erzeugung  von  Rnbblftckon  im  Konverter 
waren  im  letzten  Jahre  nach  dem  sauren  Verfahren 
6,  nach  dem  basischen  Verfahren  22  Werke  beteiligt. 
Kobblöcke  im  offenen  Herd  stellten  nach  dem  sauren 
Verfahren  1«,  nach  dem  basischen  Verfahren  64  Werke 
her.  Mit  Stahlforniguß  nach  dem  sauren  Verfahren 
beschäftigten  sich  38,  nach  dem  basischen  Verfahren 
3«  Werke. 

Frankreichs  Schweis-  nnd  FloOeisenerxengnng 
im  Jahre  1907.**' 

Nach  den  amtlichen  Angaben  t  wurden  wahrend 
de*  abgelaufenen  Jahren,  verglichen  mit  1 906,  folgende 

*  Zwei  Werke  nach  Schätzung. 
Berichtigtes  Ergebnis. 
♦♦•  Verg).  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  43  S.  1547. 
Die  Vergleicbszahlen   für  190«   weichen  von  den 
damals  mitgeteilten  stellenweise  ab. 

f  .Journal  Ofnciel"  l!)»8.  26.  März,  S.  2181  u.  2182. 


Mengen  an  Schweißeisen-  und  -  Sta hl  •  Erzeug- 
nissen in  Frankreich  hergestellt : 

1907  l«M 

Handetseisen :  1  1 

algepuddelt   207  065) 

I»  mit  Holzkohle  gefrischt  2  216J      «68  481 

O  ans  Altmaterial    .  .  .  369  716) 

Bleche : 

a»  gepuddelt   7  9421 

bl  mit  Holzkohle  gefrischt  j        89  4S2 

c)  aus  Altmaterial   .  .  .  100  310| 

insgesamt  687  24!»       747  963 
Die  Flußeisenerzeugung  betrug: 

1907  !<•©« 

RohblSckcn   2  653  613    2  371  377 

vorgew.  Blöcken  u.  Knüppeln  I  374  479    1  052  167 

nnd  zwar  entfielen  von  den  RohblSckcn  im  letzten 
Jahre  auf  Bessemerblöcke  77  953  t,  auf  ThomasblücU 
1611593  t  und  auf  Siemens-Martinblöcko  964  067  t 

An  Fortigerzeugnissen  aus  Flußeisen  wur- 
den hergestellt: 


1907 

i 

IHM 
• 

Schienen  

S43  630 

328  474 

llandelseisen  (einschl.  Radreifen) 

778  029 

932  691 

346  683 

366  080 

Schmiedestücke  

5»  888 

29  7TS 

Stablformguß  

32  55« 

26  54  i 

insgesamt 

1  554  786 

!  6*3  567 

Die  Bnhrhäfcn  im  letzten  Jahrzehnt. 

Im  Anschlüsse  an  die  Mitteilungen,  die  wir  unter 
vorstehender  Ueberschrift  im  vorigen  Hefte*  ver- 
öffentlicht haben,  geben  wir  noch  folgende  dem  „Jahres- 
berichte 1907  der  Duisburger  Handelskammer''  entnom- 
mene Zusammenstellung  des  Verkehrs  der  Ruhrhifen, 
soweit  es  sich  dabei  um  die  Ziffern  für  Eisenerze,  Bob- 
eisen und  verarbeitetes  Eisen  aller  Art  wahrend  der 
Jahre  190«  und  1907  handelt,  wieder  (siebe  nach- 
stehende  Tabelle I. 

Die  Zunahme  des  Eisenerzverkehrs  im  letzten 
Jahre  gegenüber  190«  ist  also  fast  ausschließlich  auf 
die  Duisburg-Ruhrorter  Hafen  zurückzuführen,  wäh- 
rend die  Hafen  der  Eisen-  und  Stahlwerke  im  Zu- 
sammenhange mit  der  beginnenden  Vcrachiecbterunff 
der  wirtschaftlichen  Lage  der  Eisenindustrie  eine  Ab- 

•  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  14  S.  481. 
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dir  Anfuhr  tob  EUeacn 

dl«  Abfuhr  »on  Rohel.cn  and 
verarbeitetem  KUwo 

1W7 

«stammen 

1907 

zusammen 

I 

iu  Tal 

t 

1907 
t 

1  **uti 

* 

» 

t 

t 

1  IUI« 

t 

Üuishurg-Ruhrorter  Hafen 
OniHhurf-Hoohfehier  Hafen 
Duisburger  Rhcinufcr    .  .  . 
Duisburg- Rohrorter  Eiscn- 

bahn-Hafenbaasin  .... 
Verladestelle  der  A.-ö. 

Häfen  in  Alsum  u.  Schweigern 

Hafen  in  Walsum  

Hafen  in  Rheinhausen  .  .  . 

2518344 
41  263 
358  915 

411  156 

1  276  936 
624  51)7 
708  015 

93  890 
1  513 
9  472 

38  8X4 
77  650 

10t;  030 

2  612  234 
42  776 
368  387 

450  040 
1  354  586 
524  597 
814  045 

2  351  073 
61  959 
328  496 

473  219 
1  442  193 
535  163 
880  457 

73  953 
3  977 
31  134 

2  337 

1 !>  595 
22  426 

54  218 

6  631 

3  814 

7  061 

4  861 
1  43  252 
158  243 

74  810 

128  171 
10  608 
34  948 

9  398 

4  861 
162  847 

158  243 

97  23« 

414  503 
8  82!) 
30  383 

3  387 

6  484 

155  176 
124  522 
99  007 

insgesamt  1  5  83!»  226 

1 

327  439 

6  166  665 

0  072  560 

153  422 

452  8!»0 

«06  312 

842  29 1 

nähme  der  Anfahr  aufzuweisen  hatten.    Für  die  Du»-  scheinung,  die  schon  soit  längerer  Zeit  beobachtet 

burg-Ruhrorter  Hafen  kam  der  erwähnte  Umstand  werden  konnte.    Sic  hat  thron  Grund  in  dem  seit 

wohl   dadurch   weniger  in  Betracht,  daß  in  ihrom  1903  eingetretenen  Rückgänge  der  Ausfuhr,  die  ihrcr- 

Elinterlande  im  Jahre  1907  einige  Hochöfen  neu  in  seit»  wiederum  durch  die  größere  Aufnahmefähigkeit 

Betrieb  genommen  wurden.  des  Inlandsmarktes  und  die  hioraus  sich  ergebende 

Daß  der  Versand  an  Roheisen  und  namentlich  geringere  Pflege  des   Auslandsgeschäfte«  durch  die 

an  Terarbeitetem  Eisen  nachgelassen  hat,  ist  eine  Er-  Stahlwerke  veranlaßt  worden  ist. 

Eigenverbrauch  im  Deutschen  Reiche  einschließlich  Luxemburg  1861  bis  1907.* 

(Such  lilttefluniren  de»  Vereine«  deutscher  Ellen-  und  Stahün.luiitrielier.) 


1.  Hochofenerzeugung 

2.  Einfuhr: 


a)  Roheisen  aller  Art,  Brucheisen 

b)  Materialeison  und  Stahl,  Eiaen- 
und  Stahlwaren,  einschl.  Ma- 
schinen aus  Eisen  

Zuschlag  zu  letzterem  behufs  Re- 
duktion auf  Roheisen  33"«  > 


Durcb- 


Dureh- 


der  Jahre 
INSl-ISM  1S86-ISS9 


751  289    1  209  484  I  2  729  038 


l'JOO 


190« 
t 


4  658  451    8  520  541 


12  478  067 


1907 
1 


13  045  700 


137  823      144  953 


33  1 45 


1 1  H48 

Einfuhr  im  ganzen    182  OK! 


42  1MH5 

I  4  302 
202  161 


238  572 

«4  893 

21  «31 
825  09« 


405  «27 

143  1«9 
47  72:i 


827  i>«.5 

254  235 
84  745 


497  240 

288  075 
9«  025 


«07  729 

344  2115 
1  14  765 


Gesamtmenge  der  Erzeugung  und 
Einfuhr  


933  305 


.'(.  Ausfuhr: 

a)  Roheisen  aller  Art,  Brncheisen 
b»  Materialeisen  und  Stahl,  Eison- 
und   Stablwaren,   einschl.  Ma- 
schinen aus  Eisen  


Zuschlag  38','s»/o 


•  •  .  . 


Ausfuhr  im  ganzen 


1411  «45 

«2  «92 


41  193 
13  731 


!)4  423 
31  474 


3  054  134 

318  879 


737  04 1 
245  «80 


59«  519    1  1««075       881  340 


5  254  970 
181  850 


8«4  127 
288  (»42 


9  686«1«  13  359  407 
190  505       «13  527 


1  581)  07!) 


3  350  281 


I  0«6  789 


14  112  54!» 

385  7«6 
3  529  940 


529  «!»3    111«  7«0 


««  20«      18S  589    1  301  «00   1  334  019   2  30!»  277    5  080  568   3  915  70« 


Einheimischer  Verbrauch  (1+2—8»  81,7  0!»9   I  223  05«   1  752  534  3  1)20  951    7  377  389    8  278  839 


Auf  den  Kopf  der  Bewohner  in  kg 
Eigene  Erzeugung  a.  d.  Kopf  in  kg 


25,2 
21,8 


33,0 
32,7 


39,3 
«1,2 


81,7 
97.1 


131,1 
151,4 


134,9« 
203,43 


10  l'.t«  843 

164,05 

9,87 


•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  15  S.  531. 


Aus  Fachvereinen. 


Die  Vollversammlung  des  Deutschen 
Handelstags  am  20.  und  21.  März  1908. 

Den  ersten  Gegenstand  der  Tagesordnung  bilden 
die  Fernsprechgebühren,  Ober  die  Goh.  Kommer- 
zienrat  Andrea  (Frankfurt  a.  M.)  berichtete.  Er 
befürwortet  folgende  Erklärung: 

„Der  Deutsche  Handelstag  erblickt  in  der  Beseiti- 
gung der  Pauschgebuhren  und  in  der  ausschließlichen 


Erhebung  von  Grund-  und  Gesprächsgebühren  eine 
wesentliche  Verteuerung  eines  unentbehrlichen  Ver- 
kehrsmittels und  eine  neue,  durchaus  ungerechte  Be- 
lastung und  Belästigung  von  Handel  und  Industrie 
zugunsten  des  platten  Landes.  Er  spricht  eich  daher 
entschieden  Regen  die  geplante  Neuerung  und  für  dio 
Beibehaltung  der  Pauschalgebflhren  aus.  Dagegen  ist 
er  damit  einverstanden,  daB  bei  größerer  Gesprächs- 
zahl  eine  gestaffelte  Erhöhung  der  Pausch- 
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28.  Jahrg.  Nr.  15. 


gebühren  stattfindet  und  bei  Ueberbürdung  eines 
Anschlusses,  die  bei  einer  Zahl  von  Ober  10  000  Ge- 
sprächen im  Jahre  anzunehmen  ist,  die  Anbringung 
eines  weiteren  Anschlusses  verlangt  werden 
kann.  Die  in  Aussicht  genommene  Einführung  einer 
neuen  Oebührenstufe  von  75  Pf.  für  Gespräche  auf 
Entfernungen  von  über  100  bis  250  km  ist  mit  Genug- 
tuung zu  begrüßen."  —  Die  Resolution  wird  einstimmig 
angenommen. 

Zu  Pnnkt  2 :  Die  Hörsengesetzreform,  berichtete 
Geh.  Kommerzienrat  von  Mendelssohn-Berlin.  Die 
von  ihm  vorgelegte  Resolution  hat  folgenden  Wort- 
laut: „Der  Deutsche  Handelstag  gibt  der  Ueberzeugung 
Ausdruck,  daß  der  am  22.  November  1907  dem  Reichs- 
tag vorgelegte  Entwurf  eines  Gesetzes,  betreffend 
Aenderung  des  Börsen  geeetzes,  unter  Berücksichtigung 
der  von  dem  Ausschuß  des  Deutschen  Handelstagee 
in  der  Erklärung  vom  6.  Dezember  1907  als  notwendig 
bezeichneten  Ergänzungen  und  Aenderongen,  die  ge- 
eignete Grundlage  für  eine  die  Vertragstreue  und 
Verkehrssicherheit  im  Börsengeschäft  hebende  Reform 
bietet  Hit  Rücksicht  auf  die  dringende  Notwendigkeit 
einer  solchen  Reform  im  Allgemeininteresse  mißbilligt  er 
aufs  schärfste  die  von  der  Kommission  des  Reichstages 
gefaßten  Beschlüsse,  welche  zur  Folge  haben  müssen, 
die  Vorlage  der  Reichsregierung  zu  entwerten  oder 
ganz  zu  Fall  zu  bringen.  Er  richtet  an  die  gesetz- 
gebenden Körperschaften  das  dringende  Ersuchen,  mit 
•Her  Entschiedenheit  diesen  Beschlüssen  entgegen- 
zutreten und  durch  tunlichste  Beschleunigung  der  Ver- 
abschiedung des  Entwurfes  der  deutschen  Börse  endlich 
die  Möglichkeit  wiederzugeben,  ihre  nationalen  und 
wirtschaftlichen  Aufgaben  zu  erfüllen."  —  Die  Re- 
solution wird  ohne  Debatte  einstimmig  angenommen. 

Uebor  den  Scheck-  und  l'eberweisungsver- 
kohr  berichtete  nunmehr  der  Präsident  des  Deutschen 
Handelstags,  Stadtältester  Kaerapf- Berlin,  der  die 
Annahme  folgender  Resolution  empfiehlt:  „Der  Deutsche 
Handelstag  begrüßt  das  Keichsscheckgesetz  mit  Genug- 
tuung, da  es  in  seinen  Hanptbestimmungen  die  vom 
Handelstag  geäußerten  Wünsche  erfüllt  und  geeignet 
erscheint,  den  Bedürfnissen  des  Verkehrs  zu  entsprechen. 
Es  ist  zu  hoffen,  daß  dieses  Gesetz  die  Bestrebungen, 
die  auf  Einbürgerung  des  Ueberweisungs-  und  Scheck- 
verkehrs in  Deutschland  gerichtet  sind,  wirksam  unter- 
stützen wird.  Der  Deutsche  Handelstag  fordert  alle 
«eine  Mitglieder  auf,  diese  Bestrebungen  unausgesetzt 
zu  fördern,  und  vertraut,  daß  auch  die  Staats-  und 
Gemeindebehörden  sich  mehr  und  mehr  diosen  Be- 
strebungen anschließen  werden,  damit  die  wirtschaft- 
liche Bedeutung  des  Ueberweisungs-  und  Scheckver- 
kehrs in  vollem  Umfange  zur  Geltung  gelange,  und 
durch  die  Ersparung  barer  Zirkulationsmittel  im 
Zahlungsverkehr  dauernd  zur  Erleichterung  des 
deutschen  Geldmarktes  beitragen  werde."  — 
Auch  diese  Resolution  gelangt  debattelos  zur  Annahme. 

Nach  dem  Referat  des  Generalsekretärs  Soetbeer- 
Berlin  über  die  Frage  der  Detaillistenkammorn 
gelangt  nach    ausführlicher  Diskussion ,   unter  Ab- 
lehnung aller  anderen  Anträge,  die  von  dem  Referenten 
vorgeschlagene  Resolution  in  folgender  Fassung  fast 
einstimmig  zur  Annahme:    »Die  Errichtung  be- 
sonderer Körperschaften    zur   Vertretung  des 
Kleinhandels  oder  der  kleinen  Händler  entspricht 
nicht  dem  allgemeinen  Wunsch  der  Beteiligten,  wird 
vielmehr  zum  Teil  ausdrücklich  von  ihnen  abgelehnt, 
l'nbeschadet  besonderer  Einrichtungen  in  einzelnen 
Bondesstaaten   haben    die  Handelskammern  die 
Bestimmung,  die  Interessen  des  gesamten  Handels  wie 
der  Industrie  wahrzunehmen,  und  sind  in  der  Lage, 
ihrer  Bestimmung  gerecht  zu  werden.  Eine 
Ausscheidung  der  Kreise  des  Kleinhandels  oder  der 
kleinen  Händler  würde  für  diese  Kreise  nicht  von 
Vorteil   sein,   da   eine    eigene    Vertretung  weniger 
wirkungsvoll  und  kostspieliger  wäre.    Vor  allem  aber 


-. 


würde  sio  eino  bedauerliche  Zersplitterung  in 
der  Interessenvertretung  für  Handel  und  Industrie 
herbeiführen,  die  gegenüber  der  geschlossenen  Ver- 
tretung der  Landwirtschaft,  des  Handwerks,  sowie 
gegenüber  dor  Regierung  von  großem  Nachteil  sein 
würde.  Der  Deutsche  Handelstag  erklärt  sich  daher 
gegen  die  Errichtung  besonderer  Körperschaften  der 
bezeichneten  Art" 

Regierungsbaumeister  Wechselmann  -  Stettin 
sprach  über  Sicherung  der  Bauforderungen. 
An  sein  Referat  knüpfte  sich  eine  eingehende  Dieknsaion. 
nach  deren  Schluß  folgende  Resolution  angenommen 
wird:  „Der  Deutsche  Handelstag  kann  eindringende» 
Bedürfnis  für  eine  so  weit  gehende  gesetzliche 
Sicherung  der  Baufordorungon,  wie  sie  der  vom 
Bundesrat  beschlossene  und  am  11.  November  190« 
und  von  neuem  am  29.  April  1907  dem  Reichstag 
vorgelegte  Entwurf  eines  Gesetzes  Über  die  Sicherung 
der  Bau ford orangen  anstrebt  nicht  anerkennen, 
zumal,  wie  die  Begründung  zum  Entwurf  selbst  zugibt 
und  die  Statistik  über  die  Zwangsversteigerungen  be- 
stätigt, in  den  letzten  Jahren  eine  wesentliche  Besserung 
der  Verhältnisse  eingetreten  ist.  Er  vermag  in  dem 
vorliegenden  Gesetzentwurf  um  so  weniger  eine 
geeignete  Grundlage  für  eine  gesetzliche  Regelung 
zu  erblicken,  als  durch  ihn  einerseits  den  Bauhand- 
werkern nicht  in  dem  erhofften  Maße  ein  tatsächlicher 
Schutz  ihrer  Bauforderungen  gewährleistet  wird, 
anderseits  das  Baugewerbe  in  seiner  Entwicklung 
gehemmt  zu  werden  droht.  —  Soweit  noch  Mißstände 
bestehen,  könnte  man  sie  im  wesentlichen  dadurch 
beseitigen,  daß  gesetzliche  Garantien  für  eine 
ordnungsmäßige  Verwendung  der  Baugelder  geschaffen 
werden.  Dieser  Zweck  wäre  zu  erreichen  dorch 
1.  Verpflichtung  des  Bauunternehmers  zur  Buchführung, 
Bestrafung  der  Verletzung  dieser  Pflicht  gemäß  Jj  239. 
240  der  Konkursordnung,  2.  Verbot  der  Verwendung 
von  Baugeld  zu  anderen  Zwecken  als  zur  Tilgung  eiuer 
Bauforderung;  Bestrafung,  wenn  diesem  Verbot  zuwider 
gehandelt  und  dadurch  ein  Baugläubiger  geschädigt 
wird.  —  Der  Deutsche  Handelstag  lehnt  aus  den 
angegebenen  Gründen  den  vorliegenden  Oesetz- 
entwurf ab  und  spricht  sich  für  die  Durchführung 
der  vorstehenden  Maßregeln  aus." 

Darauf  referierte  dor  Syndikus  der  Leipziger 
Handelskammer,  Dr.  Wondtland,  über  die  Ab- 
grenzung des  Hand werks.  Er  empfiehlt  folgende 
Resolution,  die  Annahme  findet:  „Die  aus  der  Gesetz- 
gebung über  die  Organisation  de«  Handwerks  im  Zu- 
sammenhang mit  den  Handelskammergesetzen  der 
einzelnen  Bundesstaaten  und  dem  Deutschen  Handels- 
gesetzbuch hervorgi'cangeiien  Mißstände  lassen  sich 
mit  einiger  Aussicht  auf  Erfolg  nur  im  Wege  der 
Reichsgesetzgebung  beseitigen. 

Es  empliehlt  sich  hierbei,  die  Entscheidung  sämt- 
licher aus  den  genannten  GeBetzen  hervorgehenden 
Streitigketten  der  Gewerbetreibenden  selbst,  der 
Handelskammern  und  der  Handwerkskammern,  so- 
weit es  sich  bei  ihnen  unmittelbar  oder  mittelbar 
um  die  Frage  der  Handwerkereigenschaft  des  Be- 
triebes handelt,  derselben  Stelle  zu  übertragen.  In 
Betracht  zu  ziehen  sind  hierfür  die  ordentlichen  Ge- 
richte und  die  Verwaltungsgerichto  oder,  wo  letztere 
nicht  vorbanden  Bind,  kollegiale  Behörden  nach  §  21 
der  Gewerbeordnung.  —  Für  eine  Beiladung  der  am 
einzelnen  Streitverfanren  mittelbar  Beteiligten  ist  Sorge 
zu  tragen.  Desgleichen  sind  den  Handelskammern  und  den 
Handwerkskammern  gegen  die  Entscheidung  dieselben 
Rechtsmittel  wie  dem  beteiligten  Gewerbetreibenden 
selbst  einzuräumen.  Die  in  den  Handelskammergesetzen 
der  einzelnen  Bundesstaaten  den  Handeskammern  zu- 
gesprochene Befugnis,  Anlagen,  Anstalten  und  Ein- 
richtungen, die  die  technische  und  geschäftliche  Aus- 
bildung, die  Erziehung  und  den  sittlichen  Schutz  der 
Gehilfen  und  Lehrlinge  bezwecken,  zu  begründen. 
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zu  unterhalten  und  zu  unterstützen,  ist  auch  für  viele 
Zweige  der  Industrie  als  eine  nutzliehe  und  zweck- 
mäßige Bestimmung  anzusehen.  Jeder  Versuch,  dioae 
Zuständigkeit  der  Handelekammern  einzuschränken 
oder  die  ihnen  unterstehenden  Betriobe  in  dieser 
Richtung  den  Handwerkeorganen  dienstbar  zu  machen, 
ixt  entschieden  zurückzuweisen." 

lreber  H  a  n  d  e  I  e  i  n  s  p  e  k  t  i  o  n  e  n  sprach  Hr.  Bohlen- 
Hamburg.  Im  Anschluß  an  sein  Referat  wird  folgender 
Antrag  des  Ausschusses  angenommen :  . Der  Deutliche 
Handelstag  spricht  sich  gegen  die  Errichtung  von 
iiandelsinspektionon  aus,  da  eine  solche  Einrichtung 
überflüssig  und  listig  wäre,  das  Verhältnis  zwischen 
Prinzipal  und  Angestellten  schadigen  and  den  Kauf- 
mannsetand  herabdrücken  würde." 

Hr.  Dr.  Brandt-Düsseldorf  referierte  über  den 
Arbcitskammern-  Gesetzentwurf.  Generalsekretär 
Stumpf -Osnabrück  beantragt,  die  von  dem  Aus- 
achuß  vorgeschlagene  Resolution,  in  der  prinzipiell 
die  Zustimmung  zu  einer  gesetzlichen  Interessenver- 
tretung  der  Arbeiter  gegeben,  aber  die  Grundgedanken 
des  Arbeitakammern-Gesetzentwurfes  der  Regierung 
verworfen  werden,  abzulehnen  und  statt  dessen  folgende 
Resolution  anzunehmen :  «Der  Deutsche  Handelstag 
teilt  die  Hoffnung  nicht,  daß  der  im  «Deutschen  Reichs- 
Anzeiger»  vom  4.  Februar  1908  veröffentlichte  Entwurf 
eines  Gesetzes  über  Arbeitskammern  den  sozialen 
Frieden  fördorn  oder  volkswirtschaftlichen  Nutzen 
stiften  wird.  Kr  spricht  sich  daher  mit  Entschieden- 
beit  gegen  die  Einführung  von  Arbeitskammern  ans." 
Der  Antrag  Stumpf  wird  mit  233  gegen  70  Stimmen 
angenommen. 

Der  letzte  Punkt  der  Tagesordnung  betrifft  die 
Festlegung  des  Osterfestes.  Es  wird  folgende 
Resolution  des  Ausschusses,  über  die  Kommerzionrat 
Wilhelm  -  München  referiert,  angenommen:  »Die 
groben  zeitlichen  Schwankungen  des  Osterfestes  haben 
für  weite  Kreise,  insbesondere  für  viele  Zweige  von 
Industrie,  Gewerbe  und  Handel  große  Mißstände  zur 
Folge.  Im  Hinblick  darauf,  daß  nach  kirchlichem 
Brauch  der  erste  Ostcrfeiertag  stets  auf  einen  Sonntag 
fallen  muß,  erscheint  die  Festlegung  des  Osterfestes 
auf  einen  bestimmten  Kalendertag  ausgeschlossen. 
Hingegen  dürften  auf  kirchlicher  Seite  zurzeit  keine 
bedenken  mehr  gegen  die  Festlegung  des  Ostersonntags 
nach  einem  bestimmten  Kalendertag  bestehen.  Zur 
Beseitigung  der  beklagten  Schwankungen  erscheint  ob 
danach  angezeigt  und  durchführbar,  das  Osterfest 
«uf  den  ersten  Sonntag  nach  dem  4.  April 
festzulegen.  Der  Deutsche  Handelstag  tritt  für  eine 
dahingehende  internationale  Vereinbarung  ein, 
die  selbst  für  den  Fall  zu  troffen  wäre,  daß  Hubland 
sich  nicht  entschlösse,  den  gregorianischen  Kalender 
anzunehmen.  * 

^Zentralverband  Deutscher  Industrieller. 

Am  !>.  und  10.  März  d.  J.  tagte  in  Berlin  die 
Patent-Kommission 

des  Zentralvorbandea  Deutscher  Industrieller.  An  der 
Sitzung,  die  unter  dem  Vorsitze  des  Geheimrates 
König  stattfand,  beteiligten  sich  etwa  20  Herren,  unter 
ihnen  Generalaekretir  Dr.  W.  Boumer,  M.  d.  A., 
JuBtizrat  Häuser  von  den  Höchster  Farbwerken, 
Justizrat  W  an  cl  e  I ,  Uegierungsrat  Prof.  Dr.  Leidig 
und  andere. 

Verhandelt  wurde  über  folgende  Punkte  der 
Tagesordnung:  I.  Gestaltung  des  Vorpriifungsver- 
fahrens.  IL  Patentgebfihren.  Dl.  Gerichtsbarkeit  in 
Patentsachen.  IV.  Abhängigkeit  der  Patente.  V.  Aus- 
ühungszwang  unter  Bezugnahme  auf  die  englische 
neueste  Gesetzgebung.  VI.  Erfindungen  der  Ange- 
stellten. --  Punkt  VI  wurde  auf  Vorschlag  von  Ge- 
heimrat König  noch  nachträglich  auf  die  Tagesord- 
nung gesetzt. 


I.  Gestaltung  des  Vorprüfungsvcrfah- 
reDS.  —  Das  Referat  hierzn  hatte  Regierungsrat  Pro- 
fessor Dr.  Leidig  übernommen,  dessen  Ausführungen 
darin  gipfelten,  daß,  ebenso  wie  dies  der  Präsident 
des  Patentamtes  auf  dem  DÜBseldorfor  Kongreß*  be- 
tont hatte,  die  Einführung  des  Systems  der  Einzel- 
prüfor  nicht  empfehlenswert  sei.  Uierau  schloß  sich 
eine  lebhafte  Debatte,  in  der  Justizrat  Häuser  sehr 
nachdrücklich  für  die  Selbntändigkeit  des  Vorprüfers, 
Dr.  Goldschmidt  (Essen)  dagegen  eintrat.  Schließ- 
lich wurde  folgender  Antrag  von  Direktor  Langen 
(Köln-Deutz)  zur  Abstimmung  gebracht : 

1.  Eine  Aenderung  dos  Vorprüfongsvorfahrens  er- 
erschetnt  der  Kommission  nicht  dringend.  (Ein- 
stimmig angenommen.) 

2.  Wird  jedoch  eine  Aenderung  des  Vorprflfongsver- 
fahrena  vorgenommen,  so  sind  die  Düsseldorfer 
Beschlüsse  1  und  2  zu  billigen.  (Gegen  zwei 
Stimmen  angenommen.) 

II.  Patentgeb 0  h  ren.  —  Hierzu  erstattete  Justiz- 
rat Wandel  Bericht  und  stellte  nach  knappen,  sehr 
treffenden  Ausführungen  folgende  Anträge,  die  nach 
kurzer  Besprechung  angenommen  wurden: 

1.  Das  System  der  steigenden  Jahresgebühren  liegt 
im  Interesse  der  Industrie.  (Einstimmig  ange- 
nommen.) 

2.  Es  ist  wünschenswert,  daß  die  Patentgebühren 
herabgesetzt  werden,  und  daß  steigende  Jahres- 
gebühren erst  vom  sechsten  Jahre  der  Patent- 
dauer  ab  zu  erheben  sind.  (Gegen  oino  Stimme 
angenommen.) 

3.  Der  vom  Düsseldorfer  Kongreß  vorgeschlagene 
Modus  erseheint  annehmbar.  (Gegen  eine  Stimme 
angenommen.) 

III.  Gerichtsbarkeit  inPatentsaehen.  — 
Dor  Referent,  Regierungsrat  Professor  Dr.  Leidig, 
sprach  sich  im  Prinzip  dagegen  aus,  die  Patent- 
Gerichtsburkcit  von  der  ordentlichen  Gerichtsbarkeit 
zu  trennen,  und  empfahl  nach  längeren  Ausführungen 
eine  Organisation  ähnlich  den  Kammern  für  Handels- 
sachen. Hierzu  wurden  zwei  Anträge  von  Dr.  Leidig 
und  Dr.  Golds  rhmidt  eingebracht,  die  schließlich 
zu  folgendem  Antrage  zusammengefaßt  wurden  ; 

1.  Die  Trennung  der  Streitigkeiten  in  Patentsacheu 
von  der  ordentlichen  Gerichtsbarkeit  liegt  nicht 
im  Interesse  dor  Industrie.  (Gegen  eine  Stimme 
angenommen.) 

2.  Dagegen  ist  ee  erwünscht,  innerhalb  der  ordent- 
lichen Gerichtsbarkeit  Kammern  zu  schaffen,  die 
aus  Juristen  und  Technikern  als  Richtern  zu- 
sammengesetzt sind.  (Gegen  zwei  Stimmen  an- 
genommen.) 

3.  Die  Zusammenfassung  mehrerer  Landgericbts- 
bezirke  wird  notwendig  sein.  (Einstimmig  ange- 
nommen.) 

4.  Das  Sachverständigenwesen  bedarf  dringend  der 
Reform;  eine  Besserung  würde  schon  durch  Heran- 
ziehen der  Mitglieder  des  Kaiserl.  Patentamtes  und 
der  Physikalischen  Rcichsanstalt  möglich  sein. 
«Einstimmig  angenommen.) 

6.  Die  Sachverständigen  sollen  entsprechend  honoriert 
werden. 

IV.  Abhängigkeit  d  e  r  Pa  t  o  n  t  e.  -  Der  Be- 
richterstatter, Direktor  L  a  n  g  e  n  (  Köln-Deutz),  sprach 
sich  dahin  aus,  daß  der  Verkehr  in  Pateutangelegen- 
heiten  innerhalb  der  Industrie  dadurch  wesentlich  er- 
leichtert und  verbessert  werden  würde,  wenn  man  zu 
der  früher  beim  Patentamte  bereit*  geübten  Praxi* 
zurückkehre  und  die  Erklärung  der  Abhängigkeit 
eines  Patentes  von  älteren  Patentrechten  in  das  Prü- 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  .(4  S.  1213; 
Nr.  37  S.  1330;  Xr.  38  S.  D(«4. 
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fungsverfahren  wieder  aufnehme.  Er  stellte  am 
Schlüsse  seiner  AtiHfQhrungen  den  Antrag,  die  Ab- 
hängigkeitserklärung wieder  einzuführen.  Mit  diesem 
Antrage  stand  er  jedoch  allein,  denn  sämtliche  Rodner 
sprachen  sich  mit  Recht  gegen  diese  Maßnahme  aus. 
Da  durch  die  Wiedereinführung  der  Abhängigkeits- 
lirüfung  eines  Patentes  das  ohnehin  schon  überlastete 
Patentamt  noch  viel  mehr  Uberbürdet  werden,  außer- 
dem die  AbhingigkeitBprüfung  in  Behr  vielen  Killen 
unvollständig  sein  und  daher  nur  zu  Unzuträglichkeiten 
führen  würde,  and  da  endlich  ein  großer  Teil  der 
sogenannten  kleinen  Erfinder  ihre  Schutzrechte  ledig- 
lich daza  verwenden  würden,  am  spätere  Verbesserer 
ihrer  vielleicht  gar  nicht  brauchbaren  Erfindung  zu 
schikanieren,  so  würde  die  Wiedereinführung  der  Ab- 
hängigkeitsprüfung zweifellos  ein  erheblicher  Rück- 
schritt gegenüber  dem  bisherigen  Stande  sein.  Diese 
Ansicht,  die  die  Versammlung  beinahe  einstimmig 
teilte,  wurde  in  folgendem  Antrage  des  Justizrutos 
Wandel  zum  Ausdrucke  gebracht: 

Die  Abhängigkeitsprüfang  eines  Patentes  gegen- 
über Alteren  Sc  hutzrechten  ist  bei  den  ordentlichen 
Gerichten  zu  belassen. 

Dieser  Antrag  wurde,  nachdem  Direktor  Langen 
seinen  Antrag  zurückgezogen  hatte,  gegen  eine  Stimme 
angenommen. 

V.  A  u  s  fl  b  u  n  g  s  z  w  a  u  g  unter  Bezugnahme 
auf  die  englische  neueste  (iesetzgebung. 

Die  Kommission  schloß  sich  den  ausführlichen 
Darlegungen  des  Referenten,  Jnstizrates  Häuser,  an 
und  empfiehlt,  in  das  Patentgesetz  eine  Bestimmung 
aufzunehmen,  daß  in  den  Staaten,  in  denen  nach  einer 
Bekanntmachung  des  Bundesrates  Gegenseitigkeit  be- 
steht, es  für  die  Aofrecbterhaltung  des  deutschen 
Patentes  genügt,  wenn  das  Patent  in  einem  der 
Staaten  zur  Ausübung  gekommen  ist.  Es  wurde 
ferner  ein  Antrag  einstimmig  angenommen,  dahin- 
gehend : 

die  Kommission  sehließt  sich  dem  Beschlüsse  (>  des 
Düsseldorfer  Kongresses  betreffend  die  internationale 
Regelung  des  Ausübungszwanges  einstimmig  an. 

VI.  Erfindungen  der  Angestellten.  — 
Hierzu  erstattete  Regierungsrat  Prof.  Dr.  Leidig  ein 
überaus  geistvolles  und  sehr  sorgfältig  ausgearbeitetes 
Referat.  Naeb  einer  eingebenden  Besprechung  des- 
selben   wurde    einstimmig    folgender    von  Justizrat 


Häuser  und  Abg.  Dr.  B  e  u  m  e  r  eingebrachter  An- 
trag angenommen : 

Dio  Kommission  schließt  sich  den  Aasführungen 
des  Referenten  Prof.  Dr.  Leidig  grundsätzlich  an. 
Sie  bedauert  die  vielfach  falschen  Auffassungen,  di* 
über  die  Frage  der  Angestellten-Erfindungen  in  der 
öffentlichen  Meinung  bestehen,  und  ersucht  den  Zen- 
tralverband Deutscher  Industrieller,  demgegenüber 
die  dringend  notwendige  Aufklärungsarbeit  za  leisten. 

Verein  „Chemische  Reichsanstalt*. 

Am  7.  März  d.  J.  fand  im  Hoffmannahause  zu 
Berlin  eine  Sitznng  des  weiteren  Ausschusses  zur  Be- 
gründung einer  Chemischen  Reichsanstalt  statt. 
Geheimrat  Professor  Dr.  E.  Fischer  (Berlin)  be- 
richtete über  die  Verhandlungen  mit  dem  preußischen 
Handelsminister,  dem  Reicbsschatzsekretär  nnd  dem 
Staatssekretär  des  Innern.  Der  Finanzminister  habt 
den  Plan,  eine  Chemische  Reichsanstalt  zu  errichten, 
sehr  wirksam  dadurch  gefordert,  daß  er,  vorbehaltlieh 
der  Zustimmung  des  Landtages,  einen  Bauplatz  in 
Dahlem  zur  Verfügung  gestellt  habe.  In  den  betei- 
ligten Reichsämtern  scheine  man  dem  Vorhaben  eben- 
falls Zuneigung  entgegenzubringen,  wolle  eich  aber 
bei  der  unsicheren  Finanzlage  des  Reiches  nicht  bin- 
dend erklären.  Unter  diesen  Umständen  habe  der 
engere  Ausschuß  in  seiner  Sitzung  vom  18.  Januar 
d.  J.  sich  dahin  geeinigt,  den  von  Prof.  Delbrück 
entwickelten  Vorschlag,  wonach  ein  Verein  Chemische 
Roichsanstalt  ins  Leben  gerufen  werden  solle,  zu 
empfehlen.  Nach  eingebender  Besprechung  des  Planet, 
in  deren  Verlauf  der  rein  wissenschaftliche  Charakter 
der  künftigen  Reichsanstalt  ausdrücklich  hervor- 
gehoben wurde,  beschloß  die  Versammlung  mit  allen 
gegen  zwei  Stimmen  die  Begründung  des  Vereine*, 
für  den  bereits  eine  Reihe  von  Anmeldungen  vorlag. 
Aus  den  sich  anschließenden  Wahlen  gingen  ein  Yor- 
standsrat  von  15  nnd  ein  Vorstand  von  3  Mitgliedern, 
nämlich  Gebeimrat  Prof.  Dr.  E.  Fischer  «Berlin).  Prof. 
Dr.  W.  Kernst  (Berlin)  and  Dr.  F.  Oppenheim 
I  Herlin),  hervor.  Schließlich  wurden  noch  die  vorge- 
legten Satzangen  mit  geringen  Abänderungen  ange- 
nommen. 

Verband  deutscher  Elektrotechniker  (E.V.). 

Die  diesjährige  Hauptversammlung  des  Verbände« 
findet  in  der  Zeit  vom  II.  bis  14.  Juni  in  Erfurt  statt 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Italien.  Aus  Spezia  wird  gemeldet,  daß  nun- 
mehr Schießversuche  auf  einen  1,2  m  starken  Eisen- 
betoncaisson nach  den  Plänen  des  italienischen  In- 
genieurs d  '  A  d  d  a  stattgefunden  haben.  Wie  schon 
früher  berichtet,»  strebte  der  Lrlinder  die  Anwen- 
dung von 

Eisenbeton  aU  Ersatz  von  Panzerplatten 

im  Kriegsschiffbau  an.  In  nebenstehender  Abbildung  1 
int  dio  Panzerung  wiedergegeben,  wie  sie  nach  dem 
Entwurf«  d'Addas  auf  dem  Kriegsschiff  „Königin 
Helena*1  zur  Ausführung  kommen  sollte.** 

Leber  den  Zementpanzer  selbst  seien  noch  fol- 
gende Angaben  angeführt:  Spezifisches  <Je wicht  2,25 ; 
die  Härte  entspricht  der  des  tiranits:  die  wesentlichen 
verwendeten  Steinarten  sind  Porphyr  und  Basalt;  die 
äußerste  Lage  ist  härter  als  die  inneren,  welche  hisen- 
eiulngen  enthalten. 


•  „Stahl  und  Eisen»  I90H  Nr.  7  S.  241. 
„Iteton  und  Eisen«  1»08,  12.  Mär/..  S.  107. 


Im  (iegeusatz  zu  den  günstigen  Berichten  über 
Versuche  mit  den  Eisenbetonpanzerplatten  System 
Barbatta  ergab  die  Beschießung  des  Eisenbeton- 
caisson nach  den  Plänen  d'Addas  einen  Mißerfolg, 
und  sind  damit  die  großen  Hoffnungen,  die  von  ge- 
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wissen  Seiten  auf  diene  Neuerung  gesetzt  worden, 
vorderhand  vernichtet.  Ein  20,3  cm-Geechoß  durch- 
schlug das  Caisson  glatt  von  einer  Seite  zur  andern. 
Hieraus  ergibt  sieb,  daß  vorläufig  auf  eine  Gewiehta- 
ersparnis  durch  Verwendung  der  d'Addaschen  Zement- 
mauern nicht  zu  rechnen  ist,  da  die  1,2  m  starke, 
durchschlagene  Wand  dem  Gewichte  nach  durch  eine 
Panzerplatte  ersetzt  werden  kann,  die  ein  20,3 
Geschoß  nicht  durchschlagen  kann.* 

Vereinigte  Staaten.    Einen  neuartigen 


der  hauptsächlich  als  Vorreiniger  oder  zur  Keinigung 
von  Gancn  für  Winderhitzer  gedacht  ist,  hat  Zivil- 
ingenieur 1).  F.  Nisbet  in  Fittsburg  konstruiert. •• 
Wie  die  beifolgenden  Abbildungen  2  und  3  erkennen 
la*men,  wird  der  Apparat  durch  mehrere  ineinander 
angeordnete,  mit  Steinen  und  Zement  bekleidete  Blcch- 
b.-hälter  gebildet.    Die   vom   Hochofen  kommenden 


Abbildung  S.  0 


<  lichtgase  gelangen  durch  das  Kohr  A  in  den  innersten 
Teil  des  Apparates,  wo  durch  die  plötzliche  Verlang- 
samung  der  Bewegung  die  schwereren  Staubteilchen 
zum  Absitzen  veranlaßt  werden.  Ueber  dem  auf  dem 
Hoden  den  Kastens  ständig  zu-  und  abfließenden 
NN  asser  steigen  die  Oase  an  der  Außenwand  entlang 
nach  oben  und  noch  einmal  nach  unten,  wobei  sie 
durch  NVasser.  das  in  feinem  Strahl  aus  durch  lochten 
Köhren  ausströmt,  gewaschen  werden.  Nach  einem 
letzten  Aufstieg  an  der  Innenwand,  die  zugleich  zur 
Abkühlung  der  ungereinigten  wie  zur  Erwärmung  der 
gereinigten  Haue  dienen  soll,  verlassen  die  (läse  den 
Apparat  durch  das  Kohr  B. 

Kanada.  Als  Frucht  einer  fünf  Monate  langen 
Arbeit  ist  am  9.  März  der 

Bericht  (Iber  den  Zusammensturz 
der  quebecbrücke *•* 

»on  der  zur  amtlichen  Untersuchung  eingesetzten 
Kommiassion   dem  Parlament  zu  Ottawa  vorgelegt 

•  .Schiffbau"  1908,  26.  März,  S.  457. 
.The  Iron  Age-  1  »08,  !».  Januar,  S.  134. 
•••  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  40  8.  1436; 
Nr.  51  S.  1854. 


worden.  Die  Kommission  ist  die  einzige  Körperschaft, 
der  alle  Hilfsmittel  zu  einer  genauen  Erforschung  der 
Anlässe  für  den  Unglücksfall  zugänglich  gemacht 
worden  «aren,  und  sind  daher  die  von  ihren  Mitgliedern, 
den  Zivilingenieuren  H.  Holgate  zu  Montreal  und 
J.  G.  0,  Kerr  j  zu  Campbellford,  sowie  dem  Professor 
an  der  Universität  zu  Toronto  J.Galbraith  gemachten 
Darlegungen  des  Tatbestandes  und  ihre  Schlüsse  von 
großer  Bedeutung.  Der  Bericht,  aus  dem  wir  weiter 
unten  in  gedrängter  Form  das  Wichtigste  mitteilen, 
enthält  auf  rund  1000  Seiten,  denen  noch  eiue  Anzahl 
Zeichnungen  beigefügt  ist,  nach  Mitteilungen  aber  die 
Art  und  Weise,  wie  die  Kommission  bei  ihren  Ar- 
beiten vorgegangen  ist,  den  Befund  und  das  Urteil 
der  Kommission.  19  Anlagen  befassen  sich  ausführlich 
mit  der  Begründung  des  Urteils  und  mit  der  Klarlegung 
der  Geschichte  der  Krücke  und  ihrer  Bauausführung. 

Der  Bericht  stellt  fest,  daß  der  Zusammensturz  der 
Bracke  auf  eine  fehlerhafte  Konstruktion  der 
Untergurtung  des  KQckarmes  zu- 
rückzufahren ist.  Die  Material- 
heanspruchungen,  welcho  das  Un- 
glück im  Gefolge  hatten,  wurden 
nicht  durch  ungünstiges  Wetter 
oder  sonstige  Zufälle  veranlaßt, 
sondern  waren  der  Art,  wie  sie 
beim  ordnungsmäßigen  Verlauf 
des  Baues  erwartet  werden  muß- 
ten. Den  Entwurf  der  zu  Bruch 
gegangenen  Gurtungen  der  Brücke 
hatte  P.  L.  Szlapka,  Konstruk- 
tionsingenieur der  Phoenix  Bridge 
Company,  angefertigt,  während 
die  Nachprüfung  der  beratende 
Ingenieur  der  Quebec  Bridge  and 
Kailway  Company,  Theod.  Coo- 
per,  übernommen  hatte.  Der  Ein- 
sturz muß  als  Folge  von  Irrtümern 
dieser  beiden  Ingenieure  bezeich- 
net werden,  doch  können,  führt 
der  Bericht  wörtlich  aus,  diese 

.j  i£  ■vj  Irrtümer  .weder  mangelnden  all- 

■fj-  — \  gemeinen     Fachkenntnissen  der 

Aiifertiger  des  Entwurfes  noch 
einer  Piiichtvernachlässigung  oder 
einer  beabsichtigten  Material- 
ersparnis zugeschriebon  werden". 
.Die  Fähigkeiten  der  Ingenieure 
wurden  bei  einem  der  schwierig- 
sten Probleme  unserer  Zeit  geprüft, 
und  haben  sich  als  unzulänglich  für  die  Lösungder  gestell- 
ten Aufgabe  erwiesen."  Ein  großer  Fehler  sei  allerdings 
begangen  worden,  indem  bei  der  Berechnung  das  tote 
Gewicht  der  Brücke  zu  niedrig  eingesetzt  wurde  und 
diese  Annahme  auch  bei  der  Nachprüfung  bestehen 
blieb.  Selbst  wenn  sämtliche  Untergurtglieder  die 
verlangte  Widerstandsfähigkeit  besaßen,  hätte  infolge 
dieses  Umstandes  der  Einsturz  der  Brücke  nicht  ver- 
hindert werden  können.  Ein  Versuch,  die  Brücke  ab- 
zusteifen oder  abzubrechen,  wäre  nach  dem  27.  August, 
an  welchem  Tage  sich  ein  Untergurtgliod  stark  ein- 
wärts gebogen  hatte,  nicht  auszuführen  gewesen,  da 
er  mit  fortwährender  Lebensgefahr  für  die  Arbeiter 
verbunden  gewesen  wäre.  Der  Verlust  an  Menschen- 
leben am  29.  August  hätte  dagegen  bei  größerer  Ur- 
teilsfähigkeit an  den  verantwortlichen  Stellen  der  aus- 
führenden Brückenbaufirmen  vormieden  werden  können. 
Während  die  Einzelzeichnungen  als  richtig  und 
das  Material  wie  die  Bauausführung  als  gut  sich  her- 
ausstellten, waren  also  grundsätzliche  Irrtümer  im 
Entwurf  vorhanden.  Keine  der  mit  dem  allgemeinen 
Entwurf  beschäftigten  Persönlichkeiten  wurde  sich 
der  üröße  des  Werkes  und  der  l'nzulänglichkeit 
der  Annahmen  richtig  bewußt.  .Die  Fachkenntnisse 
unserer  Tage  betreffend  das  Verhalten  von  eUornen 
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Trägern  gegen  Belastung  genügen  nicht,  um  es  den 
Ingenieuren  zu  ermöglichen,  in  wirtschaftlicher  Weise 
oin  Bauwerk  wie  die  Quebecbrücke  auszuführen.  Eine 
unstreitig  und  unter  allen  Umständen  sichere  Brücke 
von  der  beabsichtigten  Spannweite  kann  man 
doch  mußte  bei  dem  gegenwärtigen  Stand 
Kenntnisse  eine  beträchtlich  größere  Menge 
dazu  benutzt  werden,  als  erforderlich  wäre, 
unsere  Kenntnisse  exakter  wären.'' 

So  lautet  einer  der  Schlußsätze  des  Urteile.  In- 
wieweit diese  Urteilsbegründung  der  Kommission  in 
Fachkreisen  der  übrigen  Länder  Zustimmung  findet, 
wird  sich  wohl  durch  einen  mit  Sicherheit  zu  er- 
wartenden Meinungsaustausch  herausstellen.  Jeden- 
falls spiegeln  die  oben  angeführten  Sätze  ein  Bild  von 
der  gedrückten  Stimmung  wieder,  die  sich  der  Eisen- 
konstrukteure  Nordamerikas  bemächtigt  hat,  nachdem 
ihr  kühner  und  vielfach  angestaunter  Wagemut  bei 
dem  Entwurf  von  Eisonbauten  durch  die  Enthüllungen 
über  den  bedauernswerten,  schweren  Unglücksfall  so 
schrecklich  Schiffbruch  gelitten. 

Während  man  in  den  leitenden  amerikanischen 
Fachzeitschriften  augenblicklich  noch  in  der  Haupt- 
sache nur  eine  Wiedergabe  des  Kommissionsborichtes 
findet,  oder  Besprechungen  über  denselben  sich  fest 
an  den  guten  Ruf  der  Firmen  und  der  Abfertiger  des 
Entwurfes  klammern,  halten  die  englischen  Blätter,  an 
ihrer  Spitze  „The  Engineer**  und  „Engineering",  •* 
mit  ihror  Kritik  nicht  zurück.  Sie  tadeln  in  scharfen 
Worten  den  Mangel  an  praktischer  Erfahrung  im 
Brückenbau  der  Ingenieure,  die  den  Entwarf  an- 
gefertigt hatten,  und  deren  Sorglosigkeit  während  dor 
Bauausführung.  Wie  das  von  der  Kommission  ge- 
prüfte Modell  der  ßrücko  durch  seinen  Einsturs  bewies, 
bot  die  Brücke,  selbst  wenn  ihr  Bau  ohne  Unfall  hätte 
vollendet  werden  können,  in  fort) gern  Zustand  nicht  die 
nötigste  Betriebssicherheit.  Die  Ueberschreitung  des 
angenommenen  Gewichtes  der  Rückarme  und  der  Krag- 
arme durch  das  tatsächliche  Gewicht  betrug  28  °/e. 

Eigentümlich  berührt  es  den  Leser,  wenn  er  er- 
fährt, daß  Tb.  Cooper  niemals  den  Bau  selbst  gesehen 
hat,  sondern  daß  er  seine  Keuntnisso  über  den  Ver- 
lauf der  Montage  nur  den  Mitteilungen  anderer  ver- 
dankte. Er  mußte  doch  selbst  am  besten  wissen,  wie 
groß  die  Schwierigkeiten  waren,  die  bei  der  Montago 
zu  überwinden  waren.  Als  man  die  Beobachtung  ge- 
macht hatte,  daß  die  Durchbiegung  eines  Untcrgurt- 
gliedes  ständig  und  stark  zunahm,  baten  die  beiden 
aufsichtführenden  Vorarbeiter  um  sofortige  Verbin- 
dung mit  Phönixville  and  mit  Cooper.  Diesem  Wunsche 
wurde  durch  die  zwei  Bevollmächtigten  Coopera  und 
des  Bauloiters,  technisch  gebildeten  Ingenieure,  jedoch 
mit  geringer  Praxis,  Widerstand  geleistet.  Der  Fall 
wurde  daher  dem  baulcitenden  Ingenieur  selbst  vor- 
getragen, der  dahin  entschied,  daß  sofort  ein  Bericht 
über  die  Sachlage  erstattet  werden  müsse.  Der  Vor- 
schlag, den  Weiterbau  bis  zum  Eintreffen  einer  Ant- 
wort von  Cooper  zu  unterbrechen,  wurde  nach  einer 
erneuten  Beratung  verworfen.  Die  Depesche,  die 
Cooper  am  folgenden  Tage  nach  Phönixville  aufgab, 
und  worin  er  bis  zu  einer  am  Abend  des  Tages  statt- 
findenden Besichtigung  eine  weitere  Belastung  der 
Brücke  verbot,  wurde  der  Bauleitung  nicht  übermittelt. 
Man  wird  nach  diesen  Feststellungen  neben  den 
Fehlern  im  Entwurf  auch  dem  „amerikanischen  System" 
der  Bauausführung  den  Vorwurf  der  Gefährdung  von 
Menschenleben  nicht  ersparen  können.  C.  G. 

AbnahmeversDche  an  Dampfmaschinen 
and  Turbinen. 

Aus  uns  zur  Verfügung  gestellten  Berichten  über 
Abnahmeversuche  an  modernen  Dampfmotoren  sollen 
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nachstehend  die  unsere  Leser  am  meisten  i 
den  Daten  zusammengestellt  werden. 

Die  Versuche  an  einer  liegenden  Tandem- 
Verbund-Heißdampfmaschine,  von  denen  die 
Firma  Haniel&Lueg  in  Düsseldorf  zwei  Stück 
für  die  neu  erbaute  elektrische  Zentrale  der  Aktien- 
gesellschaft vorm.  Wilh.  Grillo  in  Hamborn  lieferte, 
erstreckten  sich  auf  die  Bestimmung  dea  Dampfver- 
brauches sowie  auf  die  Einbaitang  der  verlangtes 
Regulierbedingungen.  Jede  dieser  500  F.  S.-Dampf- 
roaschinen  treibt  direkt  eine  Drehstrom-Dynamo  tod 
335  KW.  an,  gleichzeitig  mit  der  zugehörigen  Er- 
regermaechine.  Die  Hauptabmessungen  der  Dampf- 
maschine sind: 

Hochdruckzylinder  ....  470  mm  <£> 
Niederdruckzylinder  ...  810  „  „ 
Kolbenhub   .*   850  „ 

Kolbenstangendurchmesser : 

Niederdruckzylinder  vorn  .  120  mm 

„             hinten  120  , 

Hochdruckzrlinder  vorn  .  120  , 


hinten 


so 


Umdrehungszahl  i.  d.  Min.  125 
Mittl.  Kolbengeschwindigk.  3,55  m  i.  d.  Sek. 
Die  Normalleistung  soll   bei  11,5  at  500  l'S, 
betragen. 

Jede  Maschine  bat  ihre  eigene  Einspritzkonden- 
sation. Der  Antrieb  der  liegenden  Luftpumpen  erfolgt 
in  bekannter  Weise  vom  Kurbelzapfen  aus.  Vor  dem 
reichlich  bemessenen  Kondensator  ist  ein  Abdatnpf- 
entöler  eingebaut  Das  durch  diesen  ausgeschiedene 
Ocl-Emulsionswasser  wird  durch  eine  Btehend  angeord- 
nete Schlitzpnmpe  abgesaugt,  die  mittels  Schwinge 
von  der  Welle  der  Luftpumpe  angetrieben  wird.  Neben 
dieser  Pampe  ist  eino  zweite  kleine  Pumpe  angeordnet 
die  alles  Tropföl  der  Triebwerksteile,  das  sich  in  einem 
eigens  hierfür  vorgesehenen  Behälter  sammelt,  von 
diesem  nach  einem  etwa  4  m  über  Maschinenflur  an- 
gebrachten Zontralschmiertopf  pumpt,  von  dem  e< 
dann,  nachdem  es  zuvor  dreimal  automatisch  filtriert 
ist,  den  einzelnen  Schmierstellen,  wie  Kurbellagern. 
Kurbelzapfen,  Kreuzkopf,  Gleitachuhen  usw.,  wieder 
zufließt.  Auch  sämtliche  Steuerungsgelenke  werden 
so  geschmiert,  so  daß  einzelne  Tropföler  nicht  vor- 
handen sind.  Die  Regelung  der  Oelzufabr  erfolgt 
durch  einstellbare  Verteiler  an  jeder  Verbrauchsstelle. 
Beim  Stillstehen  der  Maschine  ist  nur  ein  einziger 
Schmierhahn  abzudrehen,  um  sämtlichen  Schmierstellen 
an  der  Maschine  das  Oel  zn  entziehen.  Da  auUordetn 
das  ganze  Triebwerk  vollständig  eingekapselt  ist,  auch 
das  Oel  der  Steuerungsmecbanismen  aufgefangen  und 
wiedergewonnen  wird,  so  geht  kein  Oel  verloren  und 
es  ist  nur  nötig,  ab  und  zu  so  viol  Oel  in  da*  Zen- 
tralschmiergefäß  nachzufüllen,  als  das  zeitweilige  Ab- 
lassen von  Oelschlamm  bedingt. 

An  einer  900pfordigen  Maschine  gleicher  Bauart, 
die  an  die  Düsseldorfer  Röhrenindustrie  in  Düsseldorf 
geliefert  wurde  und  bereits  1'/»  Jahre  im  Betrieb* 
ist,  wurden  längere  Zeit  gonaue  Aufzeichnungen  vor 
genommen;  der  durchschnittliche  Verbrauch  an 
Schmieröl  stellte  Bich  h:er  auf  0,078  g  f.d.  PS,  und 
Stunde,  hinzu  kommen  noch  0,520  g  f.  d.  PS«  und 
Stundo  an  Schmieröl  für  Zylindor,  Stopfbüchsen  nsd 
Kolbenstangen  -  Traglager,  so  daß  sich  als  gesamter 
Schmierölverbrauch  0,598  g  f.  d.  PS«  und  Stunde 
ergeben. 

Dabei  ist  zu  berücksichtigen,  daß  von  dem  Schmicm! 
teils  durch  den  in  der  Abdampfleitung  eingebauten 
Oclabachoider,  teils  durch  direkte*  Auffangen  »«»» 
809/o  wiedergewonnen  werden,  von  welchem  alrfinn 
die  Hälfte  zur  Zylimlerschmierung  wieder  benatzt  wirf 
durch  Zusetzen  von  Frischei.  Der  gesamte  Schmier- 
Ölverbrauch  würde  sich  also  tatsächlich  nur 
auf  etwa  0,4  g  f.  d.  l'Se   und  Stunde  stellen. 
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ein  Wert,  der  mit  einer  gewöhnlichen  Schmierung 
und  unter  Verwendung  von  TropfÖlern  nicht  erroicht 
werden  kann. 

Bei  den  von  der  Elektrotechnischen  Versuchs- 
station in  Magdeburg  ausgeführten  Abnahmeversuchen 
waren  im  besondern  folgende  Garantien  nachzuweisen : 

Jede  Dampfmaschine  sollte  normal  500  und  im 
Höchstfälle  610  PS«  leisten  bei  einem  Dampf  ver- 
brauch von  6,2  bis  0,3  bezw.  6,5  bis  6,6  kg  f.  d.  P  S  i  - 
Stunde  bei  gesättigtem  Dampf,  5,2  bis  5,3  bezw.  5,5 
bis  5,6  kg  f.  d.  l'S| -Stunde  bei  überhitztem  Dampf 
von  280"  C,  5,0  bis  5,1  bezw.  5,3  bis  5,5  kg  f.  d.  I»  S  i  - 
Stunde  bei  aberhitztem  Dampf  von  350°  C.  (gemessen 
am  Anlaßvcntil  der  Maschine)  einschließlich  des 
Dampfes  für  die  Heizräume.  Als  Wirkungsgrad  war 
für  die  Normalleistung  89  •/«,  für  die  Maximalleistung 
91  <>o  angegeben. 

Betreffs  Regolierfäbigkeit  waren  folgende  Be- 
dingungen zu  erfüllen:  Bei  gleichbleibender  Belastung 
da  rf  die  Umdrehungszahl  der  Dampfmaschine  um 
nicht  mehr  als  -j^ */•  schwanken.  Bei  Bolaatungs- 
Änderungen   darf  die  Tourenschwankung 

bei  25  o/0  plötzlicher  Ent-  oder  Belastung  innerhalb 
40  Sekunden, 

bei  50  o  o  plötzlicher  Ent-  oder  Belastung  innerhalb 
50  Sekunden, 

bei  100°/»  plötzlicher  Ent-  oder  Belastung  inner- 
halb 60  Sekunden 

nach  Eintritt  der  Aemlerung  nicht  mehr  als  21/»,  3 
bezw.  5*/o  betragen  und  muß  hierauf  dio  Maschine 
eine  gleichbleibende  Umdrehungszahl  erreichen,  welche 
die  erstgehabte  um  nicht  mehr  als  '/»,    1   bezw.  2*/« 
überschreitet. 

Mit  Rücksicht  auf  die  Bctriebsverhältniase  be- 
schrankte man  sich  nach  besonderer  Vereinbarung 
darauf,  nur  den  Dampfverbrauch  der  Maschine  I  bei 
normaler  Belastung  und  rd.  280"  Dampftemperatur 
um  Einlaßventil  des  Hochdruckzylinders  gemessen) 
festzustellen  und  an  derselben  Maschine  die  Regulier- 
versuche vorzunehmen. 

Während  einer  Beobachtungsdauer  von  327  Mi- 
nuten ergab  sich  eine  durchschnittliche  minutliche 
Umdrehungszahl  von  125,2.    Die  Leistung  des  Hoch- 


druckzylinders  betrug  300,5  PSi,  die  des  Nieder- 
druckzylinders 251,6  PSi,  somit  stellte  sich  die 
indizierte  Gesamtleistung  auf  durchschnittlich  rund 
552  PSt.  Der  Dampf  vorbrauch  für  PS  und 
Stunde  wurde  auf  4,45  kg  festgestellt.  Die 
Dampfverbrauchsziffern  hätten  sich  bei  kälterem  Ein- 
spritzwasser, d.  h.  bei  besserem  Vakuum  und  höherer 
Anfangsapaunung  (11  «/i  at  statt  10,65)  noch  etwas 
gunstiger  gestellt 

Die  Ergebnisse  der  Regnliorversuche  waren  fol- 
gende: Bei  einer  Entlastung  von  825  auf  150  Amp., 
d.  h.  bei  einer  Belaatungsftnderung  von  40  o>0  betrug 
die  Umdrehungsschwankung  im  Höchstfälle  3  O/o» 
worauf  die  Maschine  nach  20  Sekunden  eine  konstante 
Umdrehungszahl  annahm,  welche  um  l1/*0/0  höher 
war  als  die  erste.  Bei  Entlastungen  von  100  o/o 
(330  Amp.  auf  0)  betrug  dio  Tourenerhöhung  mo- 
mentan rd.  4'/»*/o  und  ging  die  Maschine  nach  etwa 
30  Sekunden  auf  eine  Umdrehungszahl  über,  welche 


etwa  2V»°/o  üb 


anfänglichen  lag. 


Bei  höherem  Vakuum,  z.  B.  von  70  cm,  was  unter 
normalen  Verhältnissen  bei  genügend  kaltem  Ein- 
spritzwaasor  erreicht  wird,  und  bei  der  für  später 
vorgesehenen  Ueberhitzung  von  350°,  wird  der  Dampf- 
verbraoeh  nach  dem  obigen  Ergebnis  4  kg  nicht  viel 
übersteigen.  Auf  die  Kilowattstunde  bezogen,  würde 
der  Dampfvorbrauch  gemäß  obigen  Ergebnisses  rd.  7  kg 
betragen.  — 

Die  Betriebsdirektion  der  Elektrizitätswerke  der 
Stadt  Frankfurt  a.  M.  hat  an  zwei  kürzlich  gelieferten 
Turbinen,  System  Brown,  liovcri-Parsons, 
Abnahmeversuche  angestellt,  deren  Ergebnisse  aus 
nachstehender  Tabelle  ersichtlich  sind.  Jede  dieser 
Turbinen  ist  mit  einer  besonderen  Oberflächen  -  Kon- 
densationsanlage, Bauart  Brown-Boveri.  versehen  und 
mit  einem  Einphaeen-Generator  von  3500  KW.  Lei- 
stung gekuppelt. 

Es  sei  noch  bemerkt,  daß  die  vom  Generator  ab- 
gegebene Leistung  mittels  nach  der  Messung  von  der 
Reich«- Anstalt  nachgeprüften  I'räzisions -Wattmeter, 
deren  Angaben  außerdem  noch  durch  Zahler  bestätigt 
wurden,  und  der  Dampfverbrauch  durch  Wägung  des 
Oberfläebenkondensats  auf  einer  nach  den  Versuchen 
geprüften  Wage  bestimmt  wurde. 


Dampfdruck 
•1 

Üampf- 
(«mprraiur 

°C. 

Vakuum 
auf  7*0  mm 
Baronicleritaud 

KW.  »io.chl.  Erreg-nag 

Dampf 
1.  d.  Siundc 

fOr  die 
KW.-Slunde 

auf  »OO»  (\ 

10.74 

243.1 

73,92 

2532  -f-  19,2  —  2551,2 

16  646 

6,53 

5.88 

9,9:» 

238,3 

7.1,7t; 

2564,8 -f- 21,5  ss  25H6,3 

1 6  920 

«1.54 

5.83 

9,97 

234,!» 

74,10 

1523,4  +  19,1  =  1542,5 

11  004 

7,13 

6,32 

10,38 

219,5 

74,20 

leer  1 

■14,0 

2  170 

erregt  J 

10.0 

258,8 

73,32 

3498  +  23,6  =  3521,0 

21  840 

6,22 

6,77 

Da  die  vorhandenen  Kesaolanlagon,  bezw.  die 
Ueberhitzer,  höhere  als  die  in  der  vorstehenden  Ta- 
belle angegebenen  Temperaturen  nicht  zuließen,  mußto 
davon  Abstand  genommen  werden,  dio  Dampftempe- 
ratur von  300»  C,  filr  welche  dio  Turbinen  gebiut 
sind,  auszunutzen.  Dar  Einfluß  der  Ueberhitzung  kann 
jedoch  auf  Grund  zahlreicher  Vorsocho  mit  Sicherheit 
angegeben  werden  (eine  Erhöhung  der  Dampftempe- 
ratur  um  5,7 J  C.  erniedrigt  den  Dampfverbrauch  um 
I'/»)  and  dürfte  es  somit  als  zulässig  zu  erachten  sein, 
die  Dampfverbrauchszahlcn,  die  sich  mit  überhitztem 
Dampf  von  300°  C.  ergeben  würden,  in  obige  Tabelle 
mit  aufzunehmen. 

Zieht  man  den  verhältnismäßig  geringen  Dampf- 
druck, mit  dem  die  Frankfurter  Turbinen  arbeiten, 
gebührend  in  Rücksicht,  so  dürfen  sie,  wai  d»n  Gilte- 


grad anbelangt,  der  in  der  Leistung  erheblich  größeren 
Parsonsturbinn  im  Carrille-Kraftwork  in  Wallsend  bei 
Newcastle,  über  die  in  der  „Zeitschrift  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure-  1907  Seite  1122  als  der  in  hexug 
auf  Dampfausnutzung  besten  bekannten  Dampfturbine 
berichtet  ist.  als  vollkommen  gleichwertig  an  dio  Seite 
gestellt  werden,  was  um  so  bemerkenswerter  ist,  als 
ihre  Umdrehungszahl  nur  1360i.d.  Minute  beträgt  und  der 
Wirkuugigrad  von  Emphasen-Generatoren  erfahrungs- 
gemäß geringer  anzuschlagen  ist.  als  derjenige  von 
Dreiphasen-Gencratoren  gleicher  Leistung. 

Es  möge  schließlich  auf  dio  geringe  Zunahme 
des  Dampf  verbrauche*  filr  die  Kilowattstun  le  mit  ab- 
nehmender Belastung  aufmerksam  gemacht  und  nur 
nebenbei  bemerkt  werden,  daU  zur  Erzielung  ähnlich 
guter  Dampfausuutzung   durchaus   nicht  etwa  üher- 
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trieben  kleine  .Spielräume  zwischen  den  Schaufelenden 
und  Wandungen  bei  dem  Parsonascben  Turbinensystem 
Bedingung  sind,  wie  Oberhaupt  die  landläufige  Ansicht, 
daß  der  Dampfverbrauch  einer  Pareonsturhino  durch 
Verkleinerung  der  radialen  Schaufelspielräume  Ober 
den  durch  praktische  Rücksichten  gebotenen  Betrag 
hinaus  fühlbar  herabgesetzt  werden  könne,  als  irrig 
bezeichnet  werden  muß.  Bei  der  Torstehend  in  Be- 
tracht kommenden  Turbine  betragen  die  Spielräume 
einerseits  zwischen  den  Enden  der  Leitscbaufeln  und 
des  Trommelumfanges  and  anderseits  zwischen  den 
Enden  der  Laufschaufeln  und  der  Zylinderwand  an 
keiner  Stelle  weniger  als  2  mm. 

Der  Arbeitsbedarf  der  Kondensationsanlage,  Bauart 
Brown-Boveri,  betrug  bei  Vollast  2,9  <•  o  ond  bei  3  *  Last 
und  '/»  Last  2,5      normaler  Generatorleistung. 

Wird  durch  die  Entfernung  Ten  Schwefel 
und  Phosphor  die  Selgerung  de«  Kohlenstoffes 
vermindert} 

Henry  M.  Howe  veröffentlicht  eine  Studie* 
über  die  Frage,  ob  relativ  geringer  Schwefel-  nnd 
l'hosphorgehalt  die  Seigeruni;  des  Kohlenstoffes  in 
gegossenen  Stahl  blocken  vermindere;  er  goht  dabei 
von  der  Erwägung  aus,  daß,  falls  diese  Frage  in  be- 
jahendem Sinne  gelöst  würde,  eine  vollständige  Ent- 
schwefelung und  Entphosphorung,  wie  sie  mit  ge- 
wissen elektrischen  Verfahren,  z.  B.  dem  Heroult- 
Frozeß,  verknüpft  ist,  von  «ehr  großer  Bedeutung  sein 
würde. 

Wenn  wir  bei  Stahlblöcken  von  Seigerung  sprechen, 
so  denken  wir  oft  nur  an  eine  schädliche  Anreiche- 
rung des  Schwefole  und  l'bosphors  im  oberen  Teile 
der  Achse  des  Blockes.  Für  niedriggekohlte  Stähle 
mag  das  seine  Berechtigung  haben,  anders  ist  es 
jedoch  bei  Stählen  mit  hohem  Koblenstoffgehalt.  Hier 
erhöht  sich  die  Schädlichkeit  der  Seigerung  durch 
eine  bisweilen  recht  erhebliche  Verschiedenheit  im 
Kohlenstoffgebalt.  Wenn  also  gewisso  elektrische  Ver- 
fahren den  Vorteil  hätten,  nicht  nur  ein  von  Schwefel 
und  Phosphor  freies  Material  zu  liefern,  sondern 
gerade  hierdurch  auch  die  Seigerung  dOB  Kohlenstoffes 
zu  vermindern  oder  gar  ganz  aufzuheben,  s»  würde 
ihr  Wert  außerordentlich  gesteigert. 

Verfasser  zieht  über  150  Literaturangaben,  welche 
ihm  hauptsächlich  in  bezug  auf  diu  richtige  Entnahme 
des  Analysenmatorials  zuverlässig  erscheinen,  in  den 
Bereich  seiner  Betrachtungen,  und  wird  auf  Grund 
derselben  zu  dem  Schluß  gedrängt,  daß  die  gesteUto 
Frage  mit  „nein-  zu  beantworten  ist.  Aus  den  beiden 
in  der  Abhandlung  enthaltenen  Schaubildern,  welche 
die  spezifische  Seigerung  des  Kohlenstoffes  in  Ab- 
hängigkeit von  dem  Schwefel-  und  l'hosphorgehalt 
darstellen,  ist  deutlich  zu  ersehen,  daß  die  Kohlen- 
etoffseigeruiig  mit  sinkendem  l'hosphorgehalt,  nament- 
lich aber  mit  sinkendem  Schwefelgebalt,  nicht  nur 
nicht  abnimmt,  sondern  im  Gegenteil  zunimmt. 
Diese  Tatsache  bleibt  auch  bestehen,  wenn  man  die 
übrigen  Faktoren,  welche  bei  der  Seigerung  eine  Holle 
spielen,  gebührend  in  Rechnung  setzt.  Was  die  Wir- 
kung des  Schwefels  anbetrifft,  so  erklärt  Howe  die- 
selbe auf  folgende  Weise :  Man  hat  beobachtet,  daß 
Bessemerstahl  mit  sehr  niedrigem  Schwefolgehalt  .un- 
ruhig" ist  und  in  den  Formen  steigt.  Aus  diesem 
Grunde   setzen    manche   Stahlwerke   dem  Motallhad 

•  „  Procoedings  of  the  American  Society  for  testing 
matcrials",  Bd.  7,  P.tOT,  8.  7.'»  bis  S6. 


absichtlich  etwas  Schwefel  zu,  wenn  dasselbe  nicht 
ruhig  genug  ist.  Schwefel  scheint  also  eine  ähnliche 
Wirkung  zu  haben  wie  Aluminium,  welches  bekannt- 
lich durch  Unterdrückung  der  Gasbildung  in  hohem 
Maße  beruhigend  wirkt  und  dadurch  eine  Unterkühlung 
des  Metallbades  begünstigt.  Die  Folge  dieser  Unter- 
kühlung ist,  daß  die  Erstarrung  nicht  wie  im  un- 
ruhigen Stahl  allmählich,  echiebtenweise  von  außen 
nach  innen  sich  fortpflanzend,  erfolgt,  sondern,  sobald 
sie  eingesetzt  hat,  verhältnismäßig  schnell  sich  auf 
die  ganze  Maase  erstreckt,  auf  diese  Weise  die  Zentri- 
petalbewegung gewisser  leichtflüssiger  Bestandteile, 
welche  sich  bei  allmählicher  Erstarrung  als  Seige- 
rungen in  der  Mitte  des  BJockes  konzentrieren  würden, 
verhindernd.  —Ur. 

Henry  Clifton  Serby  f. 

Am  9.  März  d.  J.  starb  zu  Sheffield  im  hoben 
Alter  von  82  Jahren  Dr.  Henry  Clifton  Sorhy. 
ein  Gelehrter,  dessen  Arbeiten  seinem  Namen  in  der 
Fachwelt  einen  dauernden  Platz  sichern  werden. 
Gleichermaßen  hervorragend  als  Geologe,  Archäologe, 
Naturforscher  und  Chemiker,  vereinigte  er  in  »einer 
Person  eine  solche  Zahl  wissenschaftlicher  Ehren- 
ämter, eine  solche  Reihe  hoher  Auszeichnungen,  daß 
deren  Erwähnung  im  einzelnen  zu  weit  gehen  würde. 
War  auch  8  o  r  b  y  nicht  Eisonhüttenmann  im  engeren 
Sinne,  so  verdankt  doch  ihm  das  Eisenhüttenwesen  einen 
seiner  jüngsten  Wissenszweige:  die  mikroskopische 
Untersuchung  der  Gefügebestandteile  von  Eisen  und 
Stahl.  Im  Jahre  1864  hielt  er  anf  der  Versammlung  der 
.British  Association  for  the  Advanccment  of  Science* 
zu  Bath  einen  Vortrag,  in  dem  er  auseinandersetzte, 
auf  welche  Weise  man  die  Struktur  von  Eisen  und 
8tahl  mikroskopisch  untersuchen  könne.  Er  legte  im 
Anschlüsse  hieran  eine  Reihe  von  Mikrophotographien 
vor,  die  Charles  Hoole  nach  seinen  Anweisungen 
angefertigt  hatte.  Er  erläutert«  die  Strukturen,  die 
sie  wiedergaben,  und  zeigte,  wie  die  verschiedenen 
Arten  von  Eisen  und  Stahl  durch  ausgeprägte  und 
überraschende  Struktur-Eigentümlichkeitou  voneinander 
abwiebeu.  Die  .British  Association"  veröffentlichte 
über  diesen  Vortrag  des  verstorbenen  Gelehrten  nur 
ein  kurzes  Referat,  der  beste  Beweis  dafür,  wie  ge- 
ringen Wert  man  damals  diesen  später  so  bedeutungs- 
voll gewordeneu  Arbeiten  beimaß.  Auch  die  .Royal 
Society",  in  deren  Sitzungsberichten  über  Sorbvs 
mikroskopische  Untersuchungen  dos  Meteoreisens  be- 
richtet wurde,*  brachte  derselben  kein  dauerndes  Inter- 
esse entgegen.  Für  seine  mikroskopischen  Unter- 
suchungen der  Gesteinsarten  wurde  dem  Forscher  im 
Jahre  1869  die  Woollaston-Gold-Denkmünze  verliehen. 
Die  Bedeutung  seiner  metallograpbischen  Unter- 
suchungen indessen  wurde  lange  Zeit  nicht  erkannt. 
Erst  nach  Jahren  forderte  ihn  das  „Iron  and  Steel 
Institute"  auf,  einen  Vortrag  darüber  zu  halten.  Dies 
geschah  auf  der  Frühjahrsversammlung  der  Gesell- 
schaft im  Jahre  1887.** 

Das  Andenken  des  bedeutenden  Mannes,  dem 
unsere  Wissenschaft  so  große  Anregung  verdankt, 
wird  jedem  Eisenhüttenmann  wert  bleiben.  8ein  Name 
wird  der  Nachwelt  unvergessen  sein,  weil  ihm  zu 
Ehren  ein  Uefügebcstandtei)  des  Eisens  , Sorbit"  ge- 
nannt wurde. 

*  „Proceedinge  of  the  Roval  Society",  1863  hii 
1804,  Bd.  13,  S.  333  bis  384. 

**  Vergl.  hierüber  .The  Journal  of  the  Iron  and 
Steel  Institute-  1887  8.  255. 
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iiraphite,  its  Properties,  Occarence,  Refinina  and 
Uses.  By  Fritz  Cirkel,  M.  E.  Ottawa 
(Kanada)  1907,  Department  of  Mines,  MInes 
Branch. 

Dieses  Buch  ist  eine  sehr  ausführliche  Mono- 
graphie über  den  natürlichen  Graphit  mit  besonderer 
Korücksichtigung  seiner  außereuropäischen  Vorkom- 
men. Es  behandelt  die  Eigenschaften  des  natürlichen 
Graphits,  nein  Vorkommen,  Heine  Entstehung  in  der 
Natur,  die  Zusammensetzung  der  graphitischen  Erden, 
die  Qualifikation  der  Graphitc,  ihro  Untersuchung, 
die  Statistik  ihrer  Erzeugung,  Meine  Ein-  and  Ausfuhr, 
die  Preisvcrhältnissc,  die  Aufbereitung  und  Reinigung 
des  Graphits  sowie  Heine  Anwendungen.  Entsprechend 
dem  Berufe  de«  Verfassers  als  Berg-  und  Hütten- 
ingenieur sind  die  Kapitel,  welche  sich  auf  da«  Vor- 
kommen de»  Graphits,  auf  «eine  Aufbereitung  und 
Raffination  beziehen,  am  ausführlichsten  behandelt.  In 
dicücr  Richtung  stellen  nie  aber  auch  da»  Vollkommenste 
ror,  warf  wir  in  der  Literatur  bisher  besitzen,  und 
namentlich  die  zahlreichen  diesbezüglichen  Abbildungen 
sind  für  den  mit  Grapbitbcrgbau  und  Graphitaufbcrci- 
tung  sich  beschäftigenden  Ingenieur  von  besonderem 
Wert.  Da«  Kapitel  über  die  Erzeugung  von  Graphit- 
sehmelztiegcln  ist  meines  Wissens  in  der  deutschen 
Literatur  nirgends  in  Ähnlicher  Weise  behandelt.  Der 
Verfasser  kennt,  wie  die  angeschlossene  Bibliographie 
beweist,  die  einschlägige  Fachliteratur,  sowohl  was 
selbständig  erschienene  Druckwerke  als  auch  Zeit- 
schriften anbelangt,  nach  allen  Richtungen  sehr  genau. 
Kr  hat  auch  mein  im  Jahre  1904  erschienenes  Buch 
,l»er  Graphit"  fleißig  benutzt,  es  aber  nicht  versäumt, 
diese  seine  Quelle  nicht  nur  in  der  Bibliographie, 
sondern  fast  an  jeder  betreffenden  Stelle  genau  an- 
zugeben. Der  immer  wichtiger  werdende  künstlich 
dargestellte  Graphit  erscheint  in  vorliegendem  Werk 
bedauerlicherweise  nicht  behandelt.  Kür  den  Graphit- 
bergmann sowie  für  den  llüttenmann  wird  vorliegen- 
des Buch  gewiß  ein  sehr  verläßlicher  Behelf  sein,  und 
es  int  deshalb  »eine  Verbreitung  auch  in  deutschen 
Fachkreisen  nur  zu  wünschen  und  zu  empfehlen. 

l'rof.  Ed.  Donath. 

Post's  Chemisch-Technische  Analyse.  Handbuch 
der  analytischen  Untersuchungen  zur  Beauf- 
sichtigung chemischer  Betriebe,  für  Handel  und 
Unterricht  unter  Mitwirkung  von  J.  Becker, 

H.  Benedict  u.  a.  in  dritter,  vermehrter 
und  verbesserter  Auflage  herausgegeben  von 
Prof.  Dr.  Bernhard  Neumann,  Dannatadt. 
Mit  zahlreichen  eingedruckten  Abbildungen. 
Erster  Band.  Erstes  und  drittes  Heft.  — 
Zweiter  Band.  Erste»  Heft.  Braunschweig, 
Friedrich  Vieweg  &  Solin.      I,  1:  5,50  ,A-\ 

I,  3:  7  Jt\  II,  1:  4.80 

Die  neue  (.*(.)  Auflage  dieses  für  chemisch-tech- 
nische Laboratorien  bekannt  wertvollen  Handbuches 
i«t  auf  zwei  Bände  mit  insgesamt  H  Heften  berechnet 
und  wird  unter  Mitwirkung  einer  größeren  Anzahl 
namhafter.  In  ihrem  Sondergebiet  maßgebender  rach- 
leute  von  l'rof.  Dr.  B.  N en man n  in  Darmstadt  her- 
ausgegeben. 

Es  liegon  hier  vor:  Band  I  Heft  l,  enthaltend  die 
Kapitel  „Wasser  und  Abwässer"  (Bearbeiter  l'rof. 
Dr.  .1.  II.  Vogel);  .Brennstoffe"  (Dr.  H.  Langbein); 
«l'yrometrie*,  .Rauch-,  Heiz-  und  Kraftgase'  (l'rof. 
I>r.  Neu  mannt.    Die  Untersuchung  von  Wasser  und 


Abwässern  für  gewerbliche  Zwecke  umfaßt  in  über- 
sichtlicher Darstellung  und  angenehm  berührendet' 
Sachlichkeit  die  physikalische  und  chemische  Prüfung 
auf  die  jeweilig  als  schädlich  geltenden  Bestandteile 
unter  Angabe  ihrer  zulässigen  Höchstgehalte  ein- 
schließlich der  Härteprüfung.  Wenn  in  dem  Abschnitt 
über  Brennstoffe  der  unmittelbaren  Bestimmung  des 
Heiswertes  durch  Verbrennung  der  Proben  in  der 
Bombe  ein  größerer  Raum  gewidmet  ist  und  die 
einseinen  Konstruktionen  durch  Abbildungen  vergegen- 
wärtigt sind,  sowie  selbst  ein  Prüfungssebein  für  ein 
Kalorimeter  nach  Langbein- Hügorshoff  beigegeben  ist, 
so  mag  dieser  Umstand  einerseits  vielleicht  auf  eine 
besondere  Vorliebe  des  Verfassers  für  dieses  Gebiet 
zurückzuführen  sein,  ist  aber  anderseits  dem  Wert 
des  Buches  nur  zuträglich,  da  durch  die  einfachere, 
kalorimetrische  Heizwertbestimmung  allmählich  das 
umständliche  und  zeitraubende  Verfahren  der  Berech- 
nung des  Heizwertes  mit  Hilfe  von  Elementaranalyse  und 
Verbandsforniel  verdrängt  zu  werden  scheint.  Für  die 
übrigen  Angaben  dieses  Teils  'war  vielfach  Mucks  be- 
kannte Steinkohlenchemie  grundlegend.  Von  Wichtig- 
keit ist  auch  die  in  dem  Abschnitt  l'yrometrie  wiedor- 
gegebene  zusammenstellende  Beschreibung  der  neueren 
thermoelektrischen  und  optischen  Pyrometer.  In  dem 
vierten  Kapitel  wird  nach  einer  belehrenden  Einleitung 
über  die  Zusammensetzung  von  Gasgemischen  die  Unter- 
suchung derselben  mittels  der  ursprünglichen  und  der 
verbesserten  Apparate  von  Hompel,  Hunte,  Orsat  u.  a. 
behandelt. 

Das  dritte  Heft  des  ersten  Bandes  enthält  die 
7.  Auflage  des  durch  Zuverlässigkeit  ausgezeichneten 
und  für  den  Eisenhüttenchemiker  fast  unentbehrlich 
gewordenen  Ledeburschen  „Leitfaden  für 
Eisenhüttenlahoratorie n*.*  Sie  ist  vom  Ver- 
fasser, dem  es  allerdings  nicht  mehr  vergönnt  war, 
ihr  Erscheinen  zu  erleben,  in  bekannter,  mustergül- 
tiger Weise  selbst  nou  bearbeitet,  verbessert  und  ver- 
mehrt worden.  Ein  umfangreicher  Abschnitt  über 
Metalle  und  einer  über  Motallsalze,  beide  von  Prof.  Neu- 
mann stammend,  schließt  sich  würdig  an. 

Das  erste  Heft  des  zweiten  Bandes  gibt  als  seinen 
Urheber  das  Chemische  Laboratorium  für  Ton- 
industrie, l'rof.  H.  Boger  und  E.  ('ramer  an  und 
befaßt  sich  in  drei  längeren  Kapiteln  von  insgesamt 
•208  Seiten  mit  der  Untersuchung  von  Kalk,  Kalk- 
sandsteinen, Zement  und  Gips,  Tonwaren,  Gla«  und 
Glasuren. 

Wenn  die  übrigen  Hefte  inhaltlich  den  vorliegen- 
den entsprechen,  so  kann  wohl  und  mit  Recht  aus- 
gesprochen werden,  daß  die  Mitarbeiter  Bich  den  Grund- 
satz .kritische  Auswahl  der  Methoden  und  knappe 
Fassung  des  Textes14  zu  eigenst  gemacht  und  da- 
durch ein  Sammelwerk  geschaffen  haben,  das  seinen 
Zweck  vollkommen  erreicht  hat  und  dessen  Anschaffung 
warm  empfohlen  werden  kann. 

Druck,  Papier  und  Ausstattung  sämtlicher  Teile 
mit  guten  und  deutlichen  Abbildungen  lediglich 
Holzschnitte  und  Strichätzungen  sind  ebenfalls 
lobenswert.  C.  G. 

Lud wik,  Dr.  Paul,  Dozent  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  in  Wien:  Die  h'etjelprohe. 
Ein  neues  Verfahren  zur  Hflrtebestiinmung  von 
Materialien.  Berlin  1908,  Julius  Springer.  1   *  . 

Der  Hrinellschen  Kugeldruckprobe  haftet  bekannt- 
lich der  Uebelstand  an,  daß  die  Härtezahl  von  der 
Belastung  nud  dem  Durchmesser  der  Kugel  abhängig 


•  Als  Sonderdruck.    1!H>7.    A,:>0  .  H. 
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int.  Aus  diestem  Grunde  int  es  erforderlich,  eine  be- 
stimmte Belastung  und  einen  bestimmten  Durchmesser 
der  Kugel  festzusetzen,  um  miteinander  vergleichbare 
Härtezahlen  zu  erhalten.  Bei  Matorialien,  die  sich  in 
der  Harte  sehr  wesentlich  voneinander  unterscheiden, 
ist  es  nicht  möglich,  stets  die  gleichen  Kugelbolastun- 
gen  und  den  gleichen  Durchmesser  zu  wählen,  weil 
bei  einer  Belastung  und  einem  Durchmesser,  dio  bei 
dem  einen  Material  brauchbare  Eindrücke  ergeben, 
die  Eindrücke  bei  dem  andern  Material  zu  groß  oder 
zu  gering  ausfallen  würden.  Diesen  Nachteil  hat 
Ludwik*  dadurch  zu  umgehen  versucht,  daß  er  statt 
einer  Kugel  einen  Kegel  mit  einem  Spitzonwinkcl  von 
00*  in  das  zu  prüfende  Material  hineindriiekt.  Er 
hat  rechnerisch  nachgewiesen,  daß  man  bei  verschie- 
denen Kegelbelastungen  und  Eindruckriefen  stets  die 
gleiche  Härtezahl  erhält.  Die  vorliegende  Broschüre 
enthält  Versuchsergebnisse,  dio  das  eben  Gesagte 
vollauf  bestätigen.  Ferner  bringt  sie  die  erforderlichen 
Tabellen,  um  aus  der  Eindrucktiefe  sofort  die  Härte- 
zahl zu  entnehmen,  und  behandelt  Versuche  über  den 
Einfluß  des  .Spitzenwinkels  sowie  Kugeldruckversuche 
mit  stoßweiser  Belastung. 

Es  ist  nun  die  Frage  zu  beantworten:  Liegt  ein 
Kedarf  dafür  vor,  Härteversuche  mit  einem  Druck- 
körper  anzustellen,  der  bei  verschiedenen  Eindruck- 
tiefen stets  die  gleiche  Härtezahl  ergibt?  Dies  ist 
m.  E.  nicht  der  Fall.  Die  Härteprüfung  ergibt  keino 
absoluten,  sondern  nur  Vergleichswerte.  Werden  alle 
Versuche,  soweit  es  eich  um  Stahl  oder  Eisen  handelt, 
auf  Belastungen  von  3<KH>  kg  und  einen  Kugeldurcb- 
inesser  von  10  mm  bezogen,  so  genügt  dies  den  An- 
sprüchen der  Praxis  vollkommen.  Als  Nachteil  der 
Kegeldruckprobe  ist  folgendos  anzuführen:  Der  Stahl- 
kegel besitzt  ni«  eine  theoretisch  vollkommene  Spitze. 
Daher  ist  an  jedem  Apparat  eine  Korrektur  anzu- 
bringen und  diese  je  nach  der  Abnutzung  der  Spitze 
zu  verändern,  was  für  die  Ansprüche  der  Praxis  nicht 
gerade  Angenehm  ist.  Zwar  ist  nach  den  Angaben 
von  Ludwik  die  Abnutzung  der  Spitze  nur  gering, 
doch  scheint  sich  dies  nur  auf  ungehärtetes  Material 
zu  beziehen ;  jedenfalls  weisen  dio  mitgeteilten  Ver- 
suchsergebnisBO  nur  Brinellsche  Härtezahlen  unter 
2HÜ  auf,  während  mehr  als  doppelt  so  große  Zahlen 
nichts  Ungewöhnliches  sind.  Ferner  ist  zu  berück- 
sichtigen, daß  die  Kugel  ein  überall  erhältlicher,  leicht 
mit  größter  tienauigkeit  herstellbarer,  durchaus  gleich- 
mäßig gehärteter,  billiger  Handelsartikel  ist,  über 
dessen  Härtung  eingcbendsti'  Erfahrungen  vorliegen, 
was  sich  vom  Kegel  nicht  sagen  läßt,  l'eberdies  ist 
die  Brinellprobe  trotz  der  kurzen  Zeit  ihres  Bestehens 
bereits  so  allgemein  eingeführt,  daß  sie  sich  trotz  des 
Nachteils,  an  eine  bestimmte  Belastung  gebunden  zu 
sein,  kaum  durch  eine  andere  Methode  verdrängen 
lassen  wird,  selbgt  wenn  diese  einige  Vorteile  bieten 
sollte.  K  l'reufi. 

Messe- rschmitt ,  A.,  Ingenieur:  Die  Kalku- 
lation in  der  Eisengießerei.  IV.  Auflage.  Mit 
07  in  den  Text  gedruckten  Figuren.  Essen 
1907,  G.  D.  Baedeker.    Geb.  5 

Messorschmitts  Kalkulation  ist  für  den  Oießerei- 
ingenieur  kein  unbekanntes  Buch,  das  einer  besonderen 
Empfehlung  bedürfte.  Es  wird  deshalb  genügen, 
darauf  hinzuweisen,  daß  die  vorliegende  IV.  Auflage 
gegenüber  ihren  Vorgängerinnen  durch  Aufnahme  und 
Einschaltung  verschiedener  Abschnitte  erweitert  und 
ergänzt  worden  ist.  Neu  hinzugekommen  ist  eine  be- 
reits in  „Stahl  und  Eisen"  1904  Nr.  17  S.  1017  er- 
schienene Abhandlung  über  die  Frage  :  "Was  ist  Grund- 
preis:- Auch  Druck  und  sonstige  Ausstattung  des 
Werkes  lassen  kaum  etwas  zu  wünschen  übrig.    C.  G. 

*  Vergl.  , Stahl  und  Eisen-  KM »7  Nr.  24  S.  858. 


Stier,  Gg.  Tb.,  sen. :  Der  Lehrling  im  eisen- 
und  metalltechnischen  Praktikum.  Methodi- 
sches Lehrbuch  für  die  Werkstatt-Ausbildung. 
(  Bibliothek  der  gesamten  Technik.  51.  Band.  » 
Mit  100  Abbildungen  im  Text  und  6  Tafeln. 
Hannover,  Dr.  Max  Jftnecke.  2,80  «4»,  geb. 
3,20  Jt. 

Wer  mit  Handwerksleuten  zu  tun  hat,  wird  im 
allgemeinen  die  Erfahrung  gemacht  haben,  daß  e«  an 
wirklich  tüchtigen  Vertretern  des  Handwerks  mangelt 
Der  Verfasser  des  vorliegenden,  202  Seiten  umfassen- 
den Werkchens  gehört  noch  der  guten  alten  Schule 
an,  er  will  mit  seiner  Schrift  nicht  nur  zeigeo.  wie 
Eisen  und  Metall  za  drehen,  hobeln,  schmieden  und 
feilen  ist,  sondern  er  will  auch  zugleich  die  alte  Hand- 
werkskunst des  Schlossers,  Drehers  und  verwandter 
Gewerbe  wieder  sn  Ansehen  bringen.  Aus  seinen 
Zeilen  lesen  wir  die  ganze  Liebe  zu  seinem  Berufe 
heraus;  er  will  seinen  Lehrlingen  nicht  nur  die  ein- 
zelnen Griffe  und  Kniffe  beibringen,  sondern  auch 
Lust  zur  Arbeit  wecken.  Nicht  nur  des  Gewinne« 
wegen  ist  Arbeit  zu  leisten,  es  gehört  auch  die  rechte 
Frende  an  der  Vollendung  und  der  feste  Wille  dazu, 
ein  möglichst  tadel  freies  Stück  Arbeit  zu  liefern. 
Schon  diese  Begeisterung  deB  Verfassers  für  die  alte 
Schule  mit  ihrer  guten  Zucht,  ihren  eigenartigen  Sitten 
und  Gebräuchen,  die  den  Stolz  des  Handwerkers  er- 
kennen lassen,  macht  das  Werkchen  lesenswert,  ganz 
abgesehen  davon,  daß  es  Verfasser  ausgezeichnet  ver- 
Btehtdie,  gewiß  schwierige  Materie  klar  darzustellen. 

E.  W. 

Weese,  Reg.-Baumcister,  Hilfsarbeiter  im  sta- 
tischen Bureau  des  Königl.  Polizeipräsidium!« 
zu  Berlin.  Zahlentafeln  für  Pla'fen,  Balken 
und  Plattenbalken  aus  Eisenbeton.  Zusammen- 
gestellt in  Uebereinstimmung  mit  den  mini- 
steriellen Bestimmungen  vom  24.  Mai  190"  und 
den  Leitsätzen  des  Deutschen  Betonvereins. 
Berlin  (N.W.  21,  Dreysestraüc  4)  1907.  Ver- 
lag der  Tonindustrie  -  Zeitung,  G.  m.  h.  H. 
Geb.  8  ,M>. 

Der  Ministerialerlaß  vom  Iß.  April  1904  über  die 
Berechuungsart  von  Bauteilen  aus  Eisenbeton  wurde 
schon  am  24.  Mai  1!I07  durch  neue  und  erweiterte 
Bestimmungen  ergänzt.  Da  hierdurch  der  größere 
Teil  der  früher  erschienenen  Berechnungstabellen  un- 
brauchbar geworden  ist,  so  will  Verfasser  diesem  Miß- 
stände durch  die  vorliegenden  Zahlentafeln,  die  auf 
Grund  der  neuen  MinisteriAl-Bestiinmungen  und  der 
vom  Deutschen  Botonvcrein  herausgegebenen  Leit- 
sätze ausgearbeitet  Bind,  abhelfen. 

Die  Anordnung  der  Zahlentafeln  ist  eine  über- 
sichiliche,  die  Tafeln  zeichnen  sich  auch  durch  deut- 
lichen Druck  aus. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt : 
PreußischesGewtrbeateuer-GtMiz.  Berlin  S.  (Dresdener- 
straße HO),  L.  Schwarz  at  Comp.   0,60  .4. 

Chemigch-techninches  Lexikon.  Eine  Sammlung  von 
mehr  als  17000  Vorschriften  für  alle  Gewerbe  und 
technischen  Künste.  Herausgegeben  von  den  Mit- 
arbeitern der  Chemisch  -  technischen  Bibliothek. 
Redigiert  von  Dr.  Josef  Bersch.  Mit  88  Abbil- 
dungen. Zweite,  neu  bearbeitete  und  verbesserte 
Auflage.  1.  Lieferung.  Wien  und  Leipzig  1908, 
A.  Hartlebens  Verlag.  (Das  Werk  erscheint  in 
20  Lieferungen  zu  je  0,50  .*.) 
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Havemann,  Ingenieur,  Direktor  d^r  Technischen 
Lehrlingsschule  zu  Mühlhausen  i.  E. :  Rechnen  und 
Geometrie.  Ein  Nacbscblagebuch  für  Fortbild  an  ga- 
sender. (Bibliothek  der  gesamten  Technik.  71.  Band.) 
Mit  51  Abbildungen  im  Text.  Hannover  1908,  Dr. 
Ma.\  J anecke.    1,20  .4,  geb.  1,50  Jt. 

Jüngst,  Fritz,  Bergassessor  und  Lehrer  an  der 
Kgl.  Bergschule  zu  Saarbrücken :  Die  nutzbaren 
Lagerstätten.  Mit  geologischer  Einführung.  Ein 
Leitfaden  für  praktische  Bergleute.  (Bibliothek  der 
gesamten  Technik.  77.  Band.)  Hannover  19C8, 
Dr.  Max  Jänecke.    2,40  Jt,  geb.  2,80  Jt. 

Lust,  G.  (Direktor  Ing.  Gustav  Lustig}:  Die  Union 
der  Techniker.  "Wien  und  Leipzig  1908,  Wilhelm 
Braumüller.    1  Jt. 

P  o  t  o  n  i  6 ,  Professor  Dr.  H. :  DU  Entstehung  der  Stein- 
kohle und  verwandter  Bildungen  einschließlich  des 
Petroleums.  Vierte,  verbesserte  und  erweiterte  Auf- 
lage.   Berlin  1907,  Gebrüder  Bornträger.    4  Jt. 


Kataloge: 

Bristol,  Wm.  IL,  New  York  (45  Vesey  Street»: 
Electric  Pyrometer».  (Cataloguo  Nr.  17,  20;  Bulletins 
Nr.  18,  21—24.) 

C.  Senssenbrenner,  Düsseldorf-Oborcassel :  Gieß- 
pfannen und  Gießwagen.    Ausgabe  1908. 

United  Engineering  and  Foundry  Company, 
PittBburg,  Pa.:  Lerer  and  Vertical  Shears. 

Mitteilungen  aus  dem  Arbeitsgebiet  der  Feiten  und 
Guilieaume- Lahmeger  uerke  A.-G.,  Frankfurt  a.  M., 
So.  lOti  bis  108. 

Röchling  sc  he  Eisen-  und  Stahlwerke,  Oesell- 
schaft mit  beschrankter  Haftung,  Völklingen  an  der 
Saar:  Profilzeichnungen.    Ausgabe  liK>8. 

Eschweiler  -  Ratingor  Maschinenbau  -  A.-G., 
Abt.  Koch  &  Wollenstem,  Ratingen  :  Transmissionen 
Nr.  6. 

Maschinenfabrik  Oorlikon,  Uerlikon  b.  Zürich: 
Periodische  Mitteilungen.    Sr.  3:,-36,  Ar.  33-43. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Koheiseuiuarkte  wird  uns  unterm 
4.  d.  M.  aus  Middlesbrough  wie  folgt  berichtet:  Mitte 
dieser  Woche  wurde  der  Roheisenmarkt  sehr  flau, 
weil  sich  für  Warrants  weniger  Interesse  zeigte.  Seit- 
dem hat  sich  die  Stimmung  entschieden  gebessert. 
Warrants  schließen  ab  mit  eh  51/3  d  Käufer  und 
nh  51/6  d  Abgeber  für  Kasse.  Hiesiges  Gießerei- 
roheisen Nr.  3  G.  M.  B.  stellt  sich  ab  Werk  auf 
nh  51/6  d  mit  Bh  2/6  d  Zuschlag  für  Nr.  1,  und  zwar 
für  April-Lieferung.  FürSommor-  und  spätere  Li efe- 
rung  herrscht  wenig  Nachfrage.  Hämatit  ist  sehr  fest 
zu  sh  59/ —  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3.  Die 
Abstimmung  der  Schiffbauer  fiel  wieder  für  eine  Fort- 
setzung des  Ausetandes  ans,  so  daß  die  Schließung 
sämtlicher  britischen  Werften  befürchtet  wird.  Die 
hiesigen  Warrantslager  enthalten  72  309  tons,  davon 
«9  874  tons  Nr.  3.  Die  Verschiffungen  beliefen  sich 
im  März  auf  121500  tons. 

Aktleugesellschaft  Franz  Megain  &  Co.  zu 
IHUingen-Haar.  —  Die  Gesellschaft  erzielte  nach 
dem  Berichte  dor  Verwaltung  im  abgelaufenen  Ge- 
schäftsjahre bei  einem  Umsätze  von  1  673  508,04  (im 
Vorjahre  1  266  908,26)  Jt  und  einer  Arbeiterzahl  von 
durchschnittlich  298  (248)  Mann  unter  Einschluß  von 
2663,94  .4  kleineren  Einnahmen  einen  Roherlös  von 
447  834,98  .4.  Die  Ausgaben,  darunter  142  201,96  .* 
allgemeine  Unkosten,  beliefen  sich  auf  insgesamt 
256252,23  Jt,  so  daß  nach  Verrechnung  der  gesamten 
Abschreibungen  in  Höhe  von  65  214,25  Jt  ein  Rein- 
gewinn von  126368,50  .4  verbleibt.  Hiervon  fließen 
16318,48  .A  der  Rücklage  zu,  21000  .4  werden  als 
Uewinnanteile  ausbezahlt  und  80000  .4  (8  •/»)  als 
Dividende  verteilt;  die  übrigen  9050,07  ~*  werden  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen. 

Dflss  e  I  d  o  r  f er  Maschinenbau- Actiengesellscfa  af t 
ronn.  J.  Losenhausen,  Düsseldorf.  —  Wie  der 
Vorstand  berichtet,  beträgt  der  Betriebsgewinn  des 
letzten  Geschäftsjahres,  das  einen  höheren  Umsatz  als 
sein  Vorgänger  zu  verzeichnen  hatte,  unter  Hinzu- 
rechnung von  5 169,69  Jt  Zinseinnabmen  und  20277,84.4 
Vortrag  452  899,51  .4.  Die  Handlungsunkosten  be- 
laufen sich  auf  224  062,81  Jt  und  die  Abschreibungen 
•af  52  758,74  Jt.  Von  den  übrigen  176  077,96  Jt 
»ollen  8000  Jt  der  Rücklage  übe  rwiesen,  18  569,16.4 
»I«  Gewinnanteile  an  Aufsichtsrat,  Vorstand  und  Be- 
amte vergütet.,  120000  .4  (8  •/•)  als  Dividende  aus- 
schüttet und  29  508,80  .4  in  neue  Rechnung  ver- 
bucht werden. 


Metallurgische  Gesellschaft,  A.-G.  za  Frank« 
fort  a.  M.  —  Nach  dem  in  der  Hauptversammlung 
vom  2.  d.  M.  vorgelegton  Geschäftsberichte  zog  die 
Gesellschaft  aus  einigen  der  Unternehmungen,  an 
denen  sie  beteiligt  ist,  dank  der  teilweise  noch  glän- 
zenden wirtschaftlichen  Verhältnisse,  im  verflossenen 
Jahre  außerordentlich  hohe  Gewinne,  denen  jedoch 
infolge  des  inzwischen  eingetretenen  ganz  ungewöhn- 
lich raschen  und  starken  Niederganges  der  Metall- 
preise und  der  Verschlechterung  der  Lage  des  Berg- 
und  Hüttenfachos  erhebliche  Ausfälle  gegenüber- 
standen. Trotzdem  wäre  das  Erträgnis  noch  sehr  be- 
friedigend gewesen,  wenn  nicht  große  Abschreibungen 
auf  Beteiligungen,  namentlich  bei  der  Metallhütte, 
A.-G.  in  Duisburg  erforderlich  gewesen  wären.  Der 
Roherlös  einschl.  25  168,27  .«  Vortrag  beläuft  sich 
auf  2  1 16  351 ,3*;  Jt.  Die  Zinsen  der  Schuldverschrei- 
bungen beanspruchten  180  800  die  allgemeinen  Un- 
kosten, darunter  solcho  für  kostspielige  Versuche  usw., 
787  438,13  Jf.  Aus  dem  danach  verbleibenden  Rein- 
gewinne von  1  1 48  1 13,23  Jt  sind  218  485,63.4  Ge- 
winnanteile, Vergütungen  usw.  zu  bestreiten,  so  daß 
noch  «00  000  .«HO  o,o  \  Dividende  verteilt  und  29  627,60*4! 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden  können. 

Nähmaschinen  -  Fabrik  und  Eisengießerei, 
A.-GL,  vorm.  U.  Koch  &  Co.,  Bielefeld.  —  Wie 

der  Vorstand  berichtet,  brachte  das  Geschäftsjahr  1907 
bei  durchweg  guter  Beschäftigung  sämtlicher  Werks- 
abteilungen  und  angemessener  Steigerung  des  Um- 
satzes wiederum  einen  erhöhten  Reingewinn,  der  sich 
unter  Berücksichtigung  von  39196,83  .4  Vortrag  auf 
399  817,37.4  beläuft.  Hiervon  sollen  dor  besonderen 
Rücklage  40000.4,  dem  Delkredere-Konto  36  283,03  .4 
und  dem  Unterstützungskonto  8000  ^*  überwiesen, 
ferner  an  Gewinnanteilen  und  Belobnungen  58  805,28  Jt 
ausbezahlt,  an  Dividende  198  000  Jt  (11  •/•)  verteilt 
und  schließlich  auf  neue  Rechnung  58  729,06  Jt  vor- 
getragen wenden. 

OberschieslKche  Elsen-Indostrle,  Actien-Gesell- 
schuft  für  Bergbau  nnd  Hüttenbetrleb  in  Gleiwitz, 
O.-S.  —  Aus  dem  umfangreichen  Berichte  des  Vor- 
standes ist  zu  entnehmen,  daß  die  Lage  des  Walz- 
eisen  marktes  zu  Beginn  des  abgelaufenen  Rech- 
nungsjahres sehr  günstig  war.  Im  April  trat,  zum  Teil 
infolge  der  Verzögerung  in  der  Erneuerung  deB  Düssel- 
dorfer Stahlwerksverbandes,  eine  Abschwächung  ein, 
die  sich  unter  den  Einwirkungen  des  ungünstigen 
Goldstandes  sowie  den  Schwierigkeiten,  die  sich  der 
Verlängerung    de*   Oberschlesischen  Stahlwerksver- 
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baodes  entgegenstellten  und  zur  Gründung  der  Ober- 
schlesischen  Stahlwerksgesellschaft  führten,*  bis  Ende 
Juni  derart  steigerte,  daß  der  Arbeitsbestand  bis  auf 
die  Hälfte  sank.  Im  Verlaufe  des  dritten  Viertel- 
jahres verschlechterten  sich  zudem  die  Preise  erbeb- 
lich, auch  ließ  der  Zufluß  von  Arbeit  weiter  nach, 
um  schließlich  einem  empfindlichen  Mangel  an  Auf- 
trägen bei  fortgenetztem  Preisruckgange  Platz  zu 
machen.  Während  des  letzten  JahresvierteU  besserte 
sich  indessen  die  Beschäftigung  allmählich,  so  daß 
beim  Eintritte  in  das  laufende  Jahr  auskömmliche 
Arbeitsgelegenheit  vorhanden  war.  Aehnlich  ge- 
stalteten sich  die  Verhältnisse  auf  dem  Draht- 
markte,  für  dessen  Entwicklung  die  Frage  der  Er- 
neuerung des  Walzdrahtverbandes  sine  besondere  Be- 
deutung orlangte.**  Zwar  hatte  dio  Gesellschaft  bis 
Endo  September  dank  der  ausreichenden  Auftrage, 
die  aus  dem  ersten  halben  Jahro  vorlagen,  sehr  be- 
friedigende Versandziflern  aufzuweisen,  im  letzten 
Vierteljahre  aber  war  sie  genötigt,  in  einzelnen  Be- 
trieben die  Arbeitszeit  herabzusetzen  und  fast  überall 
auf  Lager  arbeiten  zu  lassen.  Die  im  Dezember  1900 
erworbene  und  seit  Endo  Januar  1907  betriebene 
Draht-  und  Nägelfabrik  der  früheren  Fa.  Oskar 
von  Geldern  &  Or.  Melic  in  Oalatz  hatte  erat  unter 
den  Bauernunruhen  in  Rumänien  und  Bodann  unter 
Schwierigkeiten  mit  der  Arbeiterschaft  zu  leiden, 
so  daß  das  erste  Betriebsjahr  nur  eine  Dividende  von 
5°/o  auf  das  in  dem  Unternehmen  angelegte  Kapital 
erbrachte.  Im  Mai  übernahm  die  Gesellschaft,  um 
ihre  Erxeuguog  in  Schmiedenägeln  und  Schmiodewaren 
erweitern  zu  können,  ein  der  Fa.  H.  A.  Erbe  in  Schmal- 
kalden gehöriges,  in  Hrada  (Krs.  Lublinitz)  gelegenes 
Hüttenwerk  mit  Fabrik,  Wohngebäuden  usw.  Auf  der 
Julien  Ii  ütte  nahm  der  Betrieb  mit  sechs  Hochöfen 
während  des  Berichtejahres  einen  befriedigenden  Ver- 
lauf. Der  im  Jahre  1906  ausgeblasene  Hochofen  III 
wurde  durch  Erneuerung  des  Schacht-  und  Gestcll- 
mauerwerkes  nou  zugestellt.  Das  im  Vorjahre  mit 
drei  Martinöfen  in  Betrieb  gesetzte  Stahlwerk  wurde 
durch  zwei  neue  Oefen  gleicher  Ausführung  erweitert. 
Auf  der  Baildonhütte  wurde  für  die  Herstellung 
hochwertigen  Stahles  ein  Elektrostahlofen,  System 
Kjellin,  nebst  zugehöriger  Umformeranlage  errichtet 
und  im  Zusammenhange  hiermit  das  Hammerwerk 
vergrößert.  Daneben  kamen  verschiedene  kleinere 
Neubauten  und  sonstige  Anlagen  zur  Ausfuhrung.  Auf 
der  Herminenhütte  wurde  u. a.  die  Kaltwalzwerks- 
Anlage  erweitert  Sehr  lebhaft  war  die  Bautätigkeit 
bei  den  Gl  ei  witzer  Draht  werken,  woselbst 
ebenfalls  verschiedene  Erweiterungen  und  Neuanlagen 
zur  Ausführung  kamen.  Eisenerzbergbau  fand, 
wie  in  den  Vorjahren,  auf  den  von  der  Gräflich 
Henckellachen  Generaldirektion  gepachteten  Feldern 
sowie  auf  den  eigenen  Gruben  der  Gesellschaft  in 
Ungarn  statt.  Ueber  den  an  dieser  Stelle***  schon 
kurz  mitgeteilton  Erwerb  eines  großen  Grubenkom- 
plexes  in  Toroczko  (Siebenbürgen),  der  Brauneisen- 
stein von  guter  Beschaffenheit  führt,  soll  der  Kauf- 
vertrag erst  endgültig  abgeschlossen  worden,  sobald 
das  Gelände  genau  untersucht  worden  ist.  Der  Besitz 
an  Aktien  der  Eisenhütte  Silcsia  bringt  der 
tiesellschaft  für  das  Berichtsjahr  eine  Dividende  von 
II  "/o.f  Von  den  sonstigen  Unternehmungen,  an  denen 
die  Oberschlesische  lasen  -  Industrie,  A.-G.,  beteiligt 
ist.  erzielte  dio  Gesellschaft  der  Metall- 
fabriken B.  Hantke  in  Warschau  infolge  der 
schlechten  Geschäftslage  in  Russisch- l'olen  für  1900/07 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen»  11)07  Nr.  27  S.  961; 
Nr.  44  8.  1599. 

**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  27  S.  90 1  ; 
Nr.  45  S.  1042. 

•••  -Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  tO  S.  :t51. 
t  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  14  S.  494. 


Dur  19  050,60  Rbl.  Gewinn,  während  die  Russische 
Eisenindustrie,  A.-G.  in  Berlin,  für  die  gleiche 
Zeit  bei  reichlichen  Abschreibungen  4°/*  Divideode 
zahlte.  Zu  erwähnen  ist  hier  ferner,  daß  die  Ober- 
scblesische  Eisenindustrie,  A.-G.,  als  Hypotheken- 
^läubigorin  der  in  Konkurs  geratenen  Nordischen  Elek- 
trizitäts-  und  Stahlwerke  in  Danzig  dio  Ostdeutsch  ea 
Stahlwerke  in  8chellmflhl-Danzig  mitbegründet  hau 
eine  G.  in.  b.  H.,  die  einstweilen  den  Betrieb  der  vorbor 
genannten  Werke  fortführt.*  —  Der  Umsatz  der  Ober- 
schlesischcn  Eisen-Industrie,  A.-G.,  an  Fertigerzeug- 
nissen (Drahtwaren,  Stahl,  Walzeisen  usw.)  betrag  im 
Berichtsjahre  39  003  701 ,93(  im  Vorjahre  34  082 1 85,00 1  ,A . 
Im  gleichen  Zeiträume  bezifferte  sich  die  durchschnitt- 
liche Arbeiterzahl  aller  Werke  der  Gesellschaft  auf 
9499.  Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  zeigt  neko 
167  082,84  t  Vortrag  einen  Gesamt-Robübersc-huß 
von  5  169  742,47  .4;  dazu  kommen  noch  30  Jt  für 
verfallene  Obligations -Coupons.  Diesen  Einnahmen 
stehen  an  Ausgaben  345  931,23  .4  allgemeine  Un- 
kosten, 4i)l  4 HO  Jt  Zinsen  für  Schuldverschreibungen. 
318832,90  .4  Zlnsenverlust  und  2000000  .4  Abschrei- 
bungen gegenüber.  Es  bleibt  also  ein  Reinerlös  von 
2  270  011,12  «4,  von  denen  nach  dem  Vorschlüge  der 
Verwaltung  308000  Jt  den  verschiedenen  Rücklagen 
überwiesen,  10  000  «  dem  Aufsichtsrate  für  wohl- 
tätige und  gemeinnützige  Zwecke  zur  Verfügung  ge- 
stellt, 50  000  Jt  den  Arbeiter-Pensions-  und  Unter- 
stützungskassen  zugewendet,  30  931,70  Jt  den  Mit- 
gliedern des  Aufsichtsrates  als  Gewinnanteil  vergütet, 
1080  000  .«  (6°/o)  als  Dividende  ausgeschüttet  und 
die  übrigen  185079,42  .4  auf  neue  Rechnung  über- 
tragen werdon  sollen. 

Englische  Elsen*  and  Stahlwerke  Im  Jahre 
1907.  **  —  Da«  bekannte  Londoner  Finanzblatt  .The 
Economiet"  veröffentlicht  in  einer  seiner  letzten  Auf- 
gaben*** eine  Uebersicht  der  letztjährigen  Ergebnisse 
von  16  englischen  Eisen-  und  Stahlwerken,  die,  da  e* 
sich  um  Firmen  verschiedener  Zweige  der  Kuenindu-trie 
im  weiteren  Sinne  handelt,  einen  gewissen  Rückschluß 
auf  die  gesamte  Lage  der  genannten  Industrie  im 
verflossenen  Jahre  zuläßt  und  deshalb  auch  für  unsere 
Leser  von  Interesse  sein  dürfte.  Geht  man  auf  die 
tatsächlichen  Angaben,  die  wir  in  der  nachstehenden 
Tabelle  zusammengestellt  haben,  etwas  näher  ein,  so 
zeigt  sich,  daß  von  den  aufgeführten  Unternehmungen 
im  Jahre  1907  fünf  mehr,  neun  dagegen  weniger  Ge- 
winn erzielt  haben  als  im  Vorjahre.  Die  beiden 
weiteren  Firmen,  nämlich  Armstrong,  Withworth  &  Co. 
und  Mather  &  Platt,  scheiden  für  don  Vorgleich  insofern 
aus,  als  von  ihnen,  infolge  Verlegung  ihres  Geschäfts- 
jahres, für  1906  nur  die  Gewinnzifforn  von  sechs  Mo- 
naten anstatt,  wie  1907,  von  einem  vollen  Jahre  vor- 
liegen. Die  übrigen  14  Werke  erzielten  im  letzten 
Jahre  zusammen  ein  Erträgnis  von  1805  467  £  gegen 
2003216  £  im  Jahre  zuvor,  d.  h.  197  749  £  oder 
9,8  */o  weniger.  Die  Dividende  nahm  bei  zwei 
Werken  zu,  bei  vieren  dagegen  ab,  in  der  Mehrsahl 
der  Fälle  blieb  sie  also  unverändert.  Als  ein  Zeichen 
vorsichtiger  Geschäftsgebarung  darf  es  angesehen 
werden,  daß  der  Uebertrag  auf  neue  Rechnung  im 
letzten  Jahre,  das  schon  deutliche  Merkmale  der  rück- 
läufigen Bewegung  am  Eisenmarkte  aufwies,  durchweg 
höher  bemessen  wurde,  als  1900.  Allerdings  scheint 
man  dafür  auch  die  Rückstellungen  und  Abschrei- 
bungen niedriger  angesetzt  zu  haben,  doch  läßt  sich 
dies,  da  beides  in  einer  Summe  mit  den  Aufwen- 
dungen für  Vergrößerungen  der  Werksanlagen  zu- 
sammengefaßt ist,  aus  der  Tabelle  nicht  bestimmt  er- 
kennen. Im  ganzen  gewinnt  man  den  Eindruck,  daß 
die  leitenden  Kreise  in  der  englischen  Eisenindustrie 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  45  8.  1643. 
**  Vergl.  .SUhl  und  Eisen-   1907  Nr.  19  S.  6S2. 
**•  1908,  28.  März,  S.  662  und  663. 
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bestrebt  sind,  flüssige  Mittel  zu  behalten,  um  ihren 
Aktionären  auch  dann  noch  eine  angemessene  Divi- 
dende sahlen  zu  können,  wenn  die  wirtschaftliche  Lage 
»ich  nicht  sobald  wieder  bessern  sollte.  Jedenfalls 


nahm  das  Jahr  1907,  wenn  es  auch  für  Englands 
Eisen-  und  Stahlwerke  nicht  so  günstig  war,  wie  sein 
glAnzeuder  VorgÄngcr,  doch  eine  Stellung  ein,  die  dir» 
Durchschnitt  noch  erheblich  übertraf. 


VergTÖBerungrn. 

Same  der  Qeaellacbaft 

Reingewinn 

Dividende 

vortrug  uui  neu» 
Rechnung 

Rücklagen,  Ab- 
•rhrelbnnfm 

Oeoamt- 

Rarklafen 

1  ti(>7 

1907 

1906 

1007 

190K 

l«K>7 

1S0S 

1 

JL 

Jt 

/> 

£ 

A  w  m  ul  p .  -i  n  i  w    \\   Mit       <\pt  Ii  A    (  1 1 1 
.A  r  III  Bl  [Ii  II  ^ ,  »  »  1 1 1 1-  «  <  fr  WK\  \  KJ. 

579  754 

*  340  075 

15 

15 

101  199 

102  944 

50  000 

102  945 

Ron  ooo 

iiArrow   iieriiftiiiö  nccoi 

5»  150 

78  381 

2 

2«/. 

7  363 

5  924 

26  247 

89  735 

in  ch\{\ 

•>U  UV" 

Bell  Brotbors  ...... 

i  .'t:t « 1 1 

121  677 

9 

9 

9  725 

8  054 

09  413 

50  011 

952  4(14 

CJrosslev  Brothers  .... 

85  «22 

»2  990 

Ii 

11 

34  773 

31  854 

•  •  • 

•  •  • 

1  uv  wv 

Fairbairn,  Lawson,  Comb«, 

Barbnur   .  .   

1 1 1  830 

119330 

8\, 

8'/t 

20  32!» 

15  130 

44  143 

63  534 

150  000 

Harrev  United  Steel  Co.  . 

32  «00 

100  !»0« 

15 

15 

6  887 

4  957 

... 

00  000 

180  000 

Henry  Bcsaemer  &  Co.  .  . 

30  501 

31»  292 

12'/» 

22  '/i 

84  430 

1 1 1  953 

■  ■  • 

J.  Dunlop  &  Co.  ..... 

»2  058 

08  00«; 

12','s 

10 

19  431 

5910 

30  000 

20  000 

50  000 

John  Wrigbt&  Eaglo  Hange 

54  487 

54  113 

20 

20 

8  574 

8  381 

8  000 

8  000 

33  000 

Mather«  Plalt  

125  670 

•  50  273 

15 

10 

10  057 

15  380 

40  000 

30  000 

340  000 

Robert  Stepbensnn  &  Co.  . 

1  209 

8  072 

»  •  . 

1  269 

2  945 

2  945 

Stewart  &  Lloyds  .  . 

22!»  230 

217  525 

10 

10 

72  807 

01571 

100  000 

95  000 

320  000 

Swan,  Hunter  &  Wigham, 

75  032 

102  195 

5 

G'/i 

20  743 

29  700 

73  101 

64  370 

40  310 

Vickers,  Sons,  &  Maxim  . 

768  625 

879  904 

16 

15 

211  070 

218  800 

150  000 

250  000 

Wm.  Doxford  &  Sonn    .  . 

!»2  »01 

"0  183 

10 

16 

40  088 

5  027 

20  000 

120  000 

Wm.  Jeseop  &,  Sons  .  .  . 

.17  221» 

50  070 

7'/» 

8»/, 

9  704 

8  5!»7 

11  öoo 

23  500 

42  500 

Insgesamt 

2  510  897 

2  39!)  564 

739  752 

035  478 

003  233 

830  040 

2  451  15» 

•  Nur  für  ein  halbes  Jahr. 
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Verein  deutscher 
Für  die  Yerelnsbibllothek  sind  eingegangen: 

(Dl*  Einsender  »lad  deren  *  beielcbnet.) 
Annual   Report    of  the  Chief  of  the   Bureau*  of 
Steam  Engineering,    Navy  Department,   for  1907. 
Washington. 

Benedicks,  Carl :  1 .  Ueber  die  Löslichkeit  de.»  Gra- 
phit» int  Eisen.  (Sonderabdruck  aus  „Metallurgie".)  — 
2.  Note  sur  l'Histoire  de  la  Connaissance  de  I' Arier. 
(Extrait  de  la  „Revue  de  Metallurgie".) 

Bidrag  tlil  Finland»  Officieta  Statistik:  XV III.  In- 
dustrie-Statistik. JH.  Ar.  1906.  Form  Men.  |lti- 
duetristyrelsen *,  Heleingfors.| 

Die  gegenwärtigen  elektrischen  Lichtquellen.  Experi- 
mental-  Vorträge  ron  Dr.-Ing.  Berthold  Mo  nasch 
und  Dr.-Ing.  Leopold  Block.  [Allgemeine  Eick- 
tricit&ts-Gesellscbaft  •,  Berlin.] 

Stadt.  Handels-Hochschule*  Köln:  Vorlesungt- 
Verzeichni»  für  das  Sommer-Semester  1908. 

Statistische  Zusammenstellungen  flVr  Blei,  Kupfer, 
Z$nk,  Zinn,  Aluminium,  Nickel,  Quecksilber  und 
Silber  von  der  Metallgesettschnft  •  und  der  Metall- 
urgischen Gesellschaft,  A.-G.,  14.  .fahrgang.  l#9h 
bis  1907. 

Unterlagen  zur  Beurteilung  der  Moselkanalisierung . 

(Handelskammer*  zu  Duisburg  | 
Vereiu'deutscherWerkzeugiiiaschinonfabri- 

k  e  n  :  Jahresbericht  für  1907. 

Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Bauerfeld,  Adolf,  Ingenieur,  Oberhausen,  Rheinland, 
Schulstr.  39. 

Blum,  Arthur  Norbert,  Oberingenieur  der  Sonnovo- 
Kisen-Stabl-Maschinenbau-  und  ScbifFbauwerke  A.-G., 
Snrmovo,  Uouv.  Xijni-Novgorod,  Rußland. 
Brockhoff,  G.,  Bergassossor  a.  D.,  Kruppsche  Berg- 
verwaltung, Betzdorf. 
Biesfeld,  FriU,  Oberingenieur  der  Firma  Job.  Kleine- 
löhne,  Crefeld. 


Emrich,  Wilhelm,  Hütteningenieur,  Betriebsleiter  der 
Ruderusschen  Eisenwerke,   Abt.  Main-Weserhütte, 
Lollar  bei  (ließen. 
Goldmann,  Emil,  Ingenieur  der  Sächsischen  Goßstabl- 

fabrik,  Deuben  b.  Dresden,  Döhlenerstr.  11. 
ron  der  Heude,  liud.,  Technisches  Bureau,  Düsseldorf. 
Köster,  Fr.,  Ingenieur,  8terkrade,  Klosterstr.  8. 
Kumpmann,  Dr.-Ing.    Walter,  BetriebsaSHistent  der 

Hüstener  Gewerkschaft,  Hüsten  i.  W. 
Leiße,  Johannes,  Ingenieur,  Reg. -Bauführer,  Kxscn 

a.  d.  Ruhr,  GÄrtncrstr.  20. 
Nebelung,  J.,  Ingenieur,  Metz,  CoisliiiNtr.  8. 
Schmidt,  Otto,  Dipl.-Ing.,  Freiburg  i.  B.,  Hildastr.  56. 

Nene  Mitglieder. 

Bgström,  Adrian,  Ingenieur.  Chef  der  Eisen-  und 

Stahlgießereien  der  Waggon-  und  Maschinenfabrik 

„Phönix-,  Riga,  Rußland. 
Elkind,  Abraham,  Ingenieur  -  Technologe,  Chef  des 

Walzwerks  für  Form-  uud   Blecheisen  der  A.-ü. 

„Phönix",  Riga,  Rußland. 
Gourcitch,  Jacques,  Ingenieur,  Chef  der  Rädcrwalz- 

werk-Hammer  und  Mech.  Werkstätten  der  Waggon- 

und  Maschinenfabrik  „Phönix",  Riga,  Rußland. 
Maier,    Wilhelm,  Professor  an  der  König!.  Techn. 

Hochschule,  Stuttgart,  Birkenwälder.  40. 
Molitor,    Fritz,    Bureauchef   der  Deutsch  -  Oesterr. 

Mannesmannröhren- Werken,  Bous  a.  d.  Saar. 
Poljakoff,  l'eter,  Ingenieur  der  Donetzschen  Hütte, 

Droujkowka,  Gouv.  Jekaterinoslaw,  Rußland. 
Rodenhauser,    Wilhelm,   Dipl.-Ing.,  Elektroingenieur 

bei   den    Röcblingschen   Eisen-  and  Stahlwerken, 

Völklingen  a.  d.  Saar,  Bismarekntr.  111. 
Wolff,  Giov.  Giac,  Mailand,  Via  Principe  Amedeo  II. 

Verstorben: 

Klingelhiiffer,  Friedr.,  Grevenbroich. 
Köppern,  Joh.  Ilu'nr.,  Ingenieur,  Hagen  i.  W. 
Ptlhng,  Fntz,  Ingenieur,  Duisburg-Rubrort. 
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28.  Jahrg.  Kr.  15. 


Gustav  Goercke  f. 


Am  24.  März  d.  J.  starb  zu  Annen  nach  schwe- 
rem Leiden  das  langjährige  Mitglied  unseres  Vereins 
Gustav  Goercke. 

Der  Verstorbene  wurde  am  19.  September  IBM 
in  Dortmund  geboren,  besuchte  daselbst  das  Gym- 
nasium, bezog  dann  im  Jahre 
1876  die  Technische  Hoch- 
schule za  Karlsruhe  und  ge- 
nQgte  nach  Vollendung  seiner 
Studien  seiner  Dienstpflicht 
bei  dem  Inf.-Kegiment  Nr.  96 
in  Rudolstadt  Als  Reserveoffi- 
zier gehörte  er  dein  5.  Westf. 
Inf.-Regt.  Nr.  53  an.  Nach- 
dem Goercke  im  Jahr«  1880 
bei  der  Firma  Wagner  &  Co. 
in  Dortmund  als  Konstrukteur 
tätig  gewesen  war,  wandte  er 
sich  dem  HQttenfache  za  und 
trat  als  Walzwerksingenieur  bei 
dem  Walzwerk  Rothe  Erde  in 
Dortmund  ein.  In  gleicher 
Eigenschaft  war  er  bei  dem 
Aachener  Hütten- Aktien- Ver- 
ein in  Rothe  Erde  tätig.  Im 
Jahre  1886  trat  er  als  Stabl- 
werksingenieur  in  die  Dienste 
der  A.-G.  .Phönix-  in  Ruhr- 
ort. 1889  übernahm  er  die 
Betriebsleitung  des  Stahl-  und 
Walzwerkes  der  Friedenshütte 
in  Oberschlosien  und  wurde 
ein  Jahr  später  zum  Betriebs- 
direktor der  Firma  Huldschinsky  in  Gleiwitz  berufen. 
Hier  vermählte  er  sich  in  demselben  Jahre  mit  Frl. 
Margarete  Wawerda. 


Im  Jahre  1892  gründete  er  die  Firma  Goerek* 
&  Co.  in  Stockum,  deren  Betrieb  er  im  Jahre  1894 
nach  Annen  verlegte.    Diese  Fabrik,  in  welcher  er 
eine  Kupferschmiede  und  Metallgießerei,  hauptsächlich 
für  Hüttonbedarf,  betrieb,  entwickelte  er  mit  großer 
Intelligenz    und    Tatkraft  zu 
einer  der  bedeutendsten  ihrer 
Art  in  Deutschland.    Seine  Er- 
folge verdankte  er  in  erster 
Linie  der  hervorragenden  Qua- 
lität seiner  Fabrikate,   die  er, 
gestützt  auf  seine  reichen  Er- 
fahrungen im  Hüttenbetriebe, 
dem  jeweiligen  Verwendungs- 
zwecke   in    ttulir  geschickter 
Weise  anzupassen  wußte. 

Untor  den  Mitgliedern  un- 
seres Vereines  besaß  er  einen 
sehr  ausgedehnten  Bekannten- 
kreis, man  schätzte  ihn  Überall 
hoch  wegen  seines  ehrenhaften 
und  biederen  Charakters.  Die 
ihm  Näherstehenden  verlieren 
durch  sein  Hinscheiden  einen 
treuen  Freund,  auf  den  sie  in 
ernsten  und  heiteren  Stunden 
mit  gleicher  Zuversicht  zählen 
konnten.  —  Am  27.  März  wurde 
Goercke  zu  Dortmund  in  hei- 
matlicher Erde  zur  letzten  Rube 
gebettet.  An  seinem  frühen 
Grabe  trauern  seine  Gattin  und 
fünf  Kinder.  Mit  den  nächsten 
Anverwandten  beklagen  seine  vielen  Freunde  da* 
vorzeitige  Hinscheiden  des  wackern  Mannes,  dem  ein 
gutes  Andenken  in  unsern  Kreisen  gesichert  int. 


Fritz  K 

Am  Mittat:  des  24.  März  d.  J.  fanden  sich  Hunderte 
von  Freunden  und  Bekannten  in  dem  schönen  Kintzle- 
schen  Heim  in  Rothe  Erde  ein,  um  den  letzten  Abschied 
von  dem  Verstorbenen  zu  nehmen,  ihm  das  letzte  Geleit 
bei  seiner  Ueberführung  nach  der  alten  Heimat  zu 
geben.  Zahllose  Kränzo  deckten  den  Sarg,  beredtes 
Zeugnis  ablegend  von  der  Verehrung,  die  der  Ver- 
storbene genossen,  und  zugleich  ein  letzte»  F.rinne- 
rungt-  und  Dankeszeichen  von  Freunden,  denen  er  im 
Leben  nahegestanden,  und  den  vielen,  die  ihm  über  das 
Grab  hinaus  in  Dankbarkeit  verbunden  sind. 

Ein  schier  endloser  Zug  folgte  dem  Sarge,  dem 
die  Rettungsmannschaft  der  Gelsenkirchener  Berg- 
werks-Aktien-Gesellscbaft  in  I'niform  und  die  Ange- 
hörigen der  akademischen  Verbindung,  der  Kintzle 
bis  zu  seinem  Tode  in  Treue  verbunden  geblieben 
war,  voransehritt. 

Am  Bahnhof  Rothe  Erde  angelangt,  wurde  der 
Sarg  in  den  Salonwagen  verbracht  zur  letzten'  stillen 
Reise  in  die  geliebte  Heimat.  Ein  kurzes  Gebet,  ein 
letzter  Gruß  aus  dem  Munde  des  ersten  Chargierten 
der  .  \K i Mumm-  an  den  hochverdienten  Alten  Herrn, 
dumpf  schlössen  sich  die  Türen  des  Wagens.  Zum  letzten 
Male  grüßten  die  von  Arbeit  hallenden  Werkstätten,  die 
rauchenden  Schlote  der  „Rothe  Erde"  herüber  zu  dem 
.Manne,  dessen  Name  für  lange  arbeitsreiche  Jahre  mit 
diesem  stolzen  Werke  verknüpft  gewesen  ist. 

Am  25.  März  wurden  dann  in  Luxemburg  die 
sterblichen  l'eberrcste  Kintzles  in  heimatlicher  Erde 
zur  Hube  gebettet.  An  dem  frischen  Grabe  kam  noch 
einmal  die  hohe  Verehrung,  die  der  Verstorbene  in 
weitesten  Kreisen  genossen  hat,  zu  ergreifendem  Aus- 
druck. Hr.  Georg  T r  a  us ,  stellvertretender  Vorsitzen- 
der des  Ingenieur-Vereins,  würdigte  Kintzles  Verdienste 


tzie  f. 

in  einem  herzlichen  Nachruf,  der  etwa  so  ausklang: 
.Fritz  Kintzle  lebt  über  das  Grab  hinaus  in  deo 
Herzen  aller  derer,  die  ihn  kannten  und  die  mit  ihm 
zusammen  arbeiteten.  Wenn  ihn  auch  fortan  die  kühle 
Erde  deckt,  er  hinterläßt  ein  Andenken  der  Pflicht- 
erfüllung und  Arbeitskraft,  der  Liebenswürdigkeit  und 
Herzlichkeit,  das  uns  alle  in  dem  einen  großen 
Schmerz  eint.  Ihm  sei  die  Erde  leicht,  die  Luxem- 
burger Erde,  die  er  so  sehr  geliebt!" 

Hr.  Direktor  Seidel  aus  Esch  feierte  Kintzle 
als  llüttenmann,  besonders  als  bahnbrechenden  Pionier 
des  Thomasverl'alirens. 

Hr.  Generaldirektor  Max  Meier  aus  Differdingeo, 
der  als  Vertreter  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenleute den  Boerdigungsfeierlichkeiten  bei- 
wohnte, beleuchtete  noch  einmal  des  Heimgegangenen 
hohe  Verdienste  um  unsorn  Verein  und  seine  hervor- 
ragende Tätigkeit,  die  er  seit  langen  Jahren  in  dem- 
selben entfaltet  hat.  Hr.  Meier  wies  namentlich  auf 
Kintzles  Verdienste  hin,  die  er  sich  um  die  zweck- 
mäßige Ausgestaltung  der  praktischen  und  theoreti- 
schen Ausbildung  unserer  jungen  Hüttenleute  er- 
worben bat.  „Kintzle  stand  auf  dem  Standpunkt,  daß 
in  unserem  Eisenhüttonwesen  nur  dann  ein  Fort- 
schritt möglich  sei,  wenn  man  den  angehenden  Hütten- 
leuten  Gelegenheit  gebe,  sich  entsprechend  auszu- 
bilden. Es  ist  noch  nicht  lange  her,  seit  er  gemein- 
sam mit  Hrn.  Kommerzienrat  Springorum  e» 
durchsetzte,  daß  man  ganz  klare  Anforderungen  an 
die  jungen  Akademiker  bezüglich  ihrer  praktischen 
und  theoretischen  Ausbildung  stellt.  Diese  Auffassung, 
die  Kintzle  hatte,  wird,  das  ist  meine  feste  Ceberzeugung. 
späteren  Geschlechtern  zugute  kommen  und  niemal» 
wird  man  Kintzle  auch  in  dieser  Hinsicht  vergessen." 
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Wichtige  Gesichtspunkte  für  den  Bau  und  Betrieb  von  Gas- 
erzeuger-Anlagen bei  Martinwerken. 

Von  Dipl.-Ing.  C.  Canaris  in  Pra  bei  Genua.  (i».cbdro«k 


Die  technische  Literatur  der  letzten  Jahre 
ist  arm  an  für  die  Praxis  wertvollen,  ein- 
gehenden Veröffentlichungen  über  die  Anlage  und 
den  Betrieb  von  Gaserzeugern.  Die  meisten  ein- 
schlagigen Arbeiten  bestehen  entweder  in  rein 
wissenschaftlichen  Abhandlungen  den  Generator- 
prozeß selbst  betreffend,  oder  sie  beschranken 
sich  darauf,  ein  einzelnes  Gaserzeugersystem  als 
besonders  empfehlenswert  hinzustellen  und  seine 
Vorzüge  vor  anderen  Konstruktionen  von  oft 
nicht  ganz  unparteiischem  Standpunkte  aus  dar- 
zustellen. 

Dieser  Mangel  an  praktisch-wissenschaftlichen 
Veröffentlichungen  ist  um  so  bedauerlicher,  als 
sich  in  neuerer  Zeit  mehr  und  mehr  die  Ueber- 
zeugung  Bahn  bricht,  daß  von  einer  zweck- 
mäßigen Konstruktion  und  richtigen  Betriebs- 
weise der  Gaserzeuger-Anlage  die  Wirtschaftlich- 
keit eines  Martinwerks  im  weitesten  Umfange 
abhängig  ist.  Viele  Erfahrungen  sind  in  dieser 
Beziehung  auf  deutschen  Werken  gesammelt 
worden  und  viele  Untersuchungen  hat  man  auf 
diesem  Gebiete  ausgeführt,  hat  sie  jedoch  noch 
nicht  der  Oeffentlichkeit  übergeben,  obgleich  dies 
für  die  Sache  selbst  von  größter  Wichtigkeit 
sein  würde.  Ich  möchte  daher  der  Hauptsache 
nach  anregend  wirken,  wenn  ich  im  folgenden 
versuche,  die  hier  in  Frage  kommenden  wichtig- 
sten Gesichtspunkte  kurz  darzustellen,  und  ich 
hoffe,  daß  sich  nunmehr  recht  viele  Facbgenossen 
veranlaßt  sehen  werden,  mit  ihren  Erfahrungen 
an  die  Oeffentlichkeit  zu  treten. 

Die  Hauptanforderungen,  die  man  an  die 
Gaserzeuger-Anlage  eines  Martinwerkes  stellen 
muß,  sind  die  folgenden:  Die  Anlage  muß  bei 
wirtschaftlichem,  sicherem  und  einfachem  Be- 
triebe ein  möglichst  trockenes  Gas  liefern, 
das  bei  genügendem  Heizwert  einen  mäßigen 
Wasserstoffgehalt  besitzt  und  seiner  Zu- 
sammensetzung und  seinem  Drucke  nach  hin- 
reichend gleichmäßig  ist. 

XVI.,. 


Daß  der  Betrieb  einer  Gaserzeuger-Anlay.- 
möglichst  wirtschaftlich  sein  muß,  ist  selbstver- 
ständlich; ebenso  bedarf  es  keiner  näheren  Er- 
örterung, daß  er  einfach  und  sicher  sein  muß. 
Denn  auch  bei  der  schärfsten  Ueberwachung  wer- 
den Vernachlässigungen  und  Unachtsamkeiten 
seitens  der  Arbeiter  und  Meister  immer  wieder 
vorkommen,  man  muß  also  von  deren  Geschick- 
lichkeit und  gutem  Willen  möglichst  unabhängig 
sein.  Forner  geben  komplizierte  Einrichtungen 
stets  Anlaß  zu  Betriebsstörungen,  auch  wenn 
sie  richtig  konstruiert  und  aufs  sorgfältigste  aus 
bestem  Material  hergestellt  sind. 

Die  Grunde,  weshalb  ein  Gas  von  möglichst 
geringem  Wasserdampfgebalt  für  den  Martin- 
betrieb bei  weitem  das  vorteilhafteste  ist,  sind 
die  folgenden:  Zunächst  entführt  der  im  Gase 
enthaltene  Wasserdampf  bei  seiner  hohen  spe- 
zifischen Wärme  bedeutende  Wärmemengen  durch 
den  Kamin,  verursacht  also  große  Wärmever- 
luste. Hieraus  ergibt  sich  eine  Verlängerung  der 
Chargendauer,  und  aus  dieser  eine  Verminderung 
der  Erzeugung,  eine  Beeinträchtigung  der  Qualität 
und  eine  Erhöbung  des  Abbrandes  sowie  des  Ma- 
terialienverbrauches. Des  weiteren  veranlaßt 
der  Wasserdampf  eine  Quellung  der  Kieselsäure* 
und  bewirkt  auf  diese  Weise  eine  außerordent- 
lich starke  Volumenvermehrung  der  Silikasteine 
mit  ihren  bekannten  nachteiligen  Folgen.**  Ferner 
kommt  hier  eine  ungünstige  Wirkung  auf  den 
Dolomit  in  Frage ;  feuchtes  Gas  bewirkt  nämlich 
ähnlich  wie  wasserhaltiger  Teer  ein  Zerfallen 
des  Dolomites  im  Ofen  zu  Staub.  Ich  habe 
wiederholt  Gelegenheit  gehabt,  diese  Tatsache 

•  Diese  Tatsache  beruht  meine*  Erachten«  auf 
Ahnlichen  Erscheinungen  wio  die  Quellung  der  Silikate 
heim  Erhärten  der  Zemente,  die  ich  in  „Stahl  und 
Eisen*  1904  Nr.  14  S.  816  näher  behandelt  habe. 

**  Schon  au«  dienern  0 runde  sollte  man  sich  bei 
Inbetriebsetzung  von  Xeuanlagen  zunächst  auf  ana- 
lytischem Wege  davon  überzeugen,  daß  da«  Oas  ge- 
nügend trocken  iat,  bevor  man  oh  in  den  Öfen  ISiit. 
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an  mit  feuchtem  Gase  betriebenen  Martinöfen 
festzustellen.  An  Stellen,  die  der  Flamme  un- 
mittelbar ausgesetzt  waren,  zerfiel  der  Dolomit 
nach  einiger  Zeit  zu  Staub,  und  nach  Stillegung 
der  betreffenden  Oefen  konnte  man  den  pulver- 
fönnigen  Dolomit  von  der  Vorderwand  und  der 
Rückwand  ohne  weiteres  mit  der  Schaufel  ent- 
fernen. 

Den  größten  Schaden  aber  richtet  der  Wasser- 
dampf durch  seine  Dissoziation  an.  Wenngleich 
es  zuverlässige  zahlenmäßige  Versuchsergebnisse 
Uber  die  Zersetzung  des  WTasserdampfes  bei  Be- 
rührung mit  glühendem  bezw.  flüssigem  Eisen 
meines  Wissens  noch  nicht  gibt,  so  besteht  doch 
nach  den  vorliegenden  Erfahrungen  kein  Zweifel 
mehr,  daß  diese  Zersetzung  im  Martinofen  in 
großem  Umfange  erfolgt.  Der  Dissoziationsvor- 
gangselbst verursachtzunachst  bedeutende  Warme- 
verluste  mit  ihren  obenerwähnten  Folgen,  zu 
denen  noch  hinzukommt,  daß  man  infolge  der 
starken  Herabsetzung  des  tatsachlichen  Heiz- 
wertes gezwungen  ist,  mit  großen  Gasmengen 
zu  arbeiten,  woraus  dem  Betriebe  eine  ganze 
Reihe  von  Nachteilen  (z.  B.  schlechte  Regulier- 
barkeit der  Flamme  im  Ofen)  erwachsen.  So- 
dann wirkt  der  sich  bei  der  Zersetzung  des 
Wasserdampfes  bildende  Sauerstoff  stark  oxy- 
dierend auf  den  Ofeninhalt,  und  zwar  besonders 
stark  deshalb,  weil  er  sich  in  statu  nascendi 
befindet.  Ein  wesentlich  erhöhter  Äbbrand  ist 
die  Folge  dieses  Oxydationsvorganges;  ferner 
wird  ein  größerer  Mangangehalt  des  Einsatzes 
notwendig  gemacht  und  es  werden  am  Schluß 
des  Verfahrens  bedeutendere  Mengen  Ferromanpan 
zur  Desoxydation  erforderlich.  Diese  Desoxy- 
dation tritt  trotz  des  hohen  Manganaufwandes 
oft  nicht  in  genügendem  Maße  ein;  das  erzeugte 
Material  erweist  sich  infolgedessen  als  mehr 
oder  weniger  rotbrüchig.  Beim  Gießen  oxy- 
dieren sich  im  Ofen  gebildete  niedere  Oxyde 
vollständig  und  verursachen  Schlackenausscbei- 
dungen,  die  sowohl  im  Innern  als  auch  auf 
den  Außenflächen  der  Blöcke  gefunden  werden. 
Auch  werden  beide  Zersetzungsprodukte  von 
dem  flüssigen  Stahle  als  Gase  aufgenommen  und 
verursachen  weitere  Beeinträchtigungen  der 
Qualität*  sowie  bei  Erzeugung  von  stehend  ge- 
gossenem Material  einen  erhöhten  Verbrauch  an 
Silizium  usw. 

Zu  diesen  schädlichen  Wirkungen  auf  die 
Qualität  kommt  noch  hinzu,  daß  der  bei  der 
Dissoziation  entstehende  Wasserstoff  an  den  Ofen- 
köpfen, in  den  zum  Unterbau  führenden  Zügen 
und  im  Unterbau  selbst  zur  Verbrennung  ge- 
langt und  zerstörend  auf  diese  Ofeuteile  wirkt. 
Viele  Male  habe  ich  bei  mit  feuchtem  Gase  be- 
triebenen Martinöfen  diese   zerstörenden  Wir- 

*  Siebe  die  Arbeit  Ton  T  hall  n  er,  .Stahl  und 
Eisen"  1907  Nr.  47  S.  1677  und  Nr.  48  8.  1721. 


kungen  beobachten  müssen.  Die  Köpfe  der  be- 
treffenden Oefen  gingen  trotz  sorgfältiger  and 
sachgemäßer  Ofenführung  fast  stets  zu  heiß* 
und  nahmen  schnell  ab ;  ebenso  wurden  die  vom 
Oberbau  zum  Unterbau  führenden  Züge  und  die 
Schlackenkammern  sowie  die  Kammerpackungeo 
ganz  außerordentlich  stark  angegriffen.  Die  in 
den  Kammern  auftretenden  Temperaturen  waren 
so  außerordentlich  hoch,  daß  die  Gittersteine 
von  bester  Silikaqualitat ,  aus  denen  die  ober- 
sten Lagen  der  Kammerpackung  bestanden,  ver- 
schiedentlich zum  Schmelzen  gebracht  wurden. 
Alle  diese  Erscheinungen  können  meines  Er 
achtens  nur  aus  der  Nachverbrennung  von 
Wasserstoff  erklärt  werden. 

Fassen  wir  die  Nachteile  bezw.  Schädigungen, 
die  einem  Martinbetriebe  durch  die  Wirkungen 
eines  feuchten  Gases  verursacht  werden  können, 
kurz  zusammen,  so  sind  es  die  folgenden : 

1.  Beeinträchtigung  der  Qualität. 

2.  Erhöhung  des  Verbrauchet  an  feuerfesten  Ma- 
terialien einschließlich  Dolomit. 

3.  Verminderung  der  Erzeugung. 

4.  Erhöhung  des  Kohlenverbrauches. 

5.  Erhöhung  des  Abbrandea. 

6.  Die  Notwendigkeit  der  Venrendung  eines  teureres 
(weil  manganhaltiguren)  Roheisens. 

7.  F.rhöhung  des  Verbrauches  an  Ferromangan  und 
eventuell  an  8piegeleisen  sowie  an  8ilizinmver- 
bindungen. 

8.  Deformation  des  Ofens  und  der  Armaturen.  (In- 
folge Quellung  der  Steine.) 

Diese  Nachteile  in  Zahlen  auszudrücken,  ist 
leider  unmöglich.  Trotzdem  sieht  man  auf  den 
ersten  Blick,  daß  sie  sehr  groß  sein  müssen 
ja  daß  ein  wirtschaftliches  Arbeiten  eines  Martin- 
werkes bei  Verwendung  von  sehr  feuchtem  Gase 
vollständig  unmöglich  ist.  Als  ganz  besonders 
schwerwiegend  ist  unter  Umstanden  die  Beein- 
trächtigung der  Qualität  anzusehen ;  ihre  Folgen 
sind  oft  kaum  wieder  gutzumachen.  Sie  tritt 
besonders  bei  Erzeugung  von  weichem  Fluß- 
eisen,**  z.  B.  für  die  Blechfabrikation,  auf.  Ich 
bin  der  Ueberzeugung,  daß  pockige  und  rissige 
Bleche,  Rotbruch  bezw.  sogenannte  Hitzeempfind- 
lichkeit sowie  Mangel  an  Schweißbarkeit,  ferner 
anhaftende  und  eingeschlossene  Schlacken  nicht 
immer  auf  Gießfchler  und  dergleichen  zurück- 
zuführen sind,  sondern  in  den  meisten  Fallen 
hauptsächlich  durch  die  Verwendung  feuchten 
Gases  zur  Erstellung  der  betreffenden  Blöcke 
verursacht  werden.  Hieraus  erklart  es  sich  auch, 
daß  diese  Erscheinungen  meist  periodisch  aut- 
treten;  durch  eine  zeitweise  Vernachlässigung 

*  DirB  rührte  zum  Teil  auch  von  der  erwähnten 
geringen  Regulierbarkeit  der  Flamme  her. 

**  Bei  Fabrikation  von  härterem,  stehend  gegosse- 
nem Material  wird  ein  großer  Teil  der  schädlichen 
Einflüsse  auf  die  Qualität  durch  den  SiluiuinrtiMU 
aufgehoben,  aber,  wie  schon  erwAbnt,  unter  erhöhtem 
Aufwand  von  Siluiumverbindungen. 
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des  Gaserzeugerbetriebes  ist  dann  das  Auftreten 
von  besonders  feuchtem  Gase  veranlaßt  worden. 

Wenn  man  nun  die  Frage  aufwirft,  wo  die 
Grenze  liegt,  unter  der  man  den  Wassergehalt 
des  Gases  halten  muß,  so  ist  dieselbe  zu  sehr 
von  den  örtlichen  Verhältnissen  <z.  B.  Konstruktion 
ii ad  Größe  der  Oefen)  abhangig,  als  daß  man 
sie  genau  angehen  könnte.  Im  allgemeinen  möchte 
ich  einen  Gehalt  von  etwa  30  g  f.  d.  cbm  Gas 
als  das  Höchstmaß  bezeichnen,  das  noch  einen 
tadellosen  Betrieb  gestattet;  ich  befinde  mich 
hierin  in  Uebereinstimmung  mit  mehreren  Fach- 
leuten, die  sich  mit  dieser  Frage  eingehend 
befaßt  haben.  Jedenfalls  aber  besteht  kein  Zweifel, 
daß  unter  normalen  Verhältnissen  bei  einem 
dauernden  Wassergehalt  von  über  60  g  f.  d.  cbm 
ein  wirtschaftliches  Arbeiten  eines  Martinwerkes 
überhaupt  ausgeschlossen  ist. 

Die  Gründe,  weshalb  ein  Gas  von  hohem 
Wasserstoffgehalt  für  den  Martinprozeß 
nicht  geeignet  ist,  hat  Dr.-Ing.  Weudt  in  dieser 
Zeitschrift*  in  einwandfreier  Weise  dargelegt. 
Auch  andere  haben  sich  eingehend  mit  dieser 
Frage  beschäftigt**  und  sind  zu  ahnlichen 
Resultaten  gekommen  wie  Dr.  Wendt.  Die  Haupt- 
gründe, die  gegen  die  Verwendung  eines  stark 
Wasserstoff  haltigen  Gases  sprechen,  sind  kurz 
zusammengefaßt  die  folgenden: 

1.  Ein  Gas  von  hohem  Wasserstoffgehalt 
enthalt  stets  viel  mehr  unzersetzten  Wasser- 
dampf,*** als  ein  Gas,  das  in  seiner  Zusammen- 
setzung dem  Luftgase  möglichst  nahe  kommt. 
The  Nachteile  eines  feuchten  Gases  sind  im  Vor- 
stehenden eingehend  dargelegt  worden. 

2.  Es  ist  mit  Bestimmtheit  anzunehmen,  daß 
eine  Dissoziation  des  durch  die  Verbrennung  des 
Wasserstoffes  gebildeten  Wasserdampfcs  in  ähn- 
licher Welse  stattfindet,  wie  des  von  vornherein 
im  Gase  enthaltenen  Wasserdampfes. 

3.  Es  ist  sehr  wahrscheinlich,  daß  ein  Teil 
des  Wasserstoffes  durch  den  Ofenoberbau  un- 
verbrannt hindurchgeht  und  erst  spater  zur  Ver- 
brennung gelaugt. 

4.  Trotz  seines  höheren  Wärmewertes  erhalt 
man  bei  Verbrennung  von  Wasserstoff  mit  Luft- 
iiberschuß  eine  niedrigere  Temperatur  als  bei 
der  von  Kohlenoxyd. 

Die  Uebelstände  und  Schädigungen,  die  ein 
nasses  Gas  hervorruft,  werden  also  durch  einen 
hohen  Wasserst offgehalt  desselben  noch  bedeutend 
verstärkt. 


•  .Mahl  und  Eisen-  1905  Nr.  12  S.  712. 

.Stahl  und  Elften-  1907  Nr.  22  S.  787  und  78S, 
und  Nr.  23  S  801. 

••*  Xaeh  Untersuchungen  von  Harri  Oft  bleiben 
bei  der  Zersetzung  von  Wasserdampf  durch  glühenden 
Kohlenstoff  bei  einer  Temperatur  von  8:tS"  noch  mehr 
all  50 "jo  dos  Dampfes  unzersetzt!  („Journal  für  (iim- 
bcleuchtung  1894  S  82  und  .Zeitschrift  deB  Vereines 
Deutscher  Ingenieure-  1905,  3.  236». 


Der  Höchstgehalt  an  Wasserstoff  hangt  eben- 
falls von  verschiedenen  Umständen  (z.  B.  vom 
Wasserstoffgehalt  der  Kohlen)  ab ;  er  dürfte  im 
allgemeinen  ungefähr  bei  12  Volumprozenten 
liegen.* 

Daß  endlich  eine  Gaserzeugeranlage  ein  Gas 
von  möglichst  gleichmäßiger  Beschaffenheit  liefern 
muß,  ist  leicht  einzusehen.  Aenderungen  in  der 
Zusammensetzung  verursachen  Schwankungen  im 
Wärmewerte  des  Gases,  und  diese  führen,  wenn 
sie  in  größerem  Umfange  auftreten,  zur  Ver- 
längerung der  Chargendauer  mit  allen  ihren  be- 
kannten nachteiligen  Folgen  und  zur  Herab- 
setzung der  Ofenhaltbarkeit.  Dasselbe  gilt  für 
Aenderungen  des  Gasdruckes ;  hinzu  kommen  noch 
andere  Nachteile,  z.  B.  daß  Druckverminderungen 
die  Dissoziationsvorgänge  begünstigen**  und  daß 
Druckerböhungen  zu  Gasdurchstichen  an  ver- 
schiedenen Stellen  des  Ofens  Anlaß  geben  können. 

Wendet  man  die  im  Vorstehenden  zusammen- 
gestellten Erfahrungen  und  Ueberlegungen  zu- 
nächst auf  die  Betriebsführung  der  Gas- 
erzeuger an,  so  bestätigt  sich  vor  allem  die  alte 
Erfahrung,  daß  die  den  Gaserzeugern  zugeführte 
Dampfmenge  möglichst  niedrig  zu  halten  ist, 
wenngleich  die  Arbeiter  es  lieben,  sie  der  be- 
quemeren Entschlackung  wegen  immer  wieder 
zu  erhöhen.  Die  Stocharbeit  muß  sorgfältig  und 
in  den  meisten  Fällen  fast  ununterbrochen  aus- 
geführt werden,  da  schon  durch  kleine  Hohl- 
räume (Kanäle)  in  der  Beschickungssäule  be- 
deutende Mengen  unzersetzten  Wasserdampfes  in 
das  Gas  gelangen  können.  Versuche,  an  dieser 
Stelle  Leute  zu  sparen,  müssen  mit  der  größten 
Vorsicht  durchgeführt  werden,  da  sie  meist  der 
Anlaß  zu  einer  Vernachlässigung  der  Stocharbeit 
sind.  Die  Gasleitungen  müssen  möglichst  frei 
von  Flugstaub  gehalten  werden ;  wenn  nötig, 
soll  man  neben  der  gründlichen  Sonntagsreini- 
gung in  der  Mitte  der  Woche  einige  Stunden 
stillegen  und  wenigstens  die  wichtigsten  Leitungs- 
teile ausfegen.  Denn  bei  Querschnittsverengungen 
der  Leitungen  ist  man  gezwungen,  den  Wind- 
druck  bei  den  Gaserzeugern  zu  erhöhen.  Die 
Folgen  sind,  abgesehen  von  den  hier  oft  be- 
handelten ungünstigen  Einflüssen  auf  den  Gang 
des  Gaserzeugers  selbst,  f  eine  weitere  Erhöhung 
der  Verstaubung,  also  eine  Potenzierung  des 
Uebels,  ferner  oft  das  Mitreißen  weiterer  un- 
zersetzter  Wasserdampfmcngen.  Im  übrigen  muß 
sowohl  die  analytische  Zusammensetzung  als  auch 
der  Wassergehalt  des  Gases  bei  Tage  und  bei 
Nacht  möglichst  oft  und  zu  den  verschiedensten 
Stunden  bestimmt  werden,   und   zwar  sind  die 

•  Siehe  auch  .Stahl  und  Ei»ena  1!»07  Nr.  23  S.  801. 
v.  Juptncr:  „Lohrbuch  der  Chemischen  Techno- 
logie der  Energien-,  I.  Hand,  erster  Teil,  S.  124. 

f  Im  XX.  Kapitel  (Seite  27ti)  Beines  erwähnten 
Küche«  hat  II.  v.  JOptner  die  hier  in  Frage  kommen- 
den  Erscheinungen  eingehend  erörtert  und  begründet. 
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Proben  für  die  Bestimmungen  im  allgemeinen 
der  Gassaramelleitung,  oft  aber  auch  den  ein- 
zelnen Gaserzeugern,  den  Ventilkasten  usw.  zu 
entnehmen.  Der  in  der  Gassammelleitung  herr- 
schende Druck  muß  an  einem  großen  Druck- 
messer jederzeit  deutlich  ablesbar  Rein,  und  zwar 
auch  für  den  Vorarbeiter  der  Gasstocher,  der 
danach  arbeiten  soll.  Außerdem  ist  es  angebracht, 
die  Druckverhältnisse  in  der  Gassammelleitung 
und  die  bei  der  Umsteuerung  auftretenden  Druck- 
und  Zugkräfte  durch  den  registrierenden  Phönix- 
druckmesser* dauernd  zu  kontrollieren.  Ferner 
ist  eine  regelmäßige  Bestimmung  der  Zusammen- 
setzung und  der  Temperatur  der  Essengase  un- 
bedingt notwendig. 

Steht  man  beim  Neubau  oder  Umbau  eines 
Martinwerkes  vor  der  Frage  der  Wahl  des  Gas- 
erzeugersystemes,  so  muß  man  vor  allem 
auf  die  im  Vorstehenden  entwickelten  Gesichts- 
punkte Rücksicht  nehmen.  Das  Gaserzeuger- 
system, welches  den  geschilderten  Anforderungen 
am  meisten  entspricht  und  vor  allem  unter  den 
herrschenden  Verhältnissen  die  Erzeugung  eines 
trockenen  Gases  gestattet,  ist  allen  anderen  vor- 
zuziehen. Andere  Vorteile,  die  die  einzelnen 
Konstrukteure  an  ihren  Systemen  hervorheben, 
wie  z.  B.  die  Möglichkeit  der  Verwendung  minder- 
wertiger Kohlensorten  und  die  Verringerung  der 
Handarbeit,  sind  gewiß  auch  wichtig,  kommen 
aber  gegenüber  den  hier  aufgestellten  Grund- 
sätzen, und  zwar  besonders  gegenüber  der  Mög- 
lichkeit der  Erzeugung  eines  trockenen  Gases, 
erst  in  zweiter  Linie  in  Betracht.  Ueberbaupt 
muß  man  mit  der  Verarbeitung  minderwertiger 
Koblensorten  im  Martinbetriebe  äußerst  vor- 
sichtig sein ;  die  Ersparnisse,  die  sich  aus  ihren 
niedrigeren  Preisen  ergeben,  stehen  oft  in  keinem 
Verhältnis  zu  den  schweren  Schädigungen,  die 
durch  ihre  Verwendung  in  ungeeigneten  Gas- 
erzeuger-Systemen und  überhaupt  bei  ungenügen- 
der Berücksichtigung  der  im  vorstehenden  ent- 
wickelten Gesichtspunkte  dem  Betriebe  verursacht 
werden  können. 

Unterzieht  man,  von  den  hier  geschilderten 
Grundsätzen  ausgehend,  die  für  Martinwerke  in 
Frage  kommenden  wichtigsten  Gaserzeuger- 
systemo**  bezw.  Gaserzeugersystem-Gruppen  einer 
kritischen  Betrachtung,  so  ergibt  sich  folgendes: 
Die  Festrost-Gaserzcuger.***  zu  denen  z.  B. 

•  I»icse  Apparate  werden  besonders  fttr  den 
.Martinbetrich  von  dor  Firma  Faul  de  Bruvn. 
Düsseldorf,  hergestellt.  Siehe  „ Stahl  und  Eisen«  1905 
Nr.  7  S.  4M9  bis  442. 

Bezüglich  der  einzelnen  Ausföliruugsformen  ver- 
weise ich  auf  J.  KörtingH  Vortrag:  .Stahl  und 
Einen"  1907  Nr.  20  S.  685  bin  713. 

**•  AIh  milche  bezeichne  ich  diejenigen  Gaserzeuger, 
die  einen  festen,  d.h.  nicht  mechanisch  bewegton 
Rost  besitzen  und  nicht  mit  einem  vollständigen  Wasser- 
aliHchlutt.  sondern  höchstens  mit  einem  schmalen 
Wasserring  zur  Abdichtung  des  den  Aschenfall  um- 
schließenden Hlechmantels  versehen  sind. 


die  Siemens-Generatoren  und  der  Polygonalrost- 
Generator  von  Poetter  gehören,  sind  von  einfacher 
Konstruktion;  zu  größeren  Betriebsstörungen  wer- 
den sie  also  selten  Anlaß  geben.  Da  man  lange 
Jahre  auf  sie  allein  angewiesen  war,  sind  ihre  ein- 
zelnen Ausführungsformen  bis  ins  kleinste  aas- 
studiert und  ausprobiert,  und  bezüglich  ihrer  Be- 
dienung hat  man  die  eingehendsten  Erfahrungen 
gesammelt.  Ferner  ist  man  in  der  Lage,  in  ihnen 
ein  trockenes  Gas  von  mäßigem  Wasserstoffgebalt 
aus  allen  in  Frage  kommenden  Kohlensorten  zu 
erzeugen.  Diese  Tatsachen  ebenso  wie  die  nie- 
drigen Anschaffungskosten  sind  zugunsten  der 
Festrost-Gaserzeuger  in  Rechnung  zu  setzen 
Gegen  ihre  Anwendung  spricht  vor  allem  der 
Umstand,  daß  ihre  Betriebsweise  keine  kon- 
tinuierliche ist.  Die  Gaserzeugung  muß  nämlich 
durch  Abstellen  des  Gebläsewindes  unter  Ab- 
schließung  des  Gaserzeugers  von  der  Sammel- 
leitung unterbrochen  werden,  bevor  man  den 
Rost  putzen,  d.  h.  Asche  und  Schlacke  entfernen 
kann.  Diese  Arbeit  des  Rostputzens  ist  eine 
sehr  beschwerliche  und  erfordert  erfahrene  und 
zuverlässige  Leute,  von  deren  Geschicklichkeit 
der  gute  Gang  des  Gaserzeugers  wesentlich  ab- 
hängig ist.  Auch  wenn  man  solche  Leute  xur 
Verfügung  hat,  ist  es  unvermeidlich,  daß  größere 
Mengen  glühender,  noch  unverbrannter  Kohlen 
mit  der  Schlacke  zusammen  aus  dem  Gaserzeuger 
entfernt  werden,  besonders  wenn  sich  groor 
Schlackenklumpen  gebildet  haben.  Infolgedessen 
ist  der  Betrieb  kein  wirtschaftlicher.  Außerdem 
entstehen  bei  der  Wieder  -  Inbetriebnahme  des 
Gaserzeugers  hierdurch  und  durch  die  nunmehr 
notwendig  gewordene  Aufschüttung  großer  Men- 
gen frischer  Kohlen  bedeutende  Schwankungen 
in  der  Zusammensetzung  des  Gases,  die  sich  nur 
dann  einigermaßen  ausgleichen  können,  wenn 
man  in  der  Lage  ist,  eine  größere  Anzahl  von 
Gaserzeugern  zu  einer  Batterie  zu  vereinigen. 
Diese  Uebelstände  sind  ihrem  Umfange  nach 
wesentlich  von  dem  Aschengehalt  und  der  Schlack- 
fähigkeit der  Kohlen  abhängig;  jedoch  sind  im 
allgemeinen  die  Bedingungen  eines  wirtschaft- 
lichen und  einfachen  Betriebes  nicht  als  erfüllt 
zu  betrachten,  ebensowenig  wie  die  Forderung, 
«laß  die  Gaszusammensetzung  eine  gleichmäßige 
sein  muß. 

Die  Wasserabschluß-Gaserzeuger,  zu 
denen  der  Duft-Generator,  der  Morgan-Generator 
und  andere  gehören,  gestatten  im  Gegensatz  zu 
den  Festrost  -  Gaserzeugern  ein  kontinuierliches 
Arbeiten.  Asche  und  Schlacke  können  aus  dem 
Wasserabschluß  jederzeit  ohne  Betriebsunter- 
brechung entfernt  werden ;  die  Höhe  der  Aschen- 
schicht kann  man  durch  in  entsprechender  Höhe 
im  Umfange  angebrachte  Schaulöcher  stets 
nachprüfen.  Der  Betrieb  ist  infolgedessen  ein 
einfacher  und  sicherer;  dabei  ist  das  Gas  bei 
gleichmäßiger  und  guter  Zusammensetzung  von 
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niedrigem  Feuchtigkeitsgehalt  und  der  Betrieb 
ein  wirtschaftlicher,  wenn  man  mit  solchen  Kohlen- 
sorten arbeitet,  die  ohne  hohen  Dampfzusatz 
eine  lockere  Asche  und  keine  wesentlichen 
Schlackenbildungen  geben,  bei  denen  überhaupt 
ein  gutes  Nachrutscuen  der  Beschickungssaule 
stattfindet.  Ganz  anders  liegen  dagegen  die 
Verhaltnisse,  wenn  man  backende  und  schlackende 
Kohlen,  wie  z.  B.  westfälische  Generatorkohlen, 
zu  verarbeiten  gezwungen  ist.  Versucht  man 
bei  Verwendung  solcher  Kohlen  mit  niedrigem 
Dampfzusatz  zu  arbeiten,  so  hört  das  gleich- 
maßige Xachrutschen  der  Beschickungssaule  trotz 
allen  Stödtens  bald  auf.  Im  unteren  Teile  des 
Gaserzeugers  bilden  sich  große  Schlackenklumpen, 
es  entstehen  Hohlräume,  die  uuzersetzten  Dampf 
und  Luft  durchlassen,  die  Wind  Verteilung  wird 
ungleichmäßig,  es  fallt  unverbrannte  Kohle  durch 
usw.  Gewaltige  Stooharbeit,  Kohlenverluste  und 
Störungen  in  der  gleichmaßigen  Gasentwicklung 
sind  die  Folge,  der  Betrieb  ist  also  ein  unwirt- 
schaftlicher und  die  Gaszusammensetzung  sowie 
die  Gasmenge  eine  wechselnde.  Dabei  ist  die 
Beseitigung  der  Schlackenkluiupen  wegen  der 
viel  zu  geringen  Feuer  zugänglichkeit 
dieser  Gaserzeuger  unmöglich  oder  doch  mit 
großen  Schwierigkeiten  und  Störungen  des  ganzen 
Ganges  des  betreffenden  Gaserzeugers  verbunden. 
Man  ist  also  gezwungen,  den  Dampfzusatz  wesent- 
lich zu  erhöhen.  Außerdem  wird  das  Wasser 
aus  dem  Wasserabschlnß  von  der  Asche  auf- 
gesaugt und  in  großen  Mengen  teils  als  feuchter 
Dampf,  teils  sogar  als  un verdampftes  Wasser 
vom  Geblasewinde  mitgerissen.  Infolgedessen 
entsteht  ein  nasses  Gas  von  hohem  Wasser- 
atoffgehalt.  Ich  habe  mich  beim  Arbeiten 
mit  solchen  Gaserzeugern,  die  zur  Heizung  von 
40  t-Martinöfen  dienten,  häufig  davon  überzeugen 
müssen,  daß  bei  Verarbeitung  von  westfälischen 
(rasflamm  -  Förderkohlen  im  Dauerbetriebe  die 
Erzeugung  eines  Gases  mit  einem  Feuchtigkeits- 
gehalt von  weniger  als  M)  g  im  cbm  unmöglich 
ist.  Aus  den  mir  vorliegenden  zahlreichen 
Wasserbestimmungen,  die  unter  allen  möglichen 
Betriebsbedingungen  ausgeführt  wurden,  geht 
hervor,  daß  der  Wassergehalt  des  Gases  meist 
bei  60  g  im  cbm  lag  und  oft  bis  über  100  g 
hinaufging.  Daß  das  Arbeiten  mit  einem  sol- 
chen Gase  für  den  Martinbetrieb  im  höchsten 
Grade  unvorteilhaft  ist,  habe  ich  im  Vorstehen- 
den eingehend  dargelegt.  Xur  beim  Arbeiten 
mit  einer  niedrigeren  Windpressung,  als  sie  zur 
Vergasung  der  normalen  Kohlenmenge  nötig  ist, 
kann  man  einen  erträglichen  Zustand  herstellen. 
Aber  ein  solches  Arbeiten  ist  abgesehen  von  allem 
anderen  in  vielen  Fallen  überhaupt  unmöglich. 
Im  übrigen  ist  die  Bauart  der  Wasserabschluß- 
(iascrzuuger  eine  sehr  einfache,  wenn  man  sie 
nicht  mit  einer  automatischen,  sondern  mit  einer 
einfachen  Beschickungsvorrichtung  versieht,  und 


ihr  Anschaffungspreis  ein  niedriger.  Alle  diese 
Gesichtspunkte  muß  man  in  Betracht  ziehen, 
bevor  man  sich  zur  Anschaffung  von  Wasser- 
abschluß-Gaserzeugern entschließt. 

Die  Drehrost-Gaserzeuger,  von  denen 
der  Kerpely  -  Generator  in  kurzer  Zeit  weite 
Verbreitung  und  auch  der  Rehmann  -  Gene- 
rator bereits  Aufnahme  gefunden  hat.  haben  den 
Wasserabschluß  -  Gaserzeugern  gegenüber  den 
Nachteil  der  komplizierteren  Bauart.  Man 
wird  sich  deshalb  zur  Anschaffung  solcher  Gas- 
erzeuger nur  dann  entschließen,  wenn  man  die 
Gewähr  dafür  hat,  daß  die  sogenannten  Kinder- 
krankheiten bei  dem  betreffenden  System  bereits 
überwunden  sind.*  Diese  Gaserzeugerart  hat 
aber  allen  anderen  gegenüber  erhebliche 
Vorteile.  Durch  den  in  ununterbrochener  Be- 
wegung befindlichen  Rost  wird  nämlich  die 
Asche  unter  Vermeidung  der  Bildung  von 
Schlackenklumpen  zerdrückt  und  gelockert.  Man 
ist  also  in  der  Lage,  mit  geringem  Dampf- 
zusatz zu  arbeiten;  auch  fällt  das  Mitreißen 
von  Wasser  durch  den  Gebläsewind  fast  ganz 
fort,  da  der  Wasserabschluß  nur  aus  einem 
schmalen  Ring  von  geringer  Oberfläche  besteht. 
Hinzu  kommt  noch,  daß  die  Bewegung  des 
Rostes  eine  gleichmäßige  Gasentwicklung,  eine 
Erhöhung  der  Durchsatzleistung,  ein  vollständiges 
Ausbrennen  der  Asche  und  eine  Verringerung 
der  Stocharbeit  herbeiführt;  ferner  wird  infolge 
der  mechanischen  Aschenaustragung,  die  an  sol- 
chen Gaserzeugern  wohl  stets  vorgesehen  ist. 
an  Handarbeit  gespart.  Infolgedessen  ist  es 
möglich,  mit  Drehrost-Gaserzeugern  aus  allen, 
und  zwar  auch  aus  stark  backenden  und  schlacken- 
den Goneratorkohlen,  in  wirtschaftlicher  Weise 
ein  Gas  von  niedrigem  Feuchtigkeits-  und  mäßigem 
Waaserstoffgehalt  sowie  hohem  Heizwert  zu  er- 
zeugen, das  seinem  Druck  und  seiner  Zusammen- 
setzung nach  durchaus  gleichmäßig  ist,  d.  h.  also 
ein  Gas,  das  allen  Anforderungen  des 
modernen  Martinbetriebes  vollständig 
entspricht.  Wahrscheinlich  wird  man  durch 
die  Drehrost  -  Gaserzeuger  auch  minderwertige 
Kohlensorten  für  den  Martinbetrieb  unter  Ver- 
meidung der  sonst  hierbei  auftretenden  Schäd- 
lichkeiten nutzbar  machen  können;  jedenfalls  ist 
es  klar,  daß  sie  auch  hierfür  besser  geeignet 
sind,  als  alle  anderen  Systeme.  Nur  wenn  man 
gezwungen  ist,  Kohlen  von  außerordentlich  star- 
kem und  häufig  wechselndem  Aschengehalte  zu 
verarbeiten,  könnten  meines  Erachtens  im  Be- 
triebe Schwierigkeiten  entstehen;  ich  weiß  nicht, 
oh  in  dieser  Beziehung  schon  genügend  Er- 
fahrungen vorliegen. 

Die  einzelnen  Ausführungsformen  der  hier  be- 
handelten Gruppen  von  Gaserzeugersystemen  kön- 


•  Diesen  dürfte  bei  den  filteren  Systemen,  wie 
t.  Ii.  beim  Kerpelv-(iener»t<>r,  jetzt  schon  der  Fall  sein. 
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neu  nach  Belieben  mit  einfacher  oder  mit  selbsttäti- 
ger Beschickungsvorrichtung  *  ( Kohlcnaufgebe- 
Vorrichtung»  versehen  werden.  Von  der  Ein- 
führung der  letzteren  Beschickungsvorrich- 
tungen haben  sich  die  Konstrukteure  große  Er- 
folge versprochen ;  vor  allem  will  man  durch 
sie  eine  hohe  Gleichmäßigkeit  in  der  Gasentwick- 
lung und  in  der  Gaszusammensetzung  erreichen 
und  an  Bedienungsmannschaften  sparen.  Sie 
bedürfen  jedoch  zur  Erfüllung  ihrer  Aufgabe 
einer  staubarmen  Kohle  von  gleichmäßiger  Stück- 
größe, wie  man  sie  selten  zur  Verfügung  haben 
dürfte.  Arbeitet  man  mit  Kohlen ,  die  Stücke 
von  sehr  verschiedener  Grßße  und  größere  Men- 
gen Staub  enthalten,  so  ist  die  mit  selbsttäti- 
gen Beschickungsvorrichtungen  zu  erzielende 
Gleichmäßigkeit  nicht  wesentlich  größer,  als  sie 
auch  mit  gewöhnlichen  Kohlenaufgebeapparaten 
zu  erreichen  ist.  Diese  Tatsache  ist  wiederholt 
und  in  einwandfreier  Weise  festgestellt  worden. 
Im  übrigen  üben  die  hier  in  Frage  kommenden 
Apparate  wohl  sämtlich  eine  mablende  Wirkung 
auf  die  Kohlen  aus.  erhöhen  also  den  Staubgehalt 
derselben.  Der  Kohlenstaub  wird  durch  die 
sich  drehenden  Schnauzen  der  Beschickungs- 
vorrichtungen fein  verteilt  ausgestreut;  infolge- 
dessen wird  er  schon  beim  Eintritt  in  den  Gas- 
erzeuger, bevor  er  überhaupt  auf  die  Brennstoff- 
säule gelangt,  von  dem  Gasstrom  mit  in  die 
Leitungen  gerissen.  Die  Verstaubung  der  Lei- 
tungen.  die.  wie  im  Vorstehenden  geschildert, 
von  großem  Schaden  für  den  Betrieb  ist,  wird 
also  durch  die  selbsttätigen  Beschickungsvor- 
richtungen erhöht .  und  zwar  ganz  besonders 
dann,  wenn  dieselben  auch  noch  mit  einem  Brech- 
werk versehen  sind.  Hinzu  kommt  noch,  daß 
solche  Apparate  stets  einer  sorgfältigen  Wartung 
bedürfen  und  leicht  zu  Betriebsstörungen  Ver- 
anlassung geben. 

Die  Bedingungen  eines  einfachen,  sicheren 
und  wirtschaftlichen  Betriebes  sind  also  hier  nicht 
erfüllt ,  ferner  wird  auch  die  Entstehung  von 
feuchtem  Gase  indirekt  begünstigt.  Aus  diesen 
Uründen  sind  die  selbsttätigen  Beschickungs- 
vorrichtungen für  Martinwerkf  nicht  oder  doch 
nur  in  seltenen  Ausnahmefällen  am  Platze.  — 

Zieht  man  aus  den  vorstehenden  Betrachtungen 
kurz  die  Schlußfolgerungen,  so  ergibt  sich,  daß 
die  bewahrten  Ausfiihrungsfonnen  der  Drebrost- 
(iaserzeuger  für  Martinwerke  in  den  allermeisten 
Fällen  bei  weitem  die  vorteilhaftesten  Gaserzeu- 
gungsapparate  sein  werden.  Sie  sind  die  Gas- 
erzeuger der  Zukunft  und  werden,  besonders  da 
man  ihre  Konstruktion  mit  der  Zeit  noch  weiter 
vervollkommnen  wird,  die  anderen  Systeme 
allmählich  ganz  verdrängen.  Festrost  -  Gas- 
erzeuger   wird   man   heute   vielleicht   noch  in 

"  Siebe  il.-i»  erwähnten  Nortrup  von  J.  Körting 
in  „Stahl  und  Hi-en"  ItWT  Nr.  20. 


Ausnahmefällen  anlegen  (etwa  bei  kleineren  Stahl- 
gießereien?). Die  Anlage  von  Wasserabschluß- 
Gaserzeugern  wird  vorläufig  noch  bei  besonderen 
Kohlenverhältnissen  zu  empfehlen  sein,  voraus- 
sichtlich aber  werden  auch  sie  ebenso  wie  die 
Festrost-Gaserzeuger  bald  ganz  durch  die  Dreh- 
rost-Gaserzeuger  verdrängt  werden.  — 

Im  Anschluß  hieran  möchte  ich  noch  einige 
Bemerkungen  über  die  Konstruktion  der  Gas- 
leitungen machen.  Vor  allem  müssen  die- 
selben vor  dem  Eindringen  von  Feuchtigkeit 
unbedingt  gesichert  sein.  Ferner  ist  es  notwendig, 
daß  sie  überall  leicht  zugänglich  sind,  so  daß 
sie  in  kürzester  Zeit  gründlich  gereinigt  werden 
können.  Aus  diesen  Gründen  sind  unterirdische 
Gassammeikanäle  mit  unterirdischen  «zu  den 
Ventilen  f  jhrenden»  Querkanälen,  wie  man  sie  auf 
vielen  Werken  findet,  möglichst  zu  vermeiden. 
Vielmehr  ist  es  «am  richtigsten,  die  ganzen  Gas- 
leitungen, ähnlich  wie  früher,  oberirdisch  zu  ver- 
legen, und  zwar  in  Form  von  ausgemauerten 
Blechrohrlcitungen.*  Wo  die  Verhältnisse  eine 
oberirdische  Ausführung  der  Gasquerkanäle  nicht 
gestatten,  sollte  man  zum  mindesten  die  Gas- 
sammelleitung oberirdisch  ausführen.  Die  unter- 
irdischen Leitungsteile  müssen  dann  mit  allen 
möglichen  Mitteln  gegen  das  Eindringen  von 
Wasser  geschützt  werden  und  muß  man  sich  so 
oft  als  möglich  durch  Befahren  der  Kanäle  davon 
überzeugen ,  daß  dieselben  noch  dicht  sind. 
Reinigungsklappen  sind  recht  reichlich  vorzusehen, 
und  zwar  nicht  nur  an  Stellen,  wo  ein  Richtungs- 
wechsel der  Gase  eintritt,  sondern  auch  an  an- 
deren Punkten ;  sie  tun  gleichzeitig  gute  Dienste 
als  Explosionsklappen.  Alles  muß  darauf  ein- 
gerichtet sein .  daß  eine  gründliche  Reinigung 
in  kürzester  Zeit  durchgeführt  werden  kann. 
Ferner  ist  dafür  Sorge  zu  tragen,  daß  der  Weg 
der  Gase  von  den  Gaserzeugern  zu  den  Ven- 
tilen ein  möglichst  einfacher  ist:  gegen  diese 
alte  Regel  wird  heute  noch  oft  verstoßen.  Nur 
bei  einfachen  Gaswegeu  kann  die  Reinigung 
schnell  vonstatten  gehen  und  ist  ein  Arbeiten 
mit  niedrigem  Druck  möglich ,  das  für  die  Er- 
zielung eines  guten,  trockenen  Gases  .unbedingt 
erforderlich  ist.  Aus  diesem  Grunde  sind  auch 
(rasreiniger ,  die  man  in  neuerer  Zeit  gern 
zwischen  die  Gaserzeuger  und  die  Gassammel- 
leitung einschaltet,  nicht  zu  empfehlen :  von  ihrer 
Anordnung  ist  auch  deshalb  abzuraten,  weil  sie 
nieist  mit  einem  Wasserabschluß  versehen  sind, 
der  zur  Erhöhung  des  Feuchtigkeitsgehaltes  der 
Gase  mit  beiträgt. 

Zum  Schluß  möchte  ich  noch  darauf  hin- 
weisen, daß  viele  der  in  meinen  Ausführungen 
berührten  Gebiete  theoretisch  noch  lange  nicht 

*  Zu  diener  Ifauart  ict  man  hei  einem  Teil  der 
grülieron  neuen  Martinwerke  übergegangen;  andere 
Neuanlagen  hind  jedoch  immer  noch  mit  unterirdi»cher» 
(.««Uniilen  ausgeführt  bezw.  geplant. 
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vollständig  erforscht  sind.  Hierher  gehören  vor 
allen  Dingen  die  im  Martinofen  stattfindenden 
Dissoziation» vorgange.  U  Oberhaupt  wird  es  eine 
dankbare  Aufgabe  sein,  durch  genaue  Unter- 
suchungen, die  sich  auf  analytisch«  Zusammen- 
setzung, Wassergehalt,  Temperatur,  Druck  und 
Geschwindigkeit  zu  erstrecken  haben,  die  Aen- 


derungen  festzustellen,  die  das  Gas  auf  seinem 
Wege  vom  Gaserzeuger  zum  Ofen  und  von  dort 
zum  Kamin  erfährt.  Solche  Forschungen  werden 
zweifellos  dazu  beitragen,  unsere  Martinwerke 
bezüglich  der  Gestehungskosten  und  der  Qualität 
des  von  ihnen  erzeugten  Materiales  auf  eine  immer 
höhere  Stufe  der  Vollkommenheit  zu  bringen. 


Manganerz -Bergbau  in  der  Bukowina. 

Von  Ür.-Ing.  Theodor  Naske  in  Olmütz. 


Der  heutige  Manganerz-Bergbau  im  Fluß- 
gebiete der  goldenen  Bystritz  entwickelte 
sich  —  so  sonderbar  es  auch  erscheinen  mag  — 
aus  der  seinerzeit  auf  dasselbe  Erzvorkommen 
gegründeten  Eisenindustrie  des  18.  Jahrhunderts. 
In  der  Nahe  der  heutigen  Ortschaft  Jakobeny 
•  ntdeckte  die  von  der  Oesterreichischen  Regierung 
im  Jahre  1777  entsendete  Schürf kommission  am 
Berge  Arsita-reu  ein  bedeutendes  Mangan-Eisen- 
erzlager, dessen  Ausbeutung  im  Jahre  1784  von 
einer  zu  diesem  Zweck  gebildeten  Gewerk- 
schaft unternommen  wurde.  Zwecks  Ausbeutung 
dieses  Erzvorkommens  wurde  unmittelbar  darauf 
das  Eisenwerk  Jakobeny  mit  einem  Holzkohlen- 
hochofen und  zwei  Frischfeuern  erbaut  und  in 
Betrieb  gesetzt.  Die  Betriebsergebnisse  dieser 
Gewerkschaft  waren  indes  keine  günstigen,  so 
daß  der  gesamte  Besitz  um  den  Preis  von 
20 000  fl.  an  Anton  Manz  von  Mariensee  ver- 
kauft werden  mußte.  Manz  erschloß  die  .Silber- 
und Blei  -  Lagerstatten  bei  Kirlibaba.  erbaute 
1  KOI  eine  Bleiscbmelzhütte,  fünf  Röstöfen  und 
•in  Pochwerk  daselbst  und  verwendete  die  Er- 
tragnisse aus  der  Silber-  und  Bleigewinnung  zur 
Erweiterung  und  dem  Ausbau  des  Eisenwerkes 
Jakobeny.  indem  er  einen  zweiten  Hochofen  und 
vier  Hammerwerke  in  Jakobeny  'errichtete, 
hurch  Versiegen  der  Blei-  und  Silbererze  und 
durch  verfehlte  Beteiligungen  an  Eisenhütten- 
Unternehmungen  geriet  Manz  in  eine  schwierige 
Lage,  und  so  kam  es,  daß  der  griechisch- 
orientalische Religionsfonds  als  der  größte  Gläu- 
biger den  gesamten  Montanbesitz  der  Familie 
Manz  im  Jahre  1S70  übernahm.  Trotz  des 
nunmehrigen  kapitalkräftigen  Besitzers  war  es 
■"■hwer,  die  dem  Verfalle  entgegengehenden  Eisen- 
werke zu  erhalten;  infolge  hohen  Phosphor- 
trehaltes  war  das  Jakobenyer  Eisen  kaltbrüchig, 
außerdem  konnte  es  mit  den  weit  billigeren  Er- 


*  Die  der  vorliegenden  Abhandlung  zugrunde 
liegenden  Angaben  wurden  dem  Verfasser  gelegent- 
lich des  Besuchet«  der  Montanwerke  in  Jakobeny  vom 
Leiter  derselben,  Hrn.  k.  k.  Oberbergrat  Faust  in 
Kitter  v.  Krasuski,  bereitwilligst  stur  Verfügung 
verteilt.  Für  dieses  freundlicho  Entgegenkommen 
bringt  der  Verfasser  an  dieser  Stelle  (»einen  verliind- 
lirktteo  Dank  zum  Ausdrucke. 


Zeugnissen  von  Witkowitz  und  Trzynietz  nicht 
in  Wettbewerb  treten.  Aus  diesem  Grunde 
wurde  die  Eisenerzeugung  in  Jakobeny  allmählich 
eingestellt,  wiewohl  ein  Hochofen  im  Betriebe 
erhalten  blieb,  der  jedoch  lediglich  zum  Um- 
schmelzen  von  altem  Eisen  und  zur  Herst  ellung  von 
Gegenständen  für  den  eigenen  Bedarf  Verwen- 
dung fand.  Eine  Hochofensau  und  ein  Stück 
des  Fundamentmauerwerkes  eines  Hochofens  bilden 
heute  die  letzten  Reste  der  einstmaligen  Eisen- 
industrie in  Jakobeny. 

Wurden  bis  dahin  die  gewonnenen  Erze  nach 
ihrem  Eisengehalte  bewertet,  und  das  mangan- 
reichere Material  als  für  die  Roheisenerzeugung 
unbrauchbar  auf  Halden  geschüttet,  an  deren 
Wiedernutzbarmachen  heute  noch  gearbeitet  wird, 
so  erfuhren  diese  Verhältnisse  eine  grundsätz- 
liche Wendung,  als  der  damalige  Leiter  der 
Montanwerke  in  Jakobeny,  Oberbergrat  Walter, 
zu  Anfang  der  siebziger  Jahre  des  vorigen  Jahr- 
hunderts auf  dem  Gipfel  desselben  Berges  Arsita- 
reu  ein  mächtiges  Lager  von  fast  reinem  Braun- 
stein erschloß.  Wie  früher  das  Mangan,  so 
war  jetzt  das  Eisen  eine  unwillkommene  Gang- 
art des  abzubauenden  Minerales.  Das  Mangan- 
erz wurde  anfangs  im  Tagebau  gewounen  und 
in  der  primitivsten  Weise  vom  Gipfel  des  Berges 
mittels  Karren  zu  Tale  gefördert.  Wie  schwierig 
eine  rationelle  Verwertung  des  gewonnenen  Erzes 
sich  damals  gestaltete,  kann  daran  ermessen 
werden,  daß  das  Material  mittels  Fuhrwerk  bis 
Hat  na,  einer  Station  der  Bahnlinie  Lemberg — 
Czernowitz  — Jassy.  auf  einer  weit  über  100  km 
langen,  die  größten  Terrainschwierigkeiten  über- 
windenden Straße,  befördert  werden  mußte. 
Durch  die  Erfindung  der  Bukowinaer  Lokal- 
bahnen, insbesondere  der  Linie  Haina  -  Kimpolung, 
war  für  die  Verfrachtung  des  Manganerzes  in- 
sofern eine  ganz  bedeutende  Erleichterung  ge- 
schaffen, als  der  Transport  mittels  Fuhrwerk 
nur  mehr  bis  Kimpolung  ging:  und  erst  durch 
de»  kürzlich  erfolgten  \usbau  dieser  Linie  bis 
Dorna- Watra,  von  der  der  Ort  Jakobeny  selbst 
berührt  wird,  waren  die  Bedingungen  für  eine 
rationelle,  den  Anforderungen  unsen-r  Zeit  halb- 
wegs entsprechende  Abfuhr  der  gewonnenen  Er- 
zeugnisse gegeben. 


Digitized  by  Google 


544    Stahl  and  Eisen. 


Manganerz- Bergbau  in  dtr  Bukowina. 


28.  Jahrg.  Nr.  16. 


Seit  einer  Reihe  voü  Jahren  werden  die 
Montanwerke  in  Jakobeny  vom  k.  k.  Oberberg- 
rat Faustin  Ritter  v.  Krasuski  verwaltet, 
wahrend  die  Bergverwaltung  daselbst  Beit  dem 
Jahre  1894  unmittelbar  dem  Ackerbauministerium 
in  Wien  untersteht.  Der  Aufschwung,  den  die 
Montanwerke  in  Jakobeny  in  letzter  Zeit  ge- 
nommen haben,  und  ihre  gegenwartige  Beschaffen- 
heit sollen  im  folgenden  naher  geschildert  werden. 

Die  Manganerzgrube  Arsita-reu  bei 
Jakobeny  ist  Ö  km  vom  Orte  entfernt,  liegt 
450  m  über  den  Werksanlagen  im  Bystritztale 
und  1300  m  über  dem  Meere.  Die  Formation 
bildet  kristallinischer  Schiefer  in  etwa  50  m 
machtiger  Lagerstatte,  auf  Glimmerschiefer  auf- 


wo  Manganerze  angefahren  wurden,  wird 
selben  nachgegangen,  und  auf  diese  Weise  wer- 
den die  einzelnen  Stollen  miteinander  durch 
streichende  Strecken  verbunden.  Je  nach  der 
Reichhaltigkeit  des  so  erschlossenen 
Vorkommens  werden  dann  die  früher  erv 
Abbaumethoden  in  Anwendung  gebracht. 

Die  Horizonte  im  Bereiche  der  Grubenbaue 
sind  durch  Sturzschachte  und  kleine  Brems- 
berge (80  m  lang)  miteinander  verbunden.  Der 
Abbau  auf  der  Grube  Arsita-reu  geschieht  von 
Hand  aus,  wohingegen  der  Vortrieb  von  Hoff- 
nungsbauen  und  der  Aufschluß  angefahrener 
Erzmittel  mittels  elektrisch  betätigter  Bohr- 
maschinen vorgenommen  wird.  Vier  im  ständigen 
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gelagert.  Die  Lagerstatte  selbst  besteht  aus 
Kieselschiefer.  Kieselmangan,  Rhodonit  und  Pyro- 
lusit  (Manganerz),  welch  letzteres  in  Nestern 
und  Stöcken  bis  zu  4  m  Mächtigkeit  vorkommt. 
Bei  auftretenden  Stöcken  wird  Kammerabbau,  bei 
Nestern  Stollen-  und  Pfeilerbau  vorgenommen. 
Die  Grube  teilt  sich  in  ein  nördliches,  mittleres 
und  südliches  Feld.  Das  mittlere  wird  gegen- 
wärtig in  stärkstem  Maße  abgebaut,  und  ist 
dieses  dem  Gehänge  nach  in  sieben  Horizonte 
eingeteilt.  Jeder  Horizont  umfaßt  querschlftgig 
ins  Gebirge  getriebene  Stollen,  welche  dem 
Streichen  der  Lagerstatte  entlang  in  Abstanden 
von  etwa  (SO  m  voneinander  entfernt  sind  und, 
durchgehend«  die  Schichten  dor  Lagerstatte 
durchquerend,  bis  ins  Liegende  getrieben  er- 
scheinen, hierbei  eine  Stollenlflnge  von  80  bis  1 40  in 
erreichend.  Durch  diese  querschlagig  getriebe- 
nen Stollen  wird  das  Manganerz  vorkommen  wieder- 
holt durchfahren;  an  solchen  Punkten  ansetzend, 


Betriebe  stehende,  von  der  Firma  Sie  mens - 
Schuckert  gelieferte  elektrische  Bohrmaschinen 
sind  mit  aufgesetztem  Motor  ausgestattet,  zwei 
weitere  elektrische  Bohrmaschinen  System  Inger- 
soll, temple  drill,  sind  gerade  in  Bestellung. 
Mittels  elektrischen  Bohrmaschinen  werden  all- 
jahrlich  annähernd  1000  m  unterirdische  Strecken 
ausgefahren,  so  daß  der  Aufschluß  der  Erze  für 
die  Zukunft  dem  Abbau  um  mehrere  Jahre  voraus 
ist.  In  den  Hauptstrecken,  woselbst  der  Auf- 
schluß maschinell  durchgeführt  wird,  ist  elek- 
trische Beleuchtung  eingerichtet. 

Der  Grubenbetrieb  Arsita  wird  das  ganze 
Jahr  hindurch  aufrecht  erhalten,  im  Winter  in- 
folge Verfügbarkeit  über  mehr  Arbeitskräfte  be- 
sonders verstärkt.  Da  die  Witterungsverhältnisse 
Im  Winter  die  Zufuhr  des  gewonnenen  Mangan- 
erzes von  der  Grube  zur  Aufbereitungsanlage  nicht 
zulassen,  werden  zu  dieser  Zeit  die  ausgefahrenen 
Erze  auf  den  Haldenplateaus  oder  auf  den  Gruben- 
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fördcranlagen  zu  großen  Haufen  geschichtet,  so 
zwar,  daß  Stückerze,  für  Handscheidung  be- 
stimmt, und  Quetscberze  und  Grubenklein,  jo 
für  die  nasse  Aufbereitung  vorgesehen,  vonein- 
ander raumlich  abgetrennt  aufgestapelt  werden. 
Im  Frühjahr  wird  das  angesammelte  Erzmaterial 
auf  der  elektrisch  betriebenen  Transportanlage 
bis  zur  Aufbereitung  in  Jakobeny  gebracht. 

Mit  Rücksichtnahme  auf  das  absatzige  Vor- 
kommen des  Hanganerzes  belauft  sich  bei  Hand- 
betrieb die  Arbeitsleistung  für  Hauer  und  Schicht 
auf  1050  bis  1200  kg  Koherz.  Gearbeitet  wird 
ausschließlich  im  Gedinge,  und  bewegt  sieb  das- 
selbe zwischen  7  bis  12  K  für  das  laufende 
Meter  ausgefahrener  Strecke,  bei  einem  Normal- 
protil  der  letzteren  von  2  m  Höhe  und  IV»  m 
lichter  Weite.  Die  taglichen  Verdienste  der 
Häuer  belaufen  sich  demnach  je  nach  der  Hand- 
fertigkeit des  Arbeiters  auf  2,4  bis  7,0  K. 
Auf  der  Grube  Arsita-reu  sind  im  Durchschnitte 
200  Arboiter*  beschäftigt,  und  sind  für  die 
l'nterkunft  derselben  und  des  Aufsichtspersonals 
auf  der  Grube  selbst  zwei  Arbeiterkasernen,  die 
250  Personen  fassen  können,  errichtet,  so  daß 
die  Arbeiter  den  weiten  und  im  Winter  fast 
ungangbaren  Weg  zur  Grube  taglich  nicht  zu- 
rückzulegen brauchen. 

Das  soeben  besprochene  Erzvorkommen  er- 
streckt sich  in  der  Richtung  hora  22  Xord-Stid 
auf  eine  streichende  Lange  von  etwa  25  km  im 
Muttergestein.  Auf  seiner  Lilngenausdehnung 
ist  es  bereits  durch  zahlreiche  Schürte  unter- 
sucht, jedoch  nur  an  wenigen  Punkten  als  ab- 
hauwürdig befunden  worden.  Als  ganz  besonders 
charakteristisch  für  das  Manganerzvorkommen 
in  der  Bukowina  verdient  der  Umstand  hervor- 
gehoben zu  werden,  daß  der  Gehalt  der 
Lagerstatte  an  abbauwürdigen  Erzmitteln 
in  der  Richtung  von  Süden  nach  Norden 
abnimmt,  wahrend  der  Phosphorgehalt 
der  Erze  in  derselben  Richtung  zunimmt. 
Als  ein  äußerst  wertvoller  Aufschluß  ist  die  erst 
vor  wenigen  Jahren  angefahrene  Grube  bei  Dorna- 
Watra  anzusehen  (Theresien-Grube).  welche 
gegenwartig  in  beschrankten  Abbau  genommen 
wurde.  Diese  Grube  stellt  eine  ehemalige,  jetzt 
vollständig  verfallene  Abbaustfltte  von  Eisensteinen 
vor,  und  ist  die  ganze  Lagerstatte  infolge  Mangel 
an  früher  für  abbauwürdig  gehaltenen  Eisenerzen 
vollständig  zerwühlt  und  verbrochen,  so  daß 
-  sich  heute  ein  systematischer  Abbau  daselbst 
als  sehr  schwierig  gestaltet.  Aus  den  ange- 
führten Gründen  wird  der  Abbau  der  Theresien- 
Grube  vorderhand  nur  von  Hand  aus  und  im 
Tagebau  vorgenommen.  Die  gegenwartige  Pro- 
duktion  dieser  noch  mehr  als  Schürf  zu  bc- 


*  Die  Bewohner  des  Orten  Jakobeny  und  einiger 
umliegender  Ortschaften,  aus  denen  sich  die  Gruben- 
arbeiter zumeist  rekrutieren,  sind  angesiedelt»  deutm-he 
Kolonien. 


trachtenden  Grube  betragt  jahrlich  rund  100 
Waggons  Erze  der  vorzüglichsten  Qualität, 
welche  in  rohem  Zustande  40  bis  42°/o  Mangan, 
in  gereinigtem  Zustande  bis  46°/o  Mangan  bei 
0,15  °/o  Phosphor  und  8  bis  10  o/o  Eisen  auf- 
weisen. Die  Erze  dieses  Vorkommens  sind 
stückig  und  von  derart  guter  Beschaffenheit, 
daß  ihr  Versand  in  rohem  Zustande,  also  ohne 
Aufbereitung,  sich  als  tunlich  erweist.  Das 
Erz  von  der  Theresien-Grube  wird  durch  Fuhr- 
werke zur  unweit  gelegenen  Bahnstation  Dorna- 
Watra  geführt.  Die  Belegschaft  dieses  Auf- 
schlusses betragt  heute  annähernd  30  Mann, 
welche  jahrlich  im  Durchschnitte  6000  cbm 
taubes  Gebirge  abfahren.  Die  Verdienstverhalt- 
nisse sind  im  Mittel  gleich  denen  auf  der  Grube 
Arsita-reu. 

Die  auf  der  Hauptgrube  (Arsita-reu)  zutage 
geförderten  Erze  werden  auf  einer  6  km  langen 
Transportanlage,  bestehend  aus  drei  Bremsbergen 
und  vier  Horizonten  mit  einem  Gefalle  von  20 
bis  40  °/oe,  zu  den  Aufbereitungsanlagen  in  Jako- 
beny herunterbefördert.  Die  vollen  Huntezüge, 
welche  für  gewöhnlich  aus  12  Rollwagen  zu  je 
800  bis  1000  kg  Ladung  bestehen,  werden 
nach  abwärts  abgebremst,  wahrend  die  leeren 
Huntezüge  mittels  elektrischer  Lokomotiven  zur 
Grube  zurück  transportiert  werden.  Die  Tages- 
förderung der  elektrischen  Rollbahn  betraft  140 
bis  150  t  Roherze,  welche  in  der  Manganerz- 
aufbereitung in  zehnstündiger  Schicht  aufbereitet 
werden.  Die  Erzaufbereitung  umfaßt  ein  Wasch- 
werk und  ein  Setzwerk.  Das  erstere  besteht  aus 
zwei  Lautertrommelgarnituren  I.  11,  III  (siehe 
AbbildungS.  544)  zu  je  fünf  Klassiertrommeln,  zwei 
Watzenquetschen  mit  sechs  vorgebauten  Stufen- 
trommeln und  einem  großen  Transportelevator; 
das  Setzwerk  enthalt  20  Setzmaschinen  S  und 
einen  elektrisch  betätigten  Aufzug  C  für  Schalen- 
förderung. Den  Antrieb  besorgt  eine  Francis- 
Turbine  mit  stehender  Welle  mit  einer  effektiven 
Leistung  von  160  P.  S.,  versehen  mit  einem  hydrau- 
lischen Regulator  modernster  Konstruktion.  In  der 
Aufbereitungsanlage  ist  ferner  ein  Drehstrom- 
generator D  von  42  KW.  bei  750  Touren  auf- 
gestellt, welcher  die  Transportanlage,  die  Bohr- 
maschinen auf  der  Hauptgrube,  alle  sonstigen 
Motoren  im  Werke  und  die  Beleuchtungskörper 
mit  elektrischer  Energie  versorgt.  Die  Auf- 
bereitung leistet  in  zehnstündiger  Schicht  je 
nach  der  Reichhaltigkeit  der  Erze  <>0  bis  HO  t 
Setzgut  mit  einem  Mangansuperoxydgehalte  von 
65  bis  72  °'o.  Die.  zur  Verarbeitung  gelangen- 
den Roherze  der  Hauptgrube  enthalten  40  bis 
45  °.i  MnOt,  so  daß  also  mit  Rücksicht  auf  die 
vorher  genannten  Zahlen  durch  das  Aufbereiten 
eine  Anreicherung  an  Mangansuperoxyd  von  25 
bis  32  °/o  erzielt  wird.  Die  von  der  Aufberei- 
tung sich  ergebenden  Abfalle  enthalten  im  Mittel 
32  bis  38  °/o  MtiO*.  Bemerkt  zu  werden  verdient 
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an  dieser  Stelle,  «laß  die  soeben  beschriebene 
Aufbereitungsanlage,  welche  nach  Angabe  so 
genau  arbeitet,  daß  der  Mnngangebalt  im  Setz- 
eute von  zehntel  zu  zehntel  Prozent  genau 
reguliert  werden  kann,  in  Jakobeny  selbst  kon- 
struiert und  in  den  dortigen  Werkstatten  aus- 
geführt wurde. 

Aus  den  Analysenbüchern  der  Bergverwal- 
tung in  Jakobeny  hat  der  Verfasser  eine  Reibe 
von  Analysen  von  aufbereiteten  und  nicht  auf- 
bereiteten Erzen  entnommen,  deren  Durchschnitt 
die  nachstehenden  Werte  ergibt: 

1.  Manganerz  aufbereitet  von  der  Grube 
Arsita-reu: 


Mn 
Fe 


46,62  P 
9,40  8 


0,31 
0,08 


2.  Manganerz,  nicht  aufbereitet,  von  der 
Tberesiengrube: 


a)  Stückerz: 


M  .  . 

Fe  .  . 

S.  .  . 

V  .  . 


b)  O raupen: 
%  \ 

.  .  47,30       Mn   43,36 

.  .    8,30       Fe  10,10 

.  .    0,14       S  0,055 

.   .    0,13       P  0,171 


Seiner  äußeren  Beschaffenheit  und  Struktur 
nach  ist  das  Bukowinaer  Manganerz  vom  kau- 
kasischen nicht  viel  verschieden,  so  daß  also 
auf  die  gleiche  Entstellungsweise  und  Bildungs- 
periode dieser  beiden  Erzgattungen  geschlossen 
werden  kann.  Auch  hinsichtlich  des  Maugan- 
gebaltes  steht  das  Bukowinaer  Erz  dem  kau- 
kasischen nicht  viel,  den  russischen  Dnieprerzen 
hingegen  gar  nicht  nach,  dafür  ist  aber  der 
Phosphorgehalt  insbesondere  im  Erze  der  Haupt- 
grube Arsita  ein  verhältnismäßig  hoher,  so 
daß  die  Qualität  des  Matcrialcs,  bei  dessen 
Verwendung  in  der  heute  noch  üblichen  Art 
und  Weise,  hierdurch  immerhin  beeinträchtigt 
erscheint. 

Zum  soeben  beschriebenen  Manganerzbergbau 
gehören  außerdem  noch  die  nachstehenden  Hilfs- 
betriebe:  eine  Mascbincnwerkstatte,  woselbst  die 
für  den  Bergbau  und  die  Aufbereitung  erforder- 
lichen Maschinen  und  Werkseinrichtungen  fertig- 
gemacht und  zusammengestellt  werden;  eine 
Eisen-  und  Gelbgießerei  zur  Herstellung  von 
Maschinen-  und  Köhrenguß  für  den  eigenen  Be- 
darf, ein  Zeughammer,  eine  zweite  elektrische 
Zentrale  mit  einer  CO  P.  S.-Francis-Turbine  und 
einen)  50  P.  S. -Reserve-Dieselmotor.  Schließlich 
wäre  noch  zu  erwähnen  ein  eigenes  Erzlager 
auf  dem  Bahnhofe  Jakobeny,  zu  dem  die  fertig 
aufbereiteten  Erze  auf  einer  l't  km  langen, 
elektrisch  betriebenen  Rollbahn  gefahren  und  dort 
zwecks  weiterer  Verfrachtung  gelagert  werden. 

Der  Manganerzbergbau  in  Jakobeny  lieferte 
im  Jahre  1S!M)  annähernd  30O0  t  Rolierze, 
woraus  damals  rund  '2000  t  zumeist  von  Hand 
aus   geschiedene   Erze   erhalten  -wurden.  Die 


heutige  Jahreaförderung  betragt  etwa  20  000  t 
Roherz.  aus  denen  sich  10  000  t  aufbereitetet 
Erz  und  10  000  t  Abfall  und  Schlamm  ergeben. 
Der  bis  zu  38  "o  Mangansuperoxyd  enthaltende 
Abfall  und  Schlamm  wird  natürlich  metallurgi- 
schen Zwecken  zugeführt,  insbesondere  laßt  sieb 
der  letztgenannte  sehr  gut  agglomerieren,  wie 
es  auf  einem  österreichischen  Hüttenwerke  tat- 
sachlich geschieht. 

Als  Verbrauchstelleu  für  bukowinaer  Mangan- 
erze kommen  einige  Elsenhüttenwerke  Oesterreich- 
Ungarns,  ferner  chemische,  Glas-  und  Papier- 
fabriken Oesterreichs,  Preußisch-Schlesiens  und 
Sachsens  in  Betracht. 

Das  Manganerz  vorkommen  in  der  Bukowina 
ist  ein  sehr  reichhaltiges,  so  daß  eine  ergiebige 
Ausbeute,  wie  anzunehmen,  in  aufsteigender  Linie 
für  eine  lange  Dauer  gesichert  erscheint.  Wie- 
wohl durch  den  Ausbau  der  Bahnlinie  bis  Dorna- 
Watra  für  die  Verwertung  der  Manganerze  in 
Jakobeny  ganz  bedeutende  Erleichterungen  ge- 
schaffen wurden,  wodurch  der  stetige  Aufschwung, 
den  die  Montanwerke  daselbst  nehmen,  zum 
großen  Teile  begründet  erscheint,  laßt  sich  doch 
nicht  verkennen,  daß  infolge  der  äußerst  un- 
günstigen geographischen  Lage  die  Lebeng- 
bedingungen für  die  Manganerziudustrie  in  der 
Bukowina  als  äußerst  schwierige  bezeichnet 
werden  müssen.  Wenn  man  in  Betracht  zieht, 
daß  das  Absatzgebiet  für  bukowinaer  Mangan- 
erze ausschließlich  der  Westen  ist,  wo  bis  zur 
nächsten  Verbrauchsstelle  eine  Strecke  von  vielen 
100  km  zu  Lande  zurückgelegt  werden  muß.  so 
ergibt  sich  hieraus  von  selbst  die  Schlußfolge- 
rung, daß  dem  Verbrauchsgebiete  dieser  Mangan- 
erze verhältnismäßig  enge  Grenzen  gezogen  sind. 
Trotz  Erniedrigung  der  Tarife  für  dieses  Ma- 
terial seitens  der  k.  k.  Staatsbahnen  stellen  sich 
die  Frachtkosten  mit  Rücksicht  auf  die  enormen 
Entfernungen  immer  noch  sehr  hoch :  die  Fracht 
für  einen  Waggon  Manganerz  vom  Gewinnungs- 
orte bis  zu  der  dem  letztgenannten  nächst  ge- 
legenen Verbrauchsstelle  beträgt  150  K,  der 
vom  Gewinnungsorte  am  entferntesten  gelegene 
Abnehmer  von  heute  ist  für  den  Preis  von 
350  K  f.  d.  Waggon  zu  erreichen.  Da  die  Trans- 
portkosten für  das  Erz  den  effektiven  Wert 
desselben,  bezogen  auf  die  Gewichtseinheit, 
weit  übersteigen,  wird  sich  die  Verwendung  der 
bukowinaer  Manganerze  in  der  Industrie  .mit 
Berücksichtigung  ihrer  Güte  zu  einer  reinen 
Tariffrage  gestalten.  Es  ist  selbstverständlich, 
daß  derartig  hohe  Transportkosten  allein  durch 
Verbilligung  der  Gewinnung  einigermaßen  wett- 
gemacht werden  können,  wenn  die  Wettbewerbs- 
fähigkeit des  Erzes  unter  diesen  schwierigen 
Verhältnissen  nicht  in  Frage  gestellt  werden 
soll.  Da  die  Arbeitslöhne  bei  gegebenen  ört- 
lichen Verhaltnissen  eine  willkürliche  Verände- 
rung in  absteigender  Richtung  nicht  ertragen. 
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so  bleibt  zur  Verringerung  der  Herstellungs- 
kosten kein  anderes  Mittel  übrig,  als  die  Durch- 
führung einer  möglichst  weitgehenden  technischen 
Vervollkommnung  des  Betriebe*  selbst.  In  Er- 
kenntnis dieses  einzig  verfügbaren  Auskunfts- 
inittels  hat  der  gegenwärtige  Leiter  der  Montan- 
werke in  Jakobeny.  Oberbergrat  v.  K rasu sk i, 
in  langjähriger  rastloser  Arbeit  den  technischen 
Ausbau  des  Betriebes  in  derart  mustergültiger 
Weise  durchzuführen  verstanden,  daß  die  An- 
erkennung dieses  Lehenswerkes  seitens  urteils- 
fähiger Techniker  nicht  versagt  werden  kann. 
Wenn  man  sich  vergegenwärtigt,  daß  vor  noch 
nicht  langer  Zeit  die  Abfuhr  des  Erzes  in  der 
primitivsten  Weise  mittels  Karren  auf  demselben 
Wege  erfolgte,  wo  heute  mehrere  Kilometer 
lange,  mit  den  modernsten  Hilfsmitteln  ausge- 
stattete elektrische  Transportanlagen  den  Dienst 
versehen,  wenn  man  erwagt,  daß  an  Stelle  eines 
planlosen  Raubbaues  von  früher,  heute  ein  in 
jeder  Beziehung  geregelter  Abbau  des  Vorkom- 
mens mit  Ausnutzung  der  neuesten  Errungen- 
schaften der  Bohr-  und  Sprongtechnik  betrieben 


wird;  wenn  man  schließlich  berücksichtigt,  daß 
dort,  wo  seinerzeit  in  der  mühevollsten  Weise 
gutes  vom  schlechten  Erze  mit  der  Hand  ge- 
schieden wurde,  heute  eine  in  jeder  Beziehung 
einwandfrei  arbeitende  Aufbereitungsanlage  ganz 
bedeutende  Massen  von  Manganerzen  der  ver- 
schiedensten Qualitäten  einheitlich  zu  klassieren 
hat,  so  muß  man  zugeben,  daß  hier  eine  Ar- 
beitsleistung aufgewendet  wurde,  deren  Würdi- 
gung man  sich  um  so  weniger  entziehen  kann, 
als  alle  diese  technischen  Vervollkommnungen 
das  Zeichen  der  Ursprünglichkeit  an  sich  tragen. 
Jakobeny  ist  ein  weit  nach  dem  dunklen  Osten 
vorgeschobener  Punkt,  wo  dem  schaffenden  Tech- 
niker die  seine  Tätigkeit  befruchtenden  An- 
regungen einer  benachbarten,  gedeihenden  In- 
dustrie nicht  zur  Verfügung  stehen,  und  mehr 
wie  anderwärts  wird  hier  der  Grundsatz  „Selbst 
ist  der  Mann4  seine  Anwendung  finden  müssen. 
In  dem  weltentlegenen  Tale  der  goldenen  Bystritz 
wird  so  im  stillen  ein  Stück  Kulturarbeit  ver- 
richtet, an  deren  Ausführung  jeder  Techniker 
Gefallen  finden  muß. 


Die  Gießereianlagen  der  Gasmotoren  -  Fabrik  Deutz. 

Von  Oberingenieur  E.  Neu  fang  In  Mülheim  a.  Rhein. 
(Schluß  von  Seite  518.) 


jf^Vc  Gußputzerei  ist  entsprechend  den  mehr- 
fachen  Umbauten  wiederholt  verlegt  worden 
und  befindet  sich  auch  jetzt  noch  nicht  an  einem 
endgültigen  Platze.  Sie  besitzt  ein  Sandstrahl- 
gebläse, vier  Schmirgelscheiben  und  eine  Putz- 
trommel  für  kleinen  Guß.  Des  weiteren  werden 
Preßluftmeißel  in  der  Putzerei  angewandt.  Der 
zur  Erzeugung  der  Preßluft  dienende  Kom- 
pressor ist  ein  von  der  Firma  selbst  gebauter 
liegender  Zweistufen-Motor-Kompressor  für  eine 
stündlich  angesaugte  Luftmenge  von  200  cbm  bei 
10  at  Ueberdruck.  Der  Motor  Modell  11  (Ab- 
bildung 23)  wird  mit  Sauggas  getrieben  und 
leistet  30  P.S.  Einen  Blick  in  die  Putzerei  für 
schwere  Stücke  zeigt  Abbildung  24.  Der  sich 
beim  Putzen  entwickelnde  Staub  wird  durch  eine 
Siaubabsauganlage,  an  welche  auch  die  Guß- 
putztische angeschlossen  sind,  beseitigt.  Für  die 
Putzer  allein  steht  ein  kleiner  Baderaum  mit 
sucht»  Zellen  zur  Verfügung,  außerdem  ist  noch 
•■ine  große,  musterhaft  eingerichtete  Badeanstalt 
zur  Benutzung  sämtlicher  Arbeiter  vorhanden, 
wie  auch  Garderobe  und  Waschräume  an  mehre  - 
ren Stellen  angelegt  sind. 

Alle  doppelwandigcn  Gußstücke,  namentlich 
solche,  bei  denen  die  Entfernung  der  Kerne 
wegen  der  Konstruktion  des  Gußstückes  Schwie- 
rigkeiten bereitet,  werden  mit  verdünnter  Schwe- 
felsäure gebeizt. 


Die  Beseitigung  des  täglichen  Schuttes  ist 
bei  den  beschränkten  Kaumverhältnissen  eine 
Sache  von  Wichtigkeit.  Während  früher  der 
Schutt  von  Hand  geladen  und  mittels  Karren 
abgefahren  wurde,  wird  seit  fünf  Jahren  eine 
Schuttladevorrichtung  benutzt,  welche  sich  vor- 
züglich bewährt.  Neun  Kasten  mit  je  1  '/*  cbm 
Inhalt  sind  im  Boden  versenkt  angeordnet.  Der 
Schutt  wird  in  diese  Kasten  von  den  Kippwagen 
auf  Schienengeleise  laufend,  gekippt.  lieber 
dieser  Kastenreihe  ist  eine  elektrisch  betriebene 
Laufwinde  angebracht,  welche  die  Kasten  hoch- 
hebt und  über  den  Eisenbahnwagen  bringt. 
Durch  einen  Mechanismus  öffnen  sich  die  Boden- 
platten, worauf  sich  dann  der  Kasten  nach  unten 
entleert  Durch  diese  Einrichtung  werden  gegen- 
über der  früheren  Arbeit  von  Hand  vier  Mann 
erspart  und  der  Hofraum  ist  immer  sauber. 

Bei  der  großen  Menge  Guß  (etwa  42  000  kgi. 
welche  täglich  geputzt  werden  muß.  ist  es  eine 
Notwendigkeit,  eine  genaue  Kontrolle  über  die 
fertigen  Gußstücke  zu  haben,  wie  auch  eine 
glatte,  richtige  Ablieferung  derselben  an  die  ein- 
zelnen Betriebe  des  Werkes  Bedingung  ist.  Beides 
wird  durch  ein  gut  geregeltes  Bestell-  und 
Ablieferungswesen  erreicht.  Dieses  ge- 
staltet sich  wie  folgt:  Der  Gießerei  gehen  von 
den  einzelnen  Betrieben  Bestellungen  schriftlich 
mittels  eines  für  jeden  Teil  ausgefüllten  Bestell- 
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Zettels  zu  und  zwar  in  drei  Exemplaren.  Der 
erste  Beatellzettel  geht  in  d&a  Gießereibureau, 
während  der  zweite  mit  angehefteter  Zeichnung 
zur  Schreinerei  gebracht  wird  und  spater  mit 
dem  Modell  in  die  Gießerei  gelangt;  der  dritte 
Zettel  dient  nur  zur  Terminkontrolle.  Auf  dein 
Bestellzettel  ist  alles  Wissenswerte  angegeben, 
namentlich  dient  aber  eine  Handskizze  mit  Haupt- 
maßen zur  Erleichterung  der  Handhabung.  Es 
sind  ferner  Gießanweisungen  und  der  Akkord- 
preis auf  dem  Zettel  vermerkt.  Ist  das  Modell 
fertig,  so  geht  es  mit  angeheftetem  Zettel  zur 
Gießerei.  Dort  wird  der  Name  des  Formers 
auf  den  Bestellzettel  geschrieben  und  der  Zettel 
dann  zur  Buchhaltung  zurückgegeben,  woselbst 
auf   dem    ersten   Zettel   der  Name  des  For- 


mechanischen Werkstatte  zu  der  kaufmannischen 
Kalkulation,  wo  der  auf  diesem  Lieferschein  aus- 
geführte Guß  der  Gießerei  gutgeschrieben  wird. 
Die  grünen  Zettel  werden  nach  Formernamen 
in  Kästchen  gesammelt  und  dienen  lediglich  zur 
Verrechnung  des  Lohnes  und  zur  Kontrolle  de* 
von  jedem  Arbeiter  zu  führenden  Arbeitsbuches, 
in  welchem  er  seine  Arbeit  nach  Bestellnummern. 
Datum  und  Zeit  einzutragen  hat. 

Die  einzeln  ausgefüllten  Lieferscheine  haben 
den  Vorteil  vor  den  sogenannten  Gußabwiege- 
büchern, daß  die  Buchungen  der  Ablieferungs- 
scheine und  Lohnverrechnungen  in  keiner  Weise 
durch  Warten  auf  die  Abwiegebücher  gestört 
werden ;  es  kann  füglich  alles  seinen  schnellen 
Gang  gehen. 


Abbildung  29.  Komprenmir. 


mers  nachgetragen  wird.  Sobald  nun  ein  Stück 
gegossen  ist,  vermerkt  es  der  Former  auf  der 
Rückseite  des  Zettels.  Alle  diese  Zettel  werden 
täglich  eingesammelt  und  nach  dem  Gießerei- 
bureau gegeben,  wo  die  ersten  Zettfei  ebenfalls 
nachgetragen  werden  und  zu  gleicher  Zeit  der 
Lieferschein  ausgeschrieben  wird.  Die  Liefer- 
scheine befinden  sich  in  einem  perforierten,  ge- 
bundenen Buch  in  drei  sich  wiederholenden  Far- 
ben, und  zwar  weiß,  rosa  und  grün,  und  werden 
mittels  Oelpapier  durchgeschrieben.  Beim  Ab- 
wiegen der  Gußstücke  findet  der  Wiegemeister 
in  diesem  Buche  die  beschriebenen  Zettel  vor 
und  hat  nur  noch  die  Gewichte  zu  vermerken. 
Der  weiße  und  der  rosafarbige  Zettel  gehen  mit 
dem  Gußstück  an  die  betreffende  Abliefcrungs- 
stelle ;  der  weiße  Zettel  kommt  mit  Empfangs- 
vermerk versehen  an  die  Gießerei  zurück,  wo- 
selbst er  als  Beleg  für  spatere  Reklamationen 
dient.    Der  rosafarbige  Zettel  wandert  von  der 


Die  im  Gießereibureau  befindlichen  Auftrag- 
scheine  werden  nach  Bestellnummern  mittels 
Schnellhefter  georduet  und  dienen  zur  Beant- 
wortung von  Rückfragen,  die  dann  sofort  erledigt 
werden  können.  Ebenso  sind  hierdurch  Auszüge 
von  in  Arbeit  befindlichen  großen  Maschinen  in 
einigen  Minuten  zu  erledigen,  und  hat  man  eine 
vorzügliche  Febersicht  über  den  Stand  der  Ar- 
beiten in  der  Gießerei. 

Die  dritten  Zettel,  die  zur  Terminkontrolle 
dienen,  werden  ohne  Rücksicht  auf  die  Bestell- 
nummern nur  nach  Lieferdaten  geordnet  und  in 
Kflstchen  untergebracht.  Auf  diese  Weise  ist 
auch  jederzeit  eine  Uebersicht  über  die  Liefe- 
rungen der  Gießerei  an  einzelnen  Tagen  mftglich. 
Zur  Erleichterung  der  Gießerei-Buchhaltung  hat 
ferner  jede  fabrizierende  Abteilung  des  Werkes 
eine  besondere  Farbe  in  den  Bestellscheinen. 

Eine  genaue  Selbstkosten berechnung 
ist  für  jede  Gießerei   von   großer  Wichtigkeit 
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und  wird  daher  diese  monatlich  gewissenhaft 
durchgeführt.  Das  Schema  einer  solchen  Selbst- 
ko8tenberechnung  ist  in  umstehendem  Schaubild  25 
<S.  550»  wiedergegeben.  Um  genaue  Unter- 
lagen für  die  Kalkulation  zu  haben,  sind  samt- 
liche verbrauchte  Materialien  mit  Lagernum- 
mer versehen ,  der  Eingang  und  die  ver- 
brauchten Mengen  werden  taglich  verbucht, 
und  am  Schlüsse  eines  Monats  wird  der  Ver- 
brauch festgestellt.  Nach  den  Ergebnissen  der 
Kalkulation  werden  die  Gußpreise  bestimmt.  Es 
bestehen  zurzeit  für  die  Gußware  1H  verschie- 
dene Preise;  bei  Lehmguß  und  sonst  schwierigen 


liegend  zu  gießen,  verlorenen  Kopfes,  der  Eisen- 
mischung usw.  gemacht  worden  sind.  Ist  das 
Modell  fertiggestellt,  so  wird  es  mit  einem  An- 
strich in  drei  bezw.  vier  Farben  versehen.  Es 
bedeutet : 

rot  ...  .  bleibt  roh, 

j»elb  .  .  .  bearbeitet, 

ttchwarx  Kern, 

Mau  .   .  .  Kokillen  anlegen  oder  Dorn  eingießen. 

Zur  Verminderung  des  Ausschusses  beim  Gießen 
tragt  dieser  Anstrich  ungemein  viel  bei,  indem 
jeder  Former  sofort  weiß,  wie  er  sein  Modell 
einzuformen   hat,  zumal  auch  sonst  noch  Be- 


Abbildnng  24.    Putzorei  für  schwere  Stücke. 


Gußstücken  werden  die  Preise  nach  Stückkalku- 
lation  festgesetzt. 

Die  Modellschreinerei  (Abbildung  26) 
beschäftigt  zurzeit  insgesamt  KO  Mann.  An 
Werkzeugmaschinen  sind  im  Betrieb  sechs  Dreh- 
bänke, eine  Kreissage,  drei  Bandsagen,  drei 
Hobelmaschinen,  eine  Spezial  -  Kernkasten  -  Fräs- 
maschine, eine  Bohrmaschine,  ein  Bandsägen- 
scharf-  und  Schleifapparat  für  Hobelmaschinen. 
Diese  samtlichen  Holzbearbeitungsmaschinen  sind 
an  eine  Spanetransport-  und  Staubabsauge- An- 
lage angeschlossen  (siehe  Abbildung  27  i. 

Die  Zeichnungen,  welche  für  die  Modell- 
schreinerei bestimmt  sind,  werden  bezüglich  der 
Anfertigung  des  Modelles  vorerst  auf  dem  Gießerei- 
bureau durchgesprochen  und  dann  zur  Werk- 
statte gegeben,  nachdem  zuvor  die  nötigen  No- 
tizen  bezüglich   des  Gusses,    ob   stehend  oder 


merkungen,  wie  „stehend  gießen",  „nach  oben*1, 
„verlorener  Kopf,  „Mischung"  usw.  auf  dem 
Modell  mittels  Stempel  aufgedruckt  sind. 

Die  Modell  Verwaltung  geschieht  nach 
dem  Kartensystem ;  für  jedes  Modell  ist  eine 
Karte  ausgestellt  mit  den  Angaben  der  Kern- 
kasten usw.  und  seinem  Wert.  Bei  über  60  000 
Modellen,  welche  aufbewahrt  werden  müssen, 
hat  sich  diese  Einrichtung  gut  bewahrt. 

Die  Metallgießerei  liefert  jahrlich  etwa 
360  t  Metallguß  für  eigenen  Bedarf,  und  wird 
diese  Ware  von  einer  Gesamt- Belegschaft  von 
30  Mann  angefertigt.  Es  sind  zum  Schmelzen 
des  Metalls  fünf  Tiegelöfen  mit  Unterwindgcblase 
feststehender  Bauart  in  Benutzung.  Die  ab- 
ziehenden Gase  dieser  Oefen  heizen  die  beiden 
Trockenkammern.  In  2.r>  Minuten  werden  100  kg 
Bronze  mit  einem  (resamt-Koksaufwand  von  HO  kg 
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Eiaengieüerei. 
Solbatkoiten  -  Beehaaaf . 

Deutz,  den  4.  November  1907, 
vom  HO.  September  bin  2.  November. 


I'rela 


Roheit«.- 
Lager 


Nr. 


134 
177 
114 
105 
139 
,  13H 
.  1«7 
,  135 
.  17« 

.  140  ! 

•Summa  ver- 
schmolz. Eisen  , 
ab:  Abbrand  .  . 


223930 

127500 
»20000 
50040 
85010 
74500 
10810 
O40O 
23250 
2450 
82080 
723040 


1602510 
7774» 


92,00 
75,00 
75,20 
90,55 
88,70 
90.00 
91,50 
144,50 
123,35 
140,00 
69,00 
67,50 


20001,50 
9502,50 
24515,20 
5074,42 
8158,00 
7152.00 
989,1 1 
924,80 
2867,89 
343,00 
5725,02 
48805,20 


Betriebsmaterialien-  Verbrauch. 

Deutz,  den  4.  November  1007, 
vom  30.  September  bis  2.  November. 


G«C*niiaj>d 


Ein- 
hriu- 


Materialion-  Nr.  102 


Lager 


83 
2» 
30 
88 


I 


koitrn 


bleibt 


1614701 


129719,91 


I 


Schmal«-      1  . 

kok*  .  .  201040 
SchaieUar- 

lohn    .  . 
Kalkitola.  ;  40810 


23,00 
33,20 


dlrrktrr 

Prhl«T0ß 

rorilckga- 
lleferter 
!  Fehlguft 

Trichter 


i 


=  0,71  > 
0,97  . 


I 

4637,72] 

3022,90 
135,49 


137516,08 


=  8,10 


.  0 

.  25 

.  20 

.  21 

-  20 

•>«> 

.  78 
.  133 
.  81 
.  148 
.  87 
Diverse  Lagerartikel  . 

Vom  Lager  lt.  Liefer- 
schein an  die  Be- 
triebe abgegebeil  . 


166770 
730401 
110001 
850,1 
34450! 
16700 
1512 
9059 
29IÜ80| 
171900 
318270 
7287 
29310 
13000 
32010 
01X10 
31)90 


21,10 
23,00 
05,00 
21,00 
24,25 
19,50  : 
30,50  J 
9,75 
53,20  | 
44,70  j 
37,20 
37,50 
81,50 
33,20 
25,00 
21,50 
10,50 


3518.85 
1693,72 
715,00 
102.X5 
835,41 
826.82' 
55.18 
883.25. 
1551,7» 
768,66 
1 183,90; 
27.33 

43,16 
325.00 
129.00' 
324.45 
4288,18 

17011.43 

1146,42 
Summa  15805,01 


7«. 
°V 

•v 
•/- 

°/o 
°/ooo 

[OOO 

°'ooo 
•/•« 

7<XK> 

•/ooo 
p.  Fuhre 

*/oo 


I 

^     1  - 


I 
I 

Löhne.        29  Arbeitstage. 


12118 
352104 


Arbrlirr 


Zahl 


<r</ablier  Lohn 


373195 


1241050 


!  bleibt :  reine 

Uußwarc  .  . 
Betriebsmate- 

rialien  .  .  . 
Löhne  ausseht. 

Ofenarbeiter 

Ks  kosten  somit 

reine  (iuliware 

Tolal  kg  1241050 
/.entral  -  Kejrie- 

koslen  .... 


07.50  25184.59 


112331,49 


Total 


f.  d 
8td. 


!r  \«e 
f.  d.  ■»•»• 

Tag 


Former 


I 


Tolal  H 


15805,01 


,  Kernmacher 
'.1.04  :  <j„ß|n,Ut.r  . 

Tagelöhner. 
1  2 '  Ofenarbeiter 
Schlosser 
KH.124,00  =   5.48   Schreiber  . 

Hofkolonne 
»  Abllttlerl 


220 
Hl 
00 
74 
17 
Ii 


190520.50  =  15,7!» 


Total 

Durchschnittlicher  Einsatz  |.n»  Tag  5h  :t»,n 
Durchschnittliches  L'rzciiKiiiN  .       .     44  4l.*i 


kg 


1 


59452  35503,79  0,59*  5.5« 

22129  11382,71  0.51  4,82 

10970  8778,45  0.51*  4,52 

23915  9537,01 .0,39»  4.45 

5901    3022,90'  0,50 :  0,12 

2073    1021.120,47«  5.80 

2699    1111,12  0,41 4  4,25 

929.H0  — 


2,8*; ; 

0,91 
0.70 

0,, 

0.0H 

0.09 
0,07 


Total 


473 


133199  71340.90 


5.4* 


Schaubild  25.  SelhstkoBtenbcrcchnung. 


bei  einem  Winddruck  von  200  bis  300  mm 
Wassersäule  geschmolzen.  Hergestellt  werden 
alle  Arten  Bronze  sowie  Weißmetall-Legierungen 
und  Aluminiumguß.  Auch  die  Fabrikate  der 
Metallgießerei  werden  chemisch  untersucht  und 
auf  ihre  Festigkeitseigenschaften  geprüft. 

Der  Wichtigkeit  eines  Nachwuchses  an  ge- 
schulten Arbeitern  entsprechend  ist  auch  dem 
Lehrlings  Wesen  besondere  Aufmerksamkeit 


gewidmet  und  sind  für  Gießerei  mit  Schreinerei 
bestimmte  Ausbildungspläne  festgesetzt,  wodurch 
der  Lehrling  in  sämtlichen  Zweigen  seines  zu- 
künftigen Berufes  eine  gründliche  Ausbildung 
erhält.  Die  Lehrlinge  der  Gießerei  erhalten 
folgende  Ausbildung: 

Sandformer:  12  Monate  Kernmacherei; 
3  Monate  Formerei :  3  Monate  Modellschreinerei  : 
12  Monate  Handformerei ;  1  Monat  Maschinen- 
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formerei:  1  Monat  Kupolofen;  14  Monate  For- 
merei an  mittleren  und  großen  StQcken. 

Lehmforiner:  6  Monate  Kernmacherei; 
12  Monate  Lehmformerei;  3  Monate  Modell- 
schreinerei; 3  Monate  Handformerei;  24  Monate 
Lehmformerei. 

Die  Schreinerlehrlinge  arbeiten  in  der 
ersten  Zeit  gemeinsam  in  einer  Lehrlingsabteilung, 


stattfindet.  Es  ist  dies  ein  traurijres  Zeichen  für 
die  geringe  Einschätzung  des  Formerhand- 
werkes  in  größeren  Städten.  Die  jungen  Leute 
ziehen  lieher  einen  weißen  Kragen  an  und  nehmen 
mit  einem  maßig  bezahlten  Schreiberposten  vor- 
lieb, als  daß  sie  sich  der  nicht  ganz  leichten 
Lehrzeit  zur  Erlernung  des  Formerhandwerkes 
unterziehen,   trotzdem    ihnen   durch  letzteres, 


Abbildung  26.    Modelltischlerei.    Rhed  I. 


die  unter  Leitung  eines  Alteren  Arbeiters  steht, 
und  ist  der  Lehrplan  folgender: 

12  Monate  Schreinerei;  1  Monat  Modell- 
schlosserci ;  1  Monat  Drechslerei ;  1  Monat  Mo- 
dellackiererei ;  3  Monate  Formerei:  30  Monate 
Schreinerei. 

Nach  beendeter  Lehrzeit  hat  der  Lehrling 
ein  Gesellenstück  anzufertigen  und  dasselbe  einer 
Meisterkommission  zur  Begutachtung  vorzulegen. 
(Gleichzeitig  muß  er  sich  einer  mündlichen  Prü- 
fung über  sein  Fach  und  die  wahrend  seiner 
Lehrzeit  erworbenen  Kenntnisse  vor  dieser  Kom- 
mission unterziehen  und  erhalt  nach  Ablegung 
des  Examens  einen  Lehrbrief.  Trotz  dieser  sorg- 
fältigen Ausbildung,  wodurch  der  Lehrling  bei 
nur  einigermaßen  gutem  Willen  zu  einem  tüch- 
tigen Handwerker  herangebildet  wird,  ist  die 
Meldung  an  Lehrlingen  für  die  Gießerei  so  gering, 
daß  der  Abgang  nicht  annähernd  ersetzt  wird, 
während  zur  Modellschreinerei  großer  Andrang 


selbst  bei  mittleren  Leistungen,  eine  sichere 
Existenz  für  die  Zukunft  sich  bietet.  Die  Ma- 
schinenformerei wird  daher  immer  mehr  die 
Handarbeit  ersetzen  müssen. 

• 

In  Vorstehendem  ist  die  Entwicklung  und 
der  heutige  Stand  des  Gießereibetriebes  der  Gas- 
motorenfabrik Deutz  wiedergegeben,  in  der  Ab- 
sicht, auch  andere  Gießereien  zur  Veröffent- 
lichung ihrer  Einrichtungen  und  Betriebsresultate 
zu  veranlassen,  damit  dem  praktischen  Gießerei- 
Fachmann  die  Erwerbung  von  Vergleichszalüen 
ermöglicht  wird,  da  er  nur  auf  diese  Weise  in 
der  Lage  ist,  sich  ein  l'rteil  über  etwaige  not- 
wendige Verbesserungen  seines  Betriebes  zu 
bilden.  Die  bisher  gezeigte  Zurückhaltung  in 
der  Veröffentlichung  von  Betriebsergebnissen  ist 
in  der  heutigen  Zeit  nicht  mehr  angebracht,  da 
unser  Schwesterbetrieb,  die  Stahlgießereien,  welche 
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uns  in  der  Veröffentlichung  ihrer  Betriebsresultate 
und  -erfahrungen  mit  gutem  Beispiel  vorange- 
gangen sind,  durch  ihre  Entwicklung  bewiesen 
haben,  wie  segensreich  ein  offener  Meinungsaus- 
tausch wirkt.  Allerdings  werden  fast  stets  die 
Stahlgießereien  von  wissenschaftlich  und  praktisch 
gebildeten  Männern  geleitet,  während  vielfach 
noch  die  Meinung  vorherrscht,  daß  für  den 
Gießereibetrieb  ein  jeder  Meister  oder  Techniker 
geeignet  sei.  Diese  Verkennung  der  Ansprüche 
an   einen   auf  der   Höhe  der  Zeit  stehenden 


kauf  nach  Analyse  benehmen,  wo  doch  gerade 
sie  ihre  Eisenerze  nur  nach  festgelegten  Ge- 
halten kaufen.  In  England  ist  es  allerdings  noch 
kaum,  in  den  Vereinigten  Staaten  fast  allgemein 
durchgeführt,  das  Roheisen  nach  Analyse  zu  be- 
werten und  zu  verkaufen.  Die  Hochofenabstich'- 
müssen  doch  jeder  für  sich  gründlich  untersucht 
werden  und  es  wäre  nicht  mehr  als  recht  und  billig;, 
wenn  man  dem  Käufer  die  wahre  Analyse  mit- 
teilte. Schickt  eine  Hütte  Roheisen  an  die 
Gießereien,  dessen  Zusammensetzung  von  der«or- 


Abbildnng  27.    HolzbearbeitungamaBehinen  mit  tttaubabsaugang. 


Gießereileitcr  dürfte  »icher  mit  der  bisherigen 
langsamen  Entwicklung  des  Eisengießereiwesens 
im  Zusammenhang  stehen.  Es  ist  noch  vor 
kurzem  dem  Verfasser  vorgekommen,  daß  eine 
bedeutende  Eisengießerei  Westfalens  es  grund- 
sätzlich ablehnte,  Gußstücke  mit  gewährleisteter 
Biegungsfestigkeit  und  Durchbiegung  selbst  bei 
mäßigen  Ansprüchen  zu  liefern.  Unter  diesen 
Umständen  ist  es  nicht  zu  verwundern,  daß 
den  Bestrebungen  der  einsichtigen  Gießereien 
bezüglich  des  Einkaufs  der  Rohmaterialien,  von 
Roheisen  und  Koks  unter  (rarantie  der  chemischeu 
Zusammensetzung  so  wenig  Interesse  entgegen- 
gebracht wird. 

Andererseits  ist  auch  nicht  zu  begreifen,  warum 
Hochofenwerke  sich  zurückhaltend  treten  den  Ver- 


malen weit  abweicht,  ohne  den  Käufer  davon 
zu  benachrichtigen,  so  fügt  sie  dem  Gießer 
Schaden  zu,  da  der  Gießereileiter  in  dem 
Glauben,  normale«  Roheisen  zu  haben,  falsch 
gattiert  und  mehr  oder  weniger  Ausschub 
macht.  ,  Man  kauft  allgemein  auch  Fcrro- 
silizium.  Ferromangan,  Stahleisen  usw.  nur  nach 
Analyse. 

Nach  vieler  Mühe  haben  wir  es  mit  einigen 
Werken  dahin  gebracht,  daß  uns  auf  der  Ver- 
sandanzeige die  Gehalte  an  Silizium  wahrheitsge- 
treu mitgeteilt  werden,  damit,  falls  die  Zeit  zum 
Analysieren  zu  kurz  ist,  man  doch  hei  sofortiger 
Verwendung  Anhaltspunkte  hat  und  dement- 
sprechend gattieren  kann.  Eine  Kontrolle  durch 
ein  eigenes  Laboratorium  ist  jedoch  sicher  das 
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Beste.  Beispielsweise  war  im  Dezember  1907  von 
25  untersuchten  Waggons  Luxemburger  III  der 
niedrigste  Siliziumgehalt  1,26  °/o,  der  höchste 
3.34  °/o.  während  zwischen  diesen  Endzahlen  alle 
nur  möglichen  Abstufungen  vorkamen.*  —  Möge 
die  Zukunft  uns   einen  Nachwuchs  von  prak- 


*  Alte  Gepflogenheiten  im  Geschäftsverkehr  durch 
neue  zu  ersetzen .  ist  stets  eine  mühevolle  Aufgabe, 
und  io  ist  es  auch  nicht  anders  mit  dem  Ersatz  des 
Verkaufs  von  Gießereiroheisen  nach  der  Bruchbeurtei- 
lung durch  die  Bewertung  nach  dor  chemischen  Analyse. 
Eine  nicht  zu  unterschätzende  Schwierigkeit  liegt  vor 
Allein  in  dein  l'mstand,  daß  je  nach  dem  Hochofen- 
gangauch  bei  derselben  Möllerung  nicht  immer  gleiches 
Roheisen  fällt,  ja  daß  selbst  die  Masseln  eines  und 
demselben  Abstiches  im  Kohlenstoff-  wie  im  Silizium- 
schalt  erheblich  schwanken.  Anderseits  ist  nicht  zu 
verkennen,  daß  der  Gehalt  an  Silizium  und  an  Schwefel 
im  Gießereiroheisen  für  die  Gütebestimmung  einer 
Marke  das  einzige  Mittel  ist. 

Soll  der  Gebrauchswert  eines  Gießereiroheisens 
lediglich  nach  der  Analyse  bestimmt  werden,  so  müßten 
»Ämtliche  Bestandteile  aufgeführt  werden;  es  dürfte 
i.  B.  das  in  geringsten  Mengen  schon  schädliche 
Arsen  nicht  vergessen  werden.  Ebenfalls  wären  die 
Gehalte  an  Titan,  Vanadium  und  Chrom  zu  bestimmen, 
über  deren  Einfluß  jedoch  zurzeit  die  Ansichten  noch 
gespalten  sind.  Für  den  praktischen  Gebrauch  kommt 
in  erster  Linie  Silizium  in  Frage,  da  den  Phosphor-  und 
Mangangehalt,  die  Kohlung,  den  Schwefelgehalt  usw. 
jeder  llochofenlniter  sowieso  durch  gleichmäßige 
Möllerung  and  Betriebsüberwachung  gleichförmig  zu 
halten  bestrebt  ist.  Auch  lassen  sich  die  Unter- 
suchungen auf  die  angeführten  Stoffe  nur  mit  größeren 
Schwierigkeiten  und  erheblichem  Zeitverlust  bewerk- 
stelligen. Sollen  alle  genannten  Verhältnisse  bei  der 
Beurteilung  berücksichtigt  werden,  so  erheischt  dies 
eine  fortwährende  UnterBuchung  und  genaue  Sortie- 
rung der  Roheisenmasseln,  Vorgänge,  die  natürlich 
mit  Kosten  verbunden  sind,  welche  zu  vergüten  die 
Abnehmer  sich  jedoch  in  vielen  Fällen  geweigert  haben. 


tisch  und  wissenschaftlich  gebildeten  (Tießerei- 
Fachleuten  bringen,  denen  es  gelingt,  die  ge- 
steckten Ziele  zu  erreichen  und  dem  Gießerei- 
betriebe dasjenige  Ansehen  zu  verschaffen,  wel- 
ches er  tatsächlich  seiner  Wichtigkeit  im  Ma- 
schinenbau wegen  verdient! 


Es  darf  auch  nicht  vergessen  werden,  daß  der 
zugesetzte  Schrott  bezw.  Gaßbruch  in  hohem  Maße 
geeignet  ist,  das  beste  und  genauest  aussortierte  Roh- 
eisen ungünstig  zu  beeinflussen.  Da  erfahrungsgemäß 
sich  von  Schrott  bezw.  Gußbruch  in  den  wenigsten 
Fällen  eine  zuverlässige  oder  annähernde  Analyse 
herstellen  läßt,  so  wird  ohne  Zweifel  die  gute  Be- 
schaffenheit des  Roheisens  durch  den  Zusatz  von  ge- 
kauftem <  iußbruch  (also  nicht  Bruch  eigener  Schmelzung) 
in  vielen  Fällen  annähernd  aufgehoben. 

Auch  der  Verfasser  vorstehender  Abhandlung  er- 
kennt die  Schwierigkeiten  in  der  Verwendung  von 
Gußbruch  zu  Gußstücken,  an  welche  besondere  An- 
forderungen gestollt  worden,  vollkommen  an  nnd  ver- 
meidet die  Unzuverlässigkeiten  des  Schrotts,  indem  er 
so  Qualitätsguß  überhaupt  keinen  Gußbruch  verwandet. 
(Vergl.  Heft  14  S.  465.) 

Das  Roheisensyndikat  hat  nun  schon  seit  längerer 
Zeit,  von  dem  Bestreben  geleitet,  daß  die  Abnehmer 
nach  Analyse  und  nicht  nach  Korngröße  kaufen. 
Normen  für  die  Roheisensorten  festgesetzt  [vergl. 
„Gemeinfaßliche  Darstellung  des  Eisonhüttenwesens*, 
6.  Auflage  <1!K)7)  S.  49].  Es  erklärt  sich  bereit,  gegen 
einen  jeweilig  der  Schwierigkeit  dor  einzuhaltenden 
Gehalte  angemessenen  loberprois  auch  nach  beson- 
deren Analysen  zu  liefern. 

Wenn  die  Gießereileiter  die  Grundsätze,  die  der 
geschätzte  Verfasser  der  vorstehenden  Abhandluug 
mit  Recht  aufstellt,  sich  zu  eigen  machen  und  beide 
Parteien  sich  mit  einem  gewissen  WohlwoUen  ent- 
gegenkommen, dadurch  die  Einigungsbestrebungen 
unterstützend,  so  wird  ein  Einvernehmen  herzustellen 
nicht  zu  schwer  sein  und  kann  der  Erfolg,  daß  unsere 
Gießereierzeugnisie  auf  eine  höhere  Stufe  gebracht 
werden,  nicht  ausbleiben.  Die  Redaktion. 
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Holz  und  Eisen  als  Ausbaumaterial  in  Strecken-  und  Abbaubetrieben. 

Von  Bergassessor  Heinrich  Steffen  in  Düsseldorf. 
(Fortsetzung  von  Seite  474.) 


In  den  lange  Zeit  aufrecht  zu  erhaltenden 
Strecken  besteht  der  Holzausbau  im  allge- 
meinen aus  Türstockzimmerung.  Hierunter  wird 
ein  sorgfältiger,  mit  Verblattung  der  auf  ge- 
ringe Strebe  stehenden  Tiirstockheine  gegen  die 
Kappe  ausgeführter  Ausbau  verstanden.  Um 
den  Türstockbeinen  einen  festen  Halt  auf  der 
Sohle  zu  geben,  werden  dieselben  in  Bühnlöcher 
gesetzt  (  Abbildung  2).  Sehr  verbreitet  ist  im 
Ruhrbezirk  eine  Türstockzimmerung,  deren  Beine 
aus  Holz  und  deren  Kappe  aus  Eisen  besteht. 
Die  Kappen  werden  über  Tage  aus  abgelegten 
schweißeisernen  Eisenbahnschienen  —  neuerdings 
mangels  dieser  auch  aus  den  weniger  geeigneten 
Flußstahlschienen  —  auf  bestimmte  Langen  ge- 
schnitten und  an  beiden  Enden  zur  horizontalen 
Stütze  der  hölzernen  Türstockbeine  mit  einem 
angenieteten  Winkelcisen  versehen,  welches  auch 
durch  ein  doppelt  gebogenes  und  lose  aufzu- 
legendes Blcchstück  von  mindestens  12  mm 
Dicke  ersetzt  werden  kann  (  Abbildung  3  und  4). 
Die  gerade  oder  in  der  Mitte  leicht  gebogene 
eiserne  Kappe  (  Abbildung  5  und  6)  nimmt  den 
Firstendruck  auf  und  übertragt  ihn  auf  die  beiden 
Beine.  Die  Verdrängung  des  Holzes  in  seiner 
Verwendung  zu  Kappen  durch  das  Eisen  ist  auf 
nicht  befriedigende  Knickfestigkeit  zurückzu- 
führen, indem  das  Holz,  wenn  es  auch  in  gutem, 
trockenem  Zustande  als  Kappe  (Durchmesser 
200  mm)  annähernd  die  gleiche  Last  wie  schweiß- 
eisernes Schienenaltmatorial  (Normalprofll)  zu 
tragen  vermag,  durch  Fcuchtigkeitsaufnahme  aus 
den  Grubenwettern  sowie  Vermodern  und  Ver- 
faulen nach  längerer  oder  kürzerer  Zeit  seine 
Festigkeit  verliert,  was  beim  Eisen  nicht  der 
Fall  ist.  Es  ist  einleuchtend,  daß  man,  um  in 
langen,  druckhaften  Strecken  das  fortdauernde 
Auswechseln  der  Kappen  und  die  infolge  starken 
Nachfalls  hiermit  nicht  selten  verbundenen  Be- 
triebsstörungen zu  vermeiden,  schon  zu  Zeiten, 
in  welchen  die  Holzprcise  noch  niedrig  standen, 
zu  dem  teureren,  aber  haltbareren  Eisen  griff. 
Für  die  Wahl  alter  abgelaufener  Eisenbahn- 
schienen ist  lediglich  die  Preisfrage  maßgebend. 
Selbstverständlich  laßt  sich  das  Schienenprofil 
durch  andere  Profile  ersetzen.  Die  Zweckmäßig- 
keit und  Verwendbarkeit  einzelner  Profile  und 
auch  der  verschiedenen  Eiseiujuali  täten  wird  in 
einem  späteren  Abschnitt  noch  besonders  be- 
sprochen werden. 

Für  die  gemeinschaftliche  Anwendung  des 
Holzes  mit  dem  Eisen,  wobei  das  letztere  Kappen- 
dienste leistet,  mögen  hier  noch   zwei  weitere 


Arten  genannt  werden.  Bei  der  ersten  (Ab- 
bildung 7)  ist  das  Eisenbahnschienenstück  an 
beiden  Seiten  gebogen  und  liegt  mit  jedem  Ende 
auf  einem  zwischen  Stempel  und  Kappe  gelegten 
Zwischenstück  aus  Holz  auf.  Dieses  preßt  sich 
bei  starker  werdendem  Gehirgsdruck  infolge  seiner 
geringen  Widerstandsfähigkeit  in  der  Querrich- 
tung zusammen  und  gibt  so  allmählich  dem  Druck 
bis  es  seine  größtmöglichste  Dichtigkeit  erlangt 
hat  nach.  Gleichzeitig  wird  ein  Spleißen  der 
Stempel  in  der  Längsrichtung  vermieden :  bei 
fehlendem  Zwischenstück  würde  die  eiserne  Kappe 
auf  der  großen  Stempelschnittfläche  zu  geringe 
Auflageliäche  haben  und  sich  infolgedessen  nach 
kurzer  Zeit  in  den  Stempel  hineindrücken.  Bei 
der  in  Abbildung  8  dargestellten  Anordnung  be- 
steht, die  Kappe  aus  starkem  Vierkanteisen, 
dessen  ohrenartig  gebogene  Enden  auf  J- Tra- 
gern auflagern :  letztere  dienen  gleichzeitig  meh- 
reren Türstöcken  als  Zwischenstück  und  sorgen 
hierdurch  für  einigermaßen  gleichmäßige  Druck- 
verteilung. Die  beiden  Ohren  lassen  eine  Ver- 
längerung der  Kappe  bei  stärker  werdendem 
Firstendruck  zu,  wodurch  eine  allzu  große  Zug- 
beanspruchung vermieden  werden  soll. 

Man  ist  vielfach  dazu  übergegangen,  die  ge- 
mischte Anwendung  von  Holz  und  Eisen  im  Tür- 
stockausbau fallen  zu  lassen  und  einen  vollkomme- 
nen Eisenausbau  zu  schaffen,  indem  man  entweder 
die  hölzernen  Beine  durch  alte  schweißeiserne 
Eisenbahnschienen  (Abbild.  9  und  10»  bezw. 
eiserne  Träger  und  [-Eisen  (Abbild.  11.  12. 
13,  14  und  15)  aus  Flußeisen  ersetzte,  oder 
man  baute  die  Strecken  mittels  bogenförmig  her- 
gerichteter Eisenbahn-  oder  Grubenschienen. 

oder  T-Eisen,  deren  einzelne  Teile  gegenein- 
ander verlascht  werden  (Abbildung  16  und  17t. 
aus.  Auf  einzelnen  Gruben  werden  anstatt  der 
.schweißeisernen  Altschienen,  welche  jetzt  nur 
noch  schwer  erhältlich  sind,  solche  aus  Fluß- 
eisen bezw.  Flußstahl  verwendet.  Die  Nach- 
teile derselben  gegenüber  den  schweißeisernen 
werden  weiter  unten  noch  näher  erörtert  werden. 

Der  Ersatz  der  hölzernen  Türstockbeine 
durch  Eisen,  wobei  die  Verbindung  mit  der 
Kappe  entweder  mittels  Laschen,  Winkeleisen 
oder  Zwischenstücken,  sogen.  Schuhen,  herge- 
stellt wird,  findet  im  Oberbergamtsbezirk  Dort- 
mund nur  auf  wenigen  Zechen  in  größerem  Maß- 
stabe statt.  Als  Unterlage  der  eisernen  Beine 
auf  dem  Liegenden  bedient  man  sich  entweder 
eiserner  Unterlageplatten.  Schuhe  der  verschie- 
densten Konstruktionen  oder  einfach  eines  h«l- 
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zernen  Brettchens ;  auf  einigen  Zechen  laßt  man  welche  sich  hierbei  bewahrt  haben,  sind  in  den 

jede  Unterlage  fehlen.  Abbildungen  9  bis   17   veranschaulicht.  Jede 

Die  verschiedenen  zurzeit  in  heimischen  und  der  Konstruktionen  hat  seine  Verteidiger  und 

auslandischen  Bergbaubetrieben  in  Anwendung  Widersacher  und  kann  man  nicht  ohne  weiteres 

stehenden  Konstruktionen  des  Eisenausbaues  und  der  einen  oder  der  anderen  den  Vorzug  geben, 

deren   wesentliche   Teile   sowie  Normalproflle.  Immerhin   wird  man  aber  schon  des  Koston- 


I-   —3000 


Abbildung  2.  Abbildung  3.   Kappe  buh  Etsenbahnalta.biene 

Türstock:  Kuppe  und  Beine  am»  Hol/.  ,„it  angenieteten  Winkeleisen,  Heine  auH  Hol/.. 


Abbildung  4. 

Kappe  aus  EiecnbabnaltBcliienc  mit  doppelt 
gebogenem,  lone  aufliegendem  HlectmtOek,  Heine  au«  Holz. 


Abbildung  6. 
Kappe  au»  Ei»enbahnaltecliiene, 
Beine  au«  Hok. 


Abbildung  5. 

Kappe,  gebogen  aus  Eiaenbalinultachienc, 
Kt'ine  aus  Holz. 


Abbildung  7. 
Kappe  aus  EiMonbabnaltsiliienc, 
Zwi»ilien»tiick  und  Heine  au»  Hol/.. 
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punktes  wegen  den  einfacheren  Konstruktionen 
aus  Schienenaltmaterial  sympathischer  gegenüber- 
stehen müssen,  als  den  komplizierteren  aus  Alt- 
oder Neumaterial,  welche  außerdem  noch  beim 
Einbau  viel  Zeit-  und  Arbeitsaufwand  erfordern. 
Von  den  in  Abbild.  Iß  und  17  wiedergegebenen 


Abbildung  8. 
Kappe:  Vierkanteiseo  mit  Ohren,  Zwischen- 
stück £ -Träger,  Beine  aus  Hol/. 

bogenförmigen  Konstruktionen  kommt  man  immer 
mehr  ab,  weil  sich  bei  diesen  dieselben  Schäden 
zeigen,  welche  eingangs  dieser  Abhandlung (S.  471 
Nr.  14  dieser  Zeitschrift)  bezüglich  der  An- 
wendung von  Mauerwerk  kurz  gestreift  sind. 
Einseitig  oder  stellenweise  auftretender,  starker 
Druck  verbiegt  nur  einzelne  Teile  der  Bögen,  deren 


Abbildung  9. 

Eiserne»  Strecki'ngestell  uuh  EiaenbahnalUchienen. 


Fortnahme  und  Xeueiubau  dann  iufolge  der  Defor- 
mation des  Ausbaues  und  des  Streckenquerschnit- 
tes schwierig  und  zeitraubend  ist.  In  Strecken 
ohne  oder  mit  geringem  Gebirgsdruck,  also  da, 
wo  der  Ausbau  mehr  als  Schablone  dient,  wo 
aber  auch  der  einfachere  und  billigere  Ausbau 
mittels  Kappe  und  Heinen  mindestens  gleich  gute 
Dienste  leistet,  oder  in  den  seiteneu  Fallen,  wo 
gleichmäßiger,  senkrecht  zur  Streckenachse  ge- 


richteter, starker  Druck  von  allen  Seiten  aul- 
tritt, wird  die  Bogenform  gute  Dienste  leisten. 

Zum  Ersatz  der  hölzernen  Stempel  der  Ab- 
baustrecken und  Abbaubetriebe,  also  derjenigen 
Baue,  deren  Stempel  nur  verhältnismäßig  kurze 
Lebensdauer  zu  haben  brauchen,  sind  in  den  letzten 


Eiserne*  Streckengestell  aus  EUenbahnalUchienen. 


Jahren  eine  Reihe  eiserner  Grubenstempel  kon- 
struiert und  im  Bergwerksbetriebe  eingeführt  wor- 
den.   Beim  Abbau  von  Flözteilen  in  größerer 


Kirternes  Streckengestell  in  amerikanischen  Itmben. 

flacher  Ausdehnung  senkt  sich  das  Hangende  selbst 
unter  Anwendung  von  Bergeversatz  in  den 
meisten  Fällen  sehr  bald,  und  der  Holzausbau 
hält  infolge  des  starken  Gebirgsdruckes  nur 
kurze  Zeit.  Bei  der  Wahl  der  streichenden 
Lunge  der  Abbauabteilungen  und  der  anzuwen- 
denden Abbaumethode  spielt  der  jeweilig  stark 
oder  schwach  auftretende,  durch  örtliche  Er- 
fahrung festzustellende  Gebirgsdruck  die  größte 
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Rolle,  indem  die  Abbau-  und  die  durch  den  Abbau 
bedingten  sonstigen  Strecken  der  Holzkosten- 
ersparnis halber  nach  Möglichkeit  mit  einem  ein- 
maligen Ausbau  auskommen  sollen.  Die  Stempel 
brechen  erst  dann,  wenn  der  Gebirgsdruck 
starker  wird,  als  die  Druckfestigkeit  des  Holz- 


Abbildong  12. 
KiserneB  Streckengostell  ar 
Zechen. 


lerikanigcher 


diesen  ohne  Schaden  zuläßt  und  dio 
dem  Holz  eigene  Fähigkeit,  dem  Druck  all- 
mählich nachgebend,  sich  bis  zu  einem  gewissen 
Grade  zusammenpressen  zu  lassen,  durch  den 
allzustarken  Gebirgsdruck  bereits  absorbiert  ist. 
Die  Lehensdauer  des  Holzstempels  wird  vieler- 
orts durch  konisches  Anspitzen  oder  Einkerben 
des  Fußendes  und  durch  Zwischenlegen  von 
Anpfählen  erhöht.  Bei  wachsendem  Druck 
spleißt  das  in  ein  kleines  Biihnloch  gesetzte, 
zugespitzte  oder  eingekerbte  Stempelende  aus- 


versatz  fest  aufgelegt  hat.  Die  Stempel  haben 
dann  nicht  mehr  viel  auszuhalten  und  können 
ohne  schadhaft  zu  werden  noch  lange  Zeit  stehen. 

Die  mannigfachen,  sämtlich  patentierten  Kon- 
struktionen der  seither  eingeführten  eisernen 
Grubenabbaustempel  weisen  die  verschiedensten 
Profile  auf  und  bestehen  durchweg  aus  mehreren 
Teilen,  deren  Verschiebung  zu-  bezw.  ineinander 
und  gegenseitige  Befestigung  der  örtlichen 
Flözmächtigkeit  entsprechend  vor  der  Aufstellung 
geschieht.  In  diesem  Zustande  sind  sie  entweder 
starr  und  lassen  eine  nachträgliche  Verkürzung 
nicht  zu,  oder  ihre  Anordnung  ist  derart,  daß 
sie,  unter  Druck  stehend,  ohne  fortgenommen  zu 
werden,  sich  verkürzen  lassen  oder  durch  eine 
starke  Feder  bezw.  zwangläufiges  allmähliches, 
mittels  Reibung  erschwertes  Kürzerwerden  dem 
etwa  allzustark  auftretenden  Gebirgsdruck 
selbsttätig  nachgeben.  Durch  Lockerschrauben 
oder  Oeffnen  der  Verbindungsstücke  —  bei  einer 
Konstruktion  wird  das  Verbindungsstück  durch 
den  fibermäßigen  Gebirgsdruck  zertrümmert  — 
wird  ein  Rauben  der  Stempel  aus  dem  alten 
Mann  und  so  eine  öftere  Verwendung  ermög- 
licht. Auf  die  einzelnen  Konstruktionen  näher 
einzugehen,  dürfte  sich  an  dieser  Stelle  nach 
dem  Gesagten,  als  zu  weit  führend  erübrigen. 
Ein  endgültiges  Urteil  über  die  Zweckmäßigkeit 
und  Verwendbarkeit  dieser  Stempel  oder  über 
den  Vorzug  der  einen  oder  andern  Konstruktion 
kann  nicht  ohne  weiteres  gefällt  werden.  Die 
Betriebsverwaltungen  und  deren  Organe  haben, 
wie  auch  bezüglich  des  eisernen  Streckenaus- 
baues, die  verschiedensten  Ansichten.  Jeden- 
falls steht  fest,  daß  die  Stempel  sich  vorzüg- 


Abbildung  18. 
Gebräuchlicher  Schah  bezw. 
Interlagsplatte  der  Stöcke 
auf  amerikanischen  Gruben. 


r 


>3t.*£2S9. 


Abbildung  14. 

In  Amerika  und  Deutschland  im  Ei»eriau«bau  erprobte  L'rofilc. 


«inander;  der  Anpfahl  preßt  sich  zusammen. 
Erst  nach  dieser,  längere  Zeit  in  Anspruch 
nehmenden  Arbeitsleistung  trifft  der  Gebirgsdruck 
den  Stempel,  preßt  ihn  zusammen  und  zerknickt 
ihn  schließlich.  Wird  mit  Bergeversatz  abge- 
baut, wie  es  im  Uberbergamtsbezirk  Dortmund 
nur  noch  mit  wenigen  Ausnahmen  allgemein 
üblich  ist,  so  kommt  das  Gebirge  erst  dann 
in  Ruhe,  wenn  das  Hangende  sich  auf  den  Berge- 


lich in  mächtigeren  Flözen  mit  geringem  Ein- 
fallen und  gutem  unzerklüftetem  Hangenden  be- 
währen. Ferner  erscheint  ihre  Verwendung  noch 
besonders  vorteilhaft  beim  Abbau  von  Flözen, 
welche  neben  den  genannten  Eigenschaften  noch 
quellendes  und  druckhaftes  Liegende  aufweisen. 
Der  hierdurch  bedingte  übergroße  Holzverbraucb 
bezw.  die  hohen  Kosten  desselben  werden  durch  An- 
wendung eiserner  Stempel  beträchtlich  ermäßigt. 
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In  Abbaubetrieben  mit  steilem  Einfallen  und 
druckhaftem  Gebirge,  also  da,  wo  der  Druck  des 
losgelösten  Hangenden  sich  vielfach  in  der  Rich- 
tung des  Einfallens  in  schiebender  Weise  kund- 
tut, sind  die  angestellten  Versuche,  wenn  auch 


Abbildung  15.    Blick  in  eine  in  Eisenausbau  stehende  Strecke 


einzelne  Betriebsverwaltungen  anders  urteilen,  im 
allgemeinen  als  weniger  günstig  ausgefallen  zu  be- 
zeichnen, was  namentlich  darauf  zurückzuführen 
ist,  daß  dem  Eisenausbau,  selbst  wenn  er  mit 
Holz  vermischt  angewendet  wird,  jedes  War- 
nungsvermögen fehlt.  Die«  hat  leider  schon  zu 
einer  Heibe  schwerer  Unglücksfalle  und  Ver- 
letzungen der  Bergleute  geführt.  Bricht  infolge 
der  besonderen  iirt liehen  Verhältnisse  oder,  wie 


welche  Vermöge  starker  Bergemittel  «in  breite* 
Auffahren  der  Strecken  und  ein  Setzen  derselben 
in  den  alten  Hann,  d.  h.  ein  Versetzen  der 
beiderseitigen  der  Menge  des  unterzubringenden 
Versatzmaterials  entsprechend  groß  zu  w&hlen- 
  den  Streckenstöße  verlan- 
gen, bewahren  sich  die  Ei-eri- 
nr  J  Stempel  zur  vorübergehen- 
den Sicherung  des  Hangen- 
m\  V  den  des  jeweils  ausgekohlten 
A\h  Hohlraumes  vor  Ort  bis  zum 
n\  m  v°H8tfiDd>gen  Versatz  des- 
\«  «  se^J,'n  ausgezeichnet  und 
■  \  finden  in  dieser  Richtung 
auf  einer  Reihe  von  west- 
fälischen Zechen  ausgedehnte 
Verwendung. 

Ein  großer  Vorteil  bei 
der  Verwendung  eiserner 
Abbaustempel  ist  in  dem 
Fortfall  bezw.  in  der  Ein- 
schränkung des  kostspieli- 
gen Holztransportes  über 
Tage,  im  Schachte  und  vor 
allem  in  der  Grube  selbst, 
sowie  in  dem  Fortfall  des 
mehrmaligen,  nicht  zu  ver- 
meidenden L'mladens,  welches  bekanntlich  den 
Förderbetrieb  wesentlich  behindert,  zu  erblicken. 

Wenn  die  eisernen  Abbaustempel  gegenwartig 
allgemeine  Verwendung  noch  nicht  finden,  so  ist 
dies,  abgesehen  von  dem  hohen  Kostenpunkt  und 


Abbildung  !»'>.    Eiserne»  Streckengestell  in  offener 
Hogenform  m.-  Eisenbabnaltschienen. 

es  vielfach  der  Fall,  als  Folge  mangelhafter 
Aufmerksamkeit  der  Bergleute  bezw.  der  Be- 
triebsbeainten  ein  ausgekohlter  Abbaupfeiler  in 
gefahrdrohender  Weise  plötzlich  zusammen,  so 
gehen  bei  AnwendmiL'  eiserner  Stempel  diese 
und  mitbin  auch  das  für  sie  verwendete  Kapital 
verloren.  Beim  Auffahren  von  Vorrichtungs- 
strecken   mit    geringem    Einfallen   in  Flözen. 


Abbildung  17.    Eisernes  Streckengestell 
in  geBcliloss.  itogenform  au*  Eisenbahnaltscbienen. 

dem  hierdurch  brachgelegten  Kapital  sowie  den 
bereits  angeführten  Schaden,  nicht  zum  geringsten 
Toile  auf  die  mehr  oder  minder  verwickelten 
Konstruktionen  zurückzuführen,  welche  unter 
dem  Einfiuß  der  örtlichen  Verhältnisse,  des  über- 
großen oder  schiebenden  Gebirgsdnickes.  der 
Schußwirkungen  und  der  nicht  allzu  rücksichts- 
vollen Gruhenhand  des  Bergmannes  frühzeitig 
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unbrauchbar  werden  oder  lästige  und  zeitraubeden 
Reparaturen  erfordern.  Es  steht  aber  zu  er- 
warten, daß  die  Erfahrungen  auf  dem  Gebiete 
der  Verwendung  des  eisernen  Grubenstempels  in 
Abbaubetrieben  mit  der  Zeit  zu  befriedigenden 
Resultaten  führen  werden  und  daß  der  Eisen- 
abbaustempel, wenn  er  auch  niemals  als  Universal- 
abbaustempel angesprochen  werden  kann,  doch  bei 
Vorbandensein  bestimmter  Gebirgs-  und  Abbau - 
Verhältnisse  unter  Würdigung  der  sich  aus  der 
Verwendung  ergebenden  großen  Vorteile  und  Holz- 
kostenersparnisse sich  allgemein  einführen  wird. 

Im  folgenden  werden  diejenigen  Eigenschaften 
behandelt,  welche  ein  guter  Ausbau  bezw.  ein 
gutes  Ausbaumaterial  besitzen  soll.  Hierbei  wird 
die  Frage  erörtert  werden,  inwieweit  Holz  und 
Eisen  diese  Eigenschaften  haben  und  welche  Vor- 
und  Nachteile  diese  beiden  Materialien  im  Ver- 
gleich zueinander  aufweisen.  Ein  guter  Ausbau  soll 
unter  der  Voraussetzung  regelrechter  Setzweise 
und  unter  Berücksichtigung  der  Materialkosten: 

1.  eine  genügende  Tragfähigkeit  besitzen, 

dem  für  die  Bedingung  anter  1.  m abgebenden 
Höchstdruck  übersteigenden  Gebirgsdruck  nach- 
gebend, eich  allmählich,  ohne  zn  brechen  oder 
seitwärta  anszubiegen,  zusammendrücken  lassen, 
wodurch  gefahrdrohender  Druck,  solange  der  Aue- 
bau nachgibt,  nicht  auftreten  kann, 

:>.  eine  durch  seine  Materialeigenschaften  bedingte 
lange  Lebensdauer  besitzen, 

4.  seinen  bevorstehenden  Zusammenbruch  in  ge- 
nügender, zeitiger  und  gefahrloser  Weise  an- 
zeigen, 

5.  cinfacb,  leicht  und  ohne  großen  Zeitaufwand  ein- 
gebaut werden  können  und 

bei  Reparaturarbeiten  sowie  Verlassen  überflüssig 
gewordener  Grubenbaue,  obgleich  unter  Druck 
stehend,  leicht,  gefahrlos  und  ohne  großen  Zeit- 
aufwand ausgebaut  werden  können. 

Die  regelrechte  und  sorgfältige  Setzweise 
des  Ausbaues  ist  für  dessen  Haltbarkeit  von 
größter  Wichtigkeit.  Leider  wird  hierin  noch  viel 
gesündigt,  und  die  dann  in  der  Folge  entstehenden 
Schaden  werden  häufig  nicht  der  eigentlichen 
Ursache,  der  Unaufmerksamkeit  der  Bergleute 
und  der  Belriebsbeamten,  sondern  ohne  genügende 
Prüfung  höheren  Gewalten  und,  wenn  es  sich  um 
Einführung  eines  neuen  Grubenausbaumaterials, 
wie  zum  Beispiel  des  Eisens  handelt,  diesem 
aufgebürdet.  Hieraus  und  aus  dem  vielen  Berg- 
leuten eigenen  Hang  an  den  althergebrachten 
Gewohnheiten  und  Arbeitsweisen  läßt  sich  die 


Verscbiedenartigkeit  der  in  Bergbaukreisen  über 
die  Verwendung  des  Eisens  als  Ausbaumaterial 
gehegten  Meinungen  erklären.  Eine  genaue  und 
dauernde  Prüfung  der  Setzweise,  sorgfältige 
zeitweise  Nachprüfung  der  ausgebauten  Strecken 
sowie  frühzeitige  Abhilfe  von  auftretenden  Schä- 
den würden  die  vielfach  gegen  die  Verwendung 
des  Eisens  gehegten  ungerechtfertigten  Vor- 
urteile bald  verschwinden  lassen. 

Die  regelrechte,  sorgfältige  Setzweise  des 
Ausbaues,  gleichgültig  welchen  Materials,  bedingt 
eine  vollkommene  Auflage  der  aneinanderstoßen- 
den Flächen,  z.  B.  Kappe  und  Bein,  so  daß  die 
Beanspruchung  des  Materials  möglichst  in  allen 
Teilen  gleichmäßig  erfolgt.  Die  hinterdem  Ausbau 
befindlichen  Hohlräume  müssen  von  vornherein 
vollkommen  und  dicht  versetzt  werden,  um  die 
Berührung  der  Grubenluft  mit  dem  festen  Gestein 
zu  vermeiden.  Es  ist  eine  bekannte  Tatsache, 
daß  die  intensive  Bespülung  des  festen  Gesteins 
durch  die  feuchte  Grubenluft  die  einzelnen  Ge- 
steinspartikelchen, namentlich  die  benachbarten 
der  Ablösungsflächen,  zersetzt  und  so  den 
Zusammenhalt  der  einzelnen  Gesteinsschichten 
untereinander  lockert.  Plötzlich  in  die  aus 
Unachtsamkeit  verbleibenden  Hohlräume  herein- 
brechende größere  Gesteinsmassen  können  ver- 
möge der  durch  den  Freifall  erlangten  Durch- 
schlagskraft, vielfach  auch  durch  den  stärksten 
Ausbau,  nicht  aufgehalten  werden ;  ein  teilweises 
Zubruchgehen  der  Strecke  ist  hierbei  fast  regel- 
mäßig unvermeidlich.  Was  dieses  für  eine  wich- 
tige Förderstrecke  bedeutet,  ergibt  sich  aus  der 
Erwägung,  daß  während  der  Aufräumungsarbeiten, 
abgesehen  von  sonstigen  Schäden,  jedwede  durch- 
laufende Förderung  in  dieser  Strecke  unmöglich  ist. 

Was  nun  die  Frage  der  genügenden  Trag- 
fähigkeit des  Ausbaues  anbetrifft,  so  wird  man 
diese  unter  Berücksichtigung  des  Kostenpunktes 
des  Materials  zweckmäßig  möglichst  groß  wählen, 
womit  gleichzeitig  der  Bedingung  zu  2.  ein  guter 
Dienst  geleistet  wird.  Es  ist  weiter  oben  schon 
erwähnt  worden,  daß  irgendwelche  Berechnungen 
oder  annähernde  Schätzungen  des  Gebirgsdruckes 
unmöglich  sind.  Der  Ausbau  der  Strecken  in 
Holz  oder  Eisen  besitzt  der  Verschiedenartigkeit 
des  Materials  und  der  Konstruktion  entsprechend 
natürlich  auch  verschieden  große  Tragfähigkeit. 

(Schluß  folgt.) 


Bericht  über  in-  und 
Deutsche  Patentanmeldungen.* 

2.  April  1908.  Kl.  18b,  E  12  294.  Verfahren 
«ur  Desoxydation  »on  Flußeisen,  Flußstahl  u.  dergl.: 
Zw.  z.  Anm.  E  9668.  ElektroBtahl,  G.  m.  b.  11., 
Remscheid-Haeten. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  Ton  dem  angegebenen 
T«|?e  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einsprnchsorhebung  im  Patentamto  zu 
Herlin  au«. 


ausländische  Patente. 

Kl.  18  b,  F  22  493.  Verfahren  zur  Darstellung 
von  hochwertigem  Stabl  durch  Verfeinern  von  Martin- 
stahl und  dergl.  Feiten  \-  Guilleaume-I.ahmcyorwerke 
Act.-Ges.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  19  a,  K  32  78(i.  Schienenstoßverbindung. 
Albert  Knüttel,  Remscheid,  lirüderstr.  14. 

Kl.  24 f,  E  1  1  879.  WandorroHt;  Zus.  z.  Patent 
191556.    Felix  Kbeling,  Klbing,  Jobanuisstr.  4. 

Kl.  24  f.  W  28  159.  Bowegungsvorrichtung  für 
Schrägroste,    l'aul  Wendt,  Kottbus.  HismarckHtr.  H". 
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28.  Jahrg.  Nr.  16. 


Kl.  31a,  R  24  483.  Durch  flüssigen  Brennstoff 
geheizter  Schmelzofen,  in  dessen  oberem  Teil  eine 
Pfanne  auf  Pfeilern  ruht.  Louis  Rousseau,  Argenteuil, 
Frankreich. 

6.  April  1908.  Kl.  7  a,  T  12  211.  Walzwerk  zum 
Auswalzon  von  8treifen  aus  Metall  oder  anderem  Ma- 
terial.   Hugo  Tiecke,  Berlin,  Eberswalderstr.  151. 

Kl.  8b,  W  27  441.  Einrichtung  zum  Trocknen 
von  Geweben  mittels  Saugtrocknern.  Johann  Wülfing 
&  Sohn,  Lennep. 

Kl.  18a,  1'  20009.  Einrichtung  tum  Begicbten 
eines  Hochofens  mittels  einer  Seil-  oder  Hängebahn. 
J.  Pohlig,  Akt-Oes.,  Köln-Zollstock. 

Kl.  19a,  Sch  27  185.  Killenscbiene  mit  gleich 
hohen  Laschenkammern  auf  beiden  Schienenseiten. 
Willy  C.  H.  Schubert,  Dresden,  Dürerplatz  4. 

Kl.  31c,  I*  20  024.  Vorrichtung  zum  Schmolzen 
und  Gießen  von  Metall.    Benvenuto  Platschick,  Pari«. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

6.  April  1908.  Kl.  7  a,  Nr.  833  762.  Vorgelege  für 
Walzwerke,  dessen  Lager  mit  Ringschmierang  und 
dessen  Lagerwellen  mit  gewindcartig  laufenden 
Schmiernuten  vorsehen  sind.  Otto  Seeger,  Mannheim, 
Hohwiesenstr.  9. 

Kl.  7  a.  Nr.  334  379.  Vorrichtung  zum  Aufwalzen 
von  Flanschen  auf  Rohre.  Carl  Morgenstern,  Stutt- 
gart, Möhringorstr.  45. 

Kl.  7  b,  Nr.  333  759.  Schrumpf-  und  Schweißver- 
bindung für  Biochrohre.  Oberschlesische  Eisenbahn- 
Bedarf8-.Ut.-Ges.,  Gleiwitz  O.-S. 

Kl.  19a,  Nr.  334  462.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
des  Wanderns  der  Schienen.  A.  Haarmann,  Osnabrück. 

Kl.  19a,  Nr.  334  464.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
des  Wanderns  der  Schienen.  A.  Haarmann,  Osnabrück. 

Kl.  24  c,  Nr.  334  414.  Regenerati vgaeofen  mit 
direkt  angebautem,  unter  der  Hüttensoble  angeord- 
netem Oenorator.  E.  Krause,  Bochum,  Westfälischc- 
Htraße  27. 

Kl.  24  f,  Nr.  333  950.  Regulierschieberverstellung 
an  Treppenrostfeuenmgen.  Dempewolf  &  Buerscbapcr 
Gesellten,  f.  industr.  Feuerungsanlagen,  Braanschweig. 

Kl.  24  k,  Xr.  333  954.  Wärmespeicher  in  Feue- 
rungen aller  Art  mittels  Röhren,  in  welchen  die  Ab- 
zugsgase zur  Entzündung  kommen.  Josef  Bermbach, 
Mülheim  a.  d.  Ruhr,  Froschenteich  67. 

Kl.  31a.  Nr.  334  316.  Kippstange  mit  verstell- 
barem Handgriff  zum  Kippen  and  Heben  der  Hand- 
gießpfanne. Kichard  Schmidt,  Magdeburg-NeuHtadt, 
Lübeckerstr.  96. 

Kl.  35b,  Nr.  334  207.  Blookzange.  Benrather 
Maschinenfabrik  Akt.-Ges.,  Benrath. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  12(1,  Nr.  1*7  8«ß,  vom  26.  Januar  1906. 
Zusatz  zu  Nr.  174176;  vergl.  »Stahl  und  Eisen"  1907 
Nr.  22  S.  784  Louis  Schwarz  »V  Co.  in  Dort- 
mund. Augbitdung  der  dur<h  Patent  174  170  ge- 
schützten (iasreinigungKVorrichtung. 

I  m  don  Apparat  des  Hauptpatentes  für  die  gleich- 
zeitige grobe  Reiniguni;  des  Gichtgases  als  Breungas 
für  Kessel  und  die  feine  Reinigung  als  Maschinengas 
benutzen  zu  können,  ist  die  Zentrifuge  a  des  Haupt- 
patentes außer  den  äußeren  Flügeln  b  auch  mit  inneren 
Flügeln  c  ausgestattet.  Letztere  kreisen  um  einen 
feMtHtehenden  Konus  d. 

Das  Rohgas  tritt  bei  '  oin,  durchdringt  den  durch 
die  Borieselungsscheiben  f  erzeugten  Wasserachleier 
und  wird  durch  die  Flügel  b  der  Zentrifuge  von  dem 
größten  Teil  seines  Staubes  befreit.  Gas  und  Staub- 
wnaser  gelangen  in  den  Kaum  </.  Aus  diesem  wird 
nun  das  grob  gereinigte  Gas,  soweit  es  zur  Kessel- 
heizung benutzt  wurden  soll,  sofort  zur  Vorbrauelm- 


stelle  geleitet,  der  für  die  Gaskraftmaschinen  bestimmt« 
Teil  aber  durch  ein  l'mführungsrohr  h  in  die  ino«rt 
Zentrifuge  c  d  eingeführt,  hier  nochmals  unter  Zu- 


leitung von  Wasser  gereinigt  und  in  den  Sammelraum  i 
gedrückt,  aus  dem  es  durch  Kohr  k  zu  den  Gas- 
maschinen geführt  wird.  Durch  Rohr  /  wird  das  Staob- 
wasser  abgeleitet. 

Kl.  7  b,  Mr.  188466,  vom  25.  August  1904. 
Wiland  Astfalck  in  Tegel.  Verfahren  ««•/ 
Vorrichtung  zur  Herrttllung  ton  Rohren  und  röhr- 
ähnlichen  Hohlkörpern  au»  einem  Metallblock. 

Das  Lochen  und  Auspressen  des  Blockes  zu  einem 
Hohlkörper  erfolgt  in  einem  Arbeitsgange.    Der  id 
den  Preßzylinder  a 
eingesetzte  glühende  «f 
Block  b  wird  mittels  IKPy" 
eines  Dornes  c  ge-  LJUT 
locht,  dessen  Kopf  d 
abnehmbar   ist  und 

einen  größeren 
Durchmesser  als  die 
Dornstange  selbst  be- 
sitzt. Diese  kommt 
dadurch  beim  Lochen 
mit  dem  glühenden 

Block  b  nicht  in  so  innige  Berührung,  daß  sie  an  Starr- 
heit einbüßt.  Die  Dornstange  c  wird  so  weit  eingeführt, 
daß  sie  aus  der  Matrize  e  herausragt.  Das  glühend* 
Metall  wird  durch  den  Preßstempel /"zwischen  Dorn  und 
Matrizenwand  hindurchgepreßt,  wobei  der  lose  Durn- 
kopf  d  durch  das  entstehende  Rohr  g  abgestoßen  wird. 

Kl.  81b,  Nr.  186062,  vom  19.  Oktober  1904. 
Gustav  Adolf  Oertzen  in  Düssoldorf.  Ver- 
fahren zum  Einbringen  und  Festpressen  des  Sande» 
in  den  Formkasten. 

Die  in  einem  Rahmen  o  verschiebbare  Modell- 
platte b  wird  bis  zum  Rande  des  Rahmens  mit  Form- 


L 


«and  gefüllt  (Abbild.  1),  sodann  wird  ein  'Formkasten  c 
aufgosetzt  und  der  8and  durch  Anheben  der  Modell- 
platte b  in  den  Formkasten  gepreßt,  wobei  letzterer 
durch  einen  Preßholm  d  auf  dem  Rahmen  a  fest- 
gehalten wird  (Abbild.  2).  Schließlich  werden  der 
Holm  d  und  die  Mode  11  platte  b  wieder  zurückgezogen 
(Abbild.  3). 
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Kl.  18c,  Nr.  190601,  vom  18.  Juli  1906.  Wil- 
liam Sauntry  Met alB  Company  in  Portland 
i Maine,  V.  St.  A.K  Verfahren  zur  Herstellung  »eh- 
ii  igen  Stahlt. 

Geringwertiger  Stahl  oder  Flu  Beinen  wird  auf 
Kothitze  erwärmt  und  in  einem  offenen  Gefäß,  besser 
aber  in  einem  geschlossenen  Gefäß,  unter  Druck  in 
einer  Lösung,  die  aus  Hippursäure  (0,456  g),  Mag- 
nesiumehlorid  (0,456  g),  Chlor  (6,8  gl,  Kochsalz 
i456  |),  Salmiak  (546  g),  Ammoniak  (0,176  g) 
und  Wasser  (20  1)  besteht,  abgelöscht.  Das  so  be- 
handelt» Metall  »oll  hierdurch  ein  sehniges  Gefüge 


Französische  Patente. 

Kl».  870644.  M.  Henry  William  Coupe 
Annable  und  The  Ferro  Alloys  Syndikat  in 
Ambe  Hey  llouae,  England.  Herstellung  von 
kohlenst  off  armem  Ferrochrom. 

Aus  Cbromit  oder  einem  andern  Chromerz,  das 
durch  Auflicreitong  angereichert  ist,  wird  zunächst 
nach  Zusatz  von  Kohle  (Anthrazit)  in  einem  Tiegel 
Kohchromeisen  erschmolzen.  Dieses  wird  zerkleinert 
und  mit  reinem  Eisenoxyd,  einem  Flußmittel  (Kryolit, 
Flußspat  oder  dergleichen»  nnd  so  viel  Kohlenstoff, 
daß  fast  das  ganze  zugeführte  Eisenoxyd  zu  Metall 
reduziert  werden  kann,  in  einem  Tiegel  bei  Weißglut 
niedergeschmolzen.  Das  Eisenoxyd  wird  für  sich  auf 
dem  Tiegelboden  aufgegeben.  Das  schmelzende  Chrom- 
eisen sickert  hierbei  durch  das  Eisenoxyd  hindurch, 
das  ihm  unter  Reduktion  zu  Metall  seinen  Kohlenstoff 
entzieht,  und  sammelt  sich  frei  von  Kohlenstoff  und 
anderen  Verunreinigungen   auf  dem  Tiegelboden  an. 

Nr.  876827.  V  e  r  e  i  n  i  g  t  e  M  a  s'e Ii  i  n  o  n  a  U  r  i  k 
Augsburg  und  M  a  h  <■  Ii  i  n  e  n  b  a  u  g  e  i  e  1 1 1  c  h  a  f  t 
Nürnberg  A.  -  G.  in  Nürnberg.  Gebläseanlage 
für  Stahlwerke. 

Die  Betriebspausen  der  Gebläse  zwischen  den 
einzelnen  Chargen  machen  sich  da  besonders  unange- 
nehm bemerkbar,  wo  die  Stahlwcrksgebläse  mittels 
Gichtgas-Kraftmaschinen  betrieben  werden,  da  die 
Motoren  viel  Kraft  während  der  Betriebspausen  ver- 
brauchen, sie  währenddessen  aber  stillzustellen  große 
Unbequemlichkeiten  mit  sich  bringt. 

Es  wird  deshalb  vorgeschlagen,  von  einem  Still- 
setzen des  Motors  während  der  Betriebspausen  abzu- 
gehen, dafür  in  der  Gebläseleitung  ein  Ventil  vorzu- 
gehen, das  diese  mit  der  Atmosphäre  verbindet  nnd 
dieses  Ventil  während  der  Betriebspausen  zu  öffnen. 
Da»  Gebläse  verbraucht  dann  während  dieser  Zeit,  da 
keine  Widerstände  zu  überwinden  hat,  wenig  Kraft. 

Nr.878768.  Paul  Schmidt  undAdolfDes- 
grazin  Hannover.  Blockgleithahn  für  Wärmofen. 

Die  Gleitbahn  besteht  aus  Walzprofileisen,  t.  B. 
aus  Eisenbahnschienen,  und  zwar  aus  einem  Stück. 


Me 


ist  nur  an  der  Schaffplatte  a  am  kühleren  Ofen- 
ende befestigt,  kann  also  nach  Lösen  dieser  Verbin- 
dung leicht  ausgetauscht  werden. 

Zu  beiden  Seiten  des  Schienensteges  sind  Kühl- 
robro  leicht  lösbar  befestigt.    Hie  Kühlrohre  bestehen 


einem  Stück,  das  zu  zwei  parallelen  Schenkeln 
znrückgebogen  ist.  Statt  dessen  kann  auch  nur  ein 
einziges  zweckmäßig  abgeplattetes  Kühlrohr  benutzt 
werden,  welches  dann  auf  der  einen  Seite  des  Schienen- 
stegeB  hin-  und  auf  der  andern  Seite  zurückläuft. 

Für  »ehr  schwere  Blöcko  worden  vorteilhaft  je 
zwei  Eisenbahnschienen  zu  einer  Gleitbahn  verbunden 
und  die  Kühlrohre  dann  in  den  mittleren  freien  Raum 
verlegt. 

Nr.879244.  Heinrich  Krautschneider  in 
Schlachtcnsee  b.  Berlin.  Vorrichtung  zum  An- 
langen von  Werkzeugen. 

In  dem  das  aus  Gel,  Paraffin  oder  dergleichen  be- 
stehende Anlaßbad  enthaltenden  Behälter  sind  Drähte 
oder  Blechstreifen  am  besten  auf  dem  Boden  de» 
Bades  unter  einer  durchlochten  Platte  angeordnet,  die 
an  eine  elektrische  Stromquelle  von  entsprechender 
Spannung  angeschlossen  leicht  regelbar  so  stark  er- 
hitzt werden,  daß  sie  die  Badflüssigkoit  auf  die  für 
das  Anlassen  vorgeschriebene  Temperatur  erhitzen. 


Britische  Patente. 

Nr.  10 547,  vom  Jahre  1 ' »07.  Marcus  Ruthen- 
burg  in  Lockport,  N.Y.  Zementierverfahren. 

Als  Zementiermasse  soll  Holzkohle  oder  ein  anderer 
geeigneter  Stoff  dienen,  als  Wärmequelle  der  elektrische 
Strom.  Es  bedeuten  a  und  b  die  zu  zementierenden 
Gegenstände  (Panzerplatten).  Auf  die  untere  Platte 
wird  eine  Lage  c  Holzkohle  oder  dergleichen  ausge- 
breitet nnd  auf  dieser  ein  schlechter  Leiter  d  für  den 


■  ,  


T 


elektrischen  Strom,  z.  B.  Kohle.  Bariumkarbonat. 
Diese  Schicht  wird  mit  den  beiden  Polen  der  elek- 
trischen Stromquelle  verbunden.  Es  folgt  dann  wieder 
eine  Lage  Zementiermasse  e,  auf  die  eine  zweite  zu 
zementierende  Platte  b  zu  liegen  kommt.  Die  den 
Weg  für  den  elektrischen  Strom  bildende  Schicht  d 
kann  durch  eine  Sandschicht  gegen  die  Zementier- 
schichten  c  nnd  e  isoliert  werden. 

Es  wird  nun  durch  die  Schicht  d  ein  Strom  von 
solcher  Stärke  geschickt,  daß  diese  infolge  Wider- 
standes ins  Glühen  gerät  und  ihre  Hitze  den  Zemen- 
tierachichten  c  und  e  und  den  Platten  a  und  b  mitteilt. 

Nr.  2ft  1 12,  vom  Jahre  1 906.  Frank  William 
Harbo  rd  in  Englefield  Green,  England.  Ver- 
fahren, Gebläseluft  zu  trocknen. 

Koks,  Kieselgur  oder  andere  poröse  Stoffe  werden 
mit  konzentrierten  Lösungen  solcher  Salze  getränkt, 
die  im  wasserfreien  Zustande  der  Luft  Feuchtigkeit 
zu  entziehen  vermögen,  hierbei  aber  nicht,  wie  z.  B. 
das  Chlorkalzium,  Hüssig  werden.  Als  solche  Salze 
werden  die  Sulfate  des  Kupfers,  Zinks  und  Magnesiums 
genannt.  Mit  die»en  getränkte  poröse  Stoffe  werden 
mit  Zwischenraum  in  Kammern  gebracht,  die  einer- 
seits in  die  Gebläscluftleitung  und  anderseits  in  eine 
Leitung  für  heiße  Luft  oder  heiße  Gase  eingeschaltet 
werden  können.  Sobald  die  Salze  der  Gebläseluft  so 
viel  Wasser  entzogen  haben,  daß  sie  nicht  mehr  wirk- 
sam sind,  wird  die  betreffende  Kummer  ausgeschaltet, 
und  nun  heißes  Gas  oder  Luft  und  /.war  am  besten 
in  umgekehrter  Richtung  durchgeleitet,  wodurch  die 
Salze  getrocknet  und  von  neuem  hygroskopisch  ge- 
macht werden. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  825  604.  C.  W.  Bray  in  Pittsburg,  Pa. 
Verfahren  zum   Walsen  ron  Schtcarzblech. 

Vi.  h  dein  neuen  Verfahren  wird  eine  Reihe  von 
Blechplatten  zunächst  aufgewalzt,  dann  eine  Anzahl  da- 
von zu  einem  Paket  geschichtet,  dieses  Paket  weiter  aus- 
gewalzt und  in  der  Querrichtung  von  einer  Schere  in 
mehrere  Teile  zerschnitten,  worauf  diese  Einzelpakete 
mit  oder  ohne  Wiederanwfirmen  den  Fertigwalzen  zu- 
geführt werden.  Auf  der  Abbildung  ist  die  Vorrichtung 
dargestellt,  mittels  deren  dieses  Blochpaket  der  Schere 
zugeführt  wird.  Das  Paket  gelangt  aus  den  Walzen  a 
auf  einen  Transporttiscb  >> .  von  dem  es  durch  einen 
Kettentrieb  c  auf  einen  zweiteiligen  Kicbttisch  d 
bewegt  wird,  bis  es  an  einen  Anschlagdaumon  ■  an- 
stößt. Dieser  Daumen  ist  an  einer  in  dem  Tisch- 
gcrÜHt  f  geführten  Zahnstange  g  befestigt,  die  mit 
einem  Zahnrad  A  in  Eingriff  steht.  In  gleicher  Weise, 
jedoch  auf  der  entgegengesetzten  Seite  des  Zahnrades, 
ist  eine  zweite  mit  einem,  um  daa  Zufuhren  des  Blech- 
paketes zu  ermöglichen,  nach  einer  Richtung  umklapp- 
baren Danmen  o  versebene  Zahnstange  »  angeordnet. 


Mittels  einee  Handrades  k,  dessen  Bewegung  »ich 
durch  eine  Kette  /  aof  das  Zahnrad  A  überträgt, 
können  die  beiden  Zahnstangen  bewegt  nnd  ihre 
Daumen  einander  genähert  und  dadurch  die  Bleche 
des  Paketes  zusammengeschoben  werden.   Das  m>  p. 
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ordnete  Blechpaket  kann  darauf  durch  mittels  eioe« 
Handhebels  m  bewegbare  Arme  «  seitlich  von  dem 
Richttisch  weg  und  in  die  Schere  eingeführt  werden. 
Diese  ist  zweckmäßig  mit  fünf  Messern  ausgerüstet, 
die  die  Ränder  des  Paketes  beschneiden  und  es  gleich- 
zeitig in  vier  Teile  teilen. 


Statistisches. 

Großbritanniens  Ein-  nnd  Ausfuhr. 

Jaaaar  bis  Mir* 


1907  190«  1907  190* 

ton»  tom  tont  lou 


4  883 

6  324 

44  445 

27  931 

21  650 

12  380 

483  641 

302  586 

863 

693 

1  704 

1  429 

904 
485 

1  015 
'.'23 

289 
311 

379 
191 

1  634 

1068 

556 

468 

15  634 

21  002 

39214 

31  173 

Stahlstabe,  Winkel  nnd  Profile  

2  928 

9  807 

58  969 

43  460 

9  710 

11  205 

18  787 

18  133 

6  834 

174 

Vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  und  Platinen  .... 

[      69  846 

98  O05 

J       4  775 

313 

12  398 

3 

21  466 

13  454 

26  449 

25  734 

6  220 

1869 

101  559 

H6  005 

8  521 

21  200 

402 

772 

9  066 

10  386 

Sonstiges  Eisonbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt  . 

577 

1  368 

6  046 

4  361 

16  526 

12  312 

8  755 

.  10  467 

70417 

46  280 

2  987 

6  550 

15  024 

14  464 

128  253 

94  574 

17  805 

13*40 

101  332 

100  038 

193 

1  065 

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telophondraht) 

16  126 

10  467 

12  270 

12  821 

12  509 

12  57s 

6  205 

11  434 

9  903 

1»  494 

2  219 

1  324 

7  384 

6  394 

1  017 

1  263 

6  830 

5  66:» 

4  114 

7  252 

12  758 

8  222 

Röhren  und  Röhrenverbindungen  aus  Schweißeisen 

3  937 

5  132 

27  967 

2H  643 

H03 

M09 

43  796 

47  164 

8  497 

7  438 

4  351 

4  241 

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

6  705 

5H87 

18  176 

21  320 

210  262 

252  269 

1  312  580 

1  017  190 

1  (121  991 

1  841  501 

11  514  331 

9  563  31" 
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Die  Gewinnung  der  Bergwerk«  und  Hütten  Im  Deutschen  Reiche  einschließlich  Luxemburg 

w&hrend  den  Jahres  1907.« 

(YorlauflfM  RrgebaW,  iu*aniraengettellt  im  KaUrrlli-htD  9taü«li»cbeo  Amt)-.) 


Die  Werk»,  ober  dereo  Qowlanang  im  Jahre  1907  bh  Mitte 
Mint  190*  Berichte  elogegangen  waren,  haben  erzeugt 


Geltung  der 


an  Wert 


DurcbwhnltUwert 
f.  d.  Tonne 


Diejenigen  Werke, 
Ober  deren  Betrieb 
wahrend  de«  Jahre» 
1907  Berichte  blaher 
nicht  eingegangen 
enl.  J.  190« 


1*>7 

1906 

1907 

190* 

1907  l 

i9on 

Menge 

Wert 

t 

« 

1IHK)  Ji 

10OO  Jl 

•* 

« 

11*00  .4 

Bergwerks-Erzeugnisso. 

1 

1 

143108301 

18711792« 

1394348 

1224581 

9,74 

8,93  ! 

Braunkohlen  

62559304 

60419507 

156474 

131494 

2.50 

2,33 

f27«97127 

20734570 

119193 

102578 

4.30 

3,84 

11  ütten-Erzeugnisae 
( Roheisen). 

al  Gießereiroheisen  

b)  GuBwaren  erster  Schmolzung 
et  Be*«emerrohei«en(iwure8  Ver- 
fahren)   

dl  Thomaarobeiaen  «basisches 
Verfahren)  

c)  Stahleisen  und  Spiegeleisen, 
einschl.  Eiaenmangan,  Bili- 
ziumeisen  usw.   

0  I'uddclrobeisen  (ohne  Spiegel- 
eisen)   

g)  Bruch-  und  Waacboisen    .  . 

Zusammen  Roheisen  ff 


2048502 
71377 

478011 


2003985    142807    124577  «59,71 
00026        7883       0209  110.44 

490081      34145      31700  71,43 


8428334     80398081   498276    437942  59,12 


931140  755078 


900239 
17550 


9291 21 
14120 


I 


01-jtJ  89,27 


83125 


57139      52837  03,47 
702         505  40,00 


02,10 
104.44 

04,70 

54,47 


81,11  - 


60.87 
39,99 


12875159    12292819    824077    715188     04,01  [    58,18  I  - 


_ 


Verarbeitung  d.  Roheisens. 
Gußeisen  zweiter  Schmelzung  . 
Schweißoiscn  und  Schweißstahl : 
a)  Robluppen  und  Rohschicnen 

zum  Verkaufe   

hl  Fertige  Schweißeiaenfabri- 

ktkte  

Plußeiaen  und  Flußstahl: 

a)  Robhlöcko  zum  Verkaufe  . 

b)  Halbfabrikate  (vorgewalzte 
Blöcke,  KnOppel,  Platinen) 
zum  Verkaufe  

c)  Fertige  Flaßeisenfabrikate  . 


2517389     2378032    471677    429140   187,37     180,46  109398 


40502 
004110 
070882 


4828  4494  119,19 
084699  103982  103113  172.12 
751015      «5034      04193  90.94 


97,00 
150,62 
H5,41 


1564 

8057 
I2O0 


23256 

189 
1731 
91 


1969074  2HS0588;  190004  175943  96,52;  84.60  11936!  1051 
8728551     Hl  50365  1314590  1129509    150,01  |  138.48       67238,  15860 


•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  15  S.  531. 

t  Außerdem  8377  t  im  Werte  von  25  000      nicht  bergmännisch  gewonnen, 
ff  Dio  Statistik  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller  ergab 
Hulzkohleneisen :  12  478  007  t  im  Jahre  1900  und  13  045  700  t  im  Jahre  1907. 


ohne  Bruch-,  Wasch-  und 


Blei,  Kupfer,  Zink,  Zinn,  Aluminium  and  Nickel 
im  Jahre  1907.* 

Dem  jüngst  erschienenen  14.  Jahrgange  der  „Sta- 
tistischen Zusammenstellungen  über  Blei,  Kupfer  usw.". 
die  gemeinsam  von  der  Metallgcsellachaft  und  der 
Metallurgischen  Gesellschaft  in  Frankfurt  veröffentlicht 
«erden,  entnehmen  wir,  daß  man  dieses  Mal  davon 
abgesehen  hat,  für  die  Bearbeitung  des  Heftes  die 
amtlichen  Statistiken  abzuwarten,  aich  vielmehr  bei 
den  Angaben  für  1907  zum  Teil  auf  Schätzungen  ver- 
lassen hat,  um  dafür  dem  Bonutzor  schon  früher  wie 
«»äst  das  reichhaltige  und  wertvolle  Material  vermitteln 
zu  können.  Man  wird  dieser  Begründung  im  vor- 
liegenden Falle  um  so  mehr  beipflichten  können,  als 
gerade  das  Jahr  1907,  wie  dio  einleitende  Uebersicht 
de»  Berichte«  besonders  hervorhebt,  in  der  Geschichte 
der  Metalle  als  das  Jahr  der  Extreme  eine  Rolle 
•l'ielen  wird.    Die  Spannung  zwischen  den  höchsten 


♦  Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1907  .Nr.  21  8.  747.        räumet  au« 


und  niedrigsten  Tagespreisen  war  so  groß,  wie  sie 
während  der  letzton  30  Jahre  kaum  bekannt  geworden 
ist;  sie  zeigt  sich  in  folgenden  Ziffern: 

Höcbater        Niedrigster  Spannung 
Prelt  ia  j£  f.  d.  I  X  % 

Blei  .  .  .      22.10/         13.—/  -  9.10/—  42,2 

Kupfer.  .  112.—/—  54.-/-  57.10/-  51,3 

Zink.  .  .       28.2/6        19.5/—  8.17/6  31,6 

Zinn.  .  .  200.-/-  116.-/-  85.-/-  42,6 

Ein  derartig  scharfer  und  schneller  Rückgang  auf 
dem  Metallmarkte  muß  natürlich  sowohl  auf  die  Gruben 
wie  auch  auf  die  Hüttenbotriebe  eine  eebr  ungünstige 
Wirkung  ausüben,  da  beide  nicht  imstande  sind,  ihre 
Selbstkosten  den  veränderten  Verhältnissen  rasch  ge- 
nug anzupassen.  Die  ungünstige  Lage  des  Metall- 
marktes  während  des  größton  Teiles  des  verflossenen 
Jahres  spricht  sich  in  den  Verbrauchs-  uDd  den  Er- 
zeuguiigsverhältnisaen  hauptsächlich  der  Vereinigten 
Staaten  während  der  letzten  Monate  des  Herichtszeit- 
l.ediglich    die   Zinkgewtnnung  nahm 
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nennenxwert  zu,  während  Blei,  Kupfer  und  Zinn  keine 
erheblichen  Veränderungen  gegenüber  dem  Vorjahre 
zu  verzeichnen  hatten.    Im  einreinen  gibt  die  nach- 


stehende Tabelle  aber  Erzeugung.  Verbrauch  und 
Preise  der  wichtigsten  Metalle  in  den  beiden  letzton 
Jahren  näheren  Aufuchluß. 


I.  Blei. 

Erzeugung  v.  Rohblei:  insge*.  .  t 

darunter:  Spanien  t 

Deutschland    .  .   .  .  t 
Ver.  Staaten  .  .  .  .  t 
Jahreedurchschnittaprcis  v.  frem- 
dem Blei  in  London    f.  d.  t  £ 
Wert  der  Erzeugung: 

in  1000  .*  

Verbrauch  v.  Blei  ingesamt     .  t 
darunter:  Deutschland   .  .  .  .  t 
Großbritannien  .  .  .  t 
Ver.  Staaten  .  .  .  .  t 

II.  Kupfer.* 

a)  Hüttenerzeugg.  v.  Rohkupfer 
(aus  in-  u.  ausländ.  Erzen  u. 
aasländ.Zwischenerzeugnisscn): 
insgesamt  etwa   t 

b)  Bergwerksproduktion  v.Kupfer 
(aus  den  bergmänn.  gewonne- 
nen Mengen  ausgebracht):  ins- 
gesamt  t 

JahrosdurchschnittHpreiH  v.  Roh- 
kupfer (a)  in  London  f.  d.  t  £ 
Wert  der  Erzeugung  v.  Robkupfer 

ta)  in  1000  Jt  

Verbranch  (a):  insgesamt  .  .  t 
darunter:  Deutschland   .  .  .  .  t 

England  t 

Ver.  Staaten  .  .  .  .  t 


ISM>7  190« 


! 


ivo: 


992300  970600 


185800 
140000 
840700 

19.1.10 

381000 
977500; 
187000 
188000, 
351 400 


18090< 
15070( 
88480( 


17.7. 


-. 


712800 

i 

87.1.8 


3380001 
984700 
194900 
191500 
349200 


71 7800 j 


7230001 
87.8.(5 


1247000  1261000 

674500  722500 

149800  15110U 

108200  107600 

232600  298(500 


III.  Zink. 
Erzeugg.  v.  Rohzink :  iusge«.   .  t 
darunter:  Rheinland  -  Westfalen  t 

Schlesien  t 

Belgien  t 

Ver.  Staaten  .  .  .  .  t 
Jabresdurchscbnittspreix  f.  d.  t  £ 
Wert  d.  Erzeugung  in  1000  .* 
Verbrauch:  insgesamt  .  .  .  .  t 
darunter:  Ver.  Staaten  .  .  .  .  t 
Deutschland  .  .  .  .  t 
Großbritannien  .  ,  .  t 

IV.  Zinn. 
Erzeugg.  v.  Rohzinn:  insges.  etwa  t 
Jahrendurchscbnittspreis  f.  d.  t  £ 
Wert  d.  Erzeugung     in  1000  .« 
Verbrauch:  insgesamt    .  . 
darunter:  England  .... 

Deutschland   .  . 

Ver.  -Staaten  .  . 
V.  Aluminium. 
Erzeugung:  insgesamt  etwa 
JahresdurchschnittHpreis  f.  d.  kg.  M 
Wert  d.  Erzeugung  in  1000  * 
Verbrauch:  insgesamt    .  .  .  .  t 

VI.  Nickel. 
(Hütten-)Erzeuguiig  v.  Rohnickel : 

insgesamt   t 

Jahre»durchschnittsprein  f.  d.  kg  Jt 
Wert  d.  Erzeugung    in  1000  ■* 


738400  702000 
70268;  HS697 

1 3848!»  1  3632c 

154492  152461 

220838  202OH2 

23.10.9  27.1.5 

353600  382O0" 

743500  705200 

227900  200000 

174900  1  7930«' 

140300  1405CI 

!  98700  9*800 
[  172.12.9  180  12.11 


342000 
101100 
2050O 
15IO0 
39700 

19800 
3.50 
(59300 
19800 


14100 

3,50 
49300 


3590Ot> 
10450*1 
1800h 
I58CMI 
4370(1 

1450t» 
3.50 
50800 
14500 


1 


msoo: 

3.80 
5430.. 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  14  S.  480. 
jener  Stelle  veröffentlichten  Ziffern  erklären  sich  aus 
großen  Teile  auf  Schätzungen  beruhen. 


Die  Unterschiede  zwischen  den  obigen  und  den  au 
dem  Umstände,  daß  die  statistischen  Angaben  zum 


Martinstahl  -  Ereengung  der  Vereinigten  Staaten 
2m  Jahre  lflO?. 

Vach  der  Statistik  der  .American  iron  and  Steel 
Association*  *  wurden  während  des  abgelaufenen  Jahres 
in  den  Vereinigten  Staaten  insgesamt  1 1  733  873  t 
Murtinstahlhlucke  und  -Formguß  hergestellt,  d.  h. 
577  774  t  oder  5,1  o'0  mehr  als  im  Jahre  190(5.  Für 
Blocke  allein  bezifferte  sich  die  Zunahme  auf  551  373  t 
oder  5,2  •/#,  für  Formguß  allein  auf  2»!  401  t  oder  3.«  •/.. 


I 


SlarOnrtablbtiWke  uod  -FormguU 




In  welcher  Weise  eich  die  Gesamtmengen  auf  Martin- 
stahlblöcko  und  -Formguß  verteilten,  zoigt  die  nach- 
stehende Zusammenstellung;  sie  läßt  außerdem  er- 
kennen, welchen  Umfang  die  Martin  stahl  -  Erzeugung 
der  hierfür  hauptsächlich  in  Frage  kommenden  Staaten 
der  Union  erreichte,  und  welchen  Anteil  das  basische 
sowohl  wie  das  saure  Verfahren  an  dem  Ergebnisse, 
dem  die  Ziffern  für  1906  gegenübergestellt  sind,  im 
ein/einen  hatle. 


M.rtln.Uhlblöckc  alkln 


I 


I 

_! 

New  England  ...  243  634 
New  York  u.  Jersey  717  315 
I'emisylvanien  ...    7  993  588, 

.Illinois   1  029  463 

Ohio   832  756 

die  übrigen  Staaten      917  117 

insgesamt  i.  J.  1907  11  733  873 
dagegen    i.  J.  1906  11  156  099 


Verfahren 
t 


Verfahren 
t 


lnageMBt 

i 


datron  entfallen  auf  da« 
haatiehe 


Martln»Uhl-ronopuO  allein 

daTon  entfall,  anf  da» 


175  727 
676  121 

6  935  703 
1  022  6941 

770  535; 

863  003i 

0  443  783 
9  813  306 


67  906  ) 
41  194  t  8j9,3< 
1  057  886   7  680  372 
6  769  \ 
62  221; '2  486  554 


54  114 


r 


794  842  64  295 
6  875  221  805  151 

2  401  381    35  173 


101  812 

313  216, 


57  007  44  805 
60  481    252  785 


342  782  254  851     87  931 


1  290  090  10  976  063  10  071  444  904  619 


1  342  799  10  424  090 

I 


9  494  735  929  955 


757  810 
731  409 


872  839 
318  565 


385  471 
412  844 


Die  Zahl  der  Werke,  in  denen  Martinstahl  wäh- 
rend des  letzten  Jahres  hergestellt  wurde,  belief  sich 
auf  136,  die  20  Staaten  und  dem  Bezirke  von  Columbia, 

•  .The  Bulletin"  19o8,  1.  April.  S.  29.  -  Vergl. 
.Stahl  und  Eisen»  1907  Nr.  19  S.  671. 


der  zum  ernten  Male  in  der  Statistik  erscheint,  an- 
gehörten. Da  sich  im  Jahre  zuvor  "nur  125  Werke 
(in  20  Staaten)  mit  der  Martinstahlerzeugung  befallt 
hatten ,  so  ist  auch  nach  dieser  Richtung  hin  wieder 
eine  Ausdehnung  de»  Verfahrens  zu  verzeichnen.  Auf 
reiinsylvanien  allein  entfielen  über  66,4°/»  der  ge- 


\ 
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«amt<<n  Herstellung  an  basischen  Martinstahlblöcken 
und  -Formguß  sowie  mehr  als  82 "/»  an  saurem  Ma- 
terial beider  Art,  nachdem  sich  1900  der  Anteil  des 
genannten  Staat««  aof  68,4  bezw  83.3  °/«  belaufen  hatte. 

Immer  geringer  wird  in  den  Vereinigten  Staaten 
mit  der  Zeit  die  Spannung  zwischen  der  Erzeugung 
einerseits  Ton  Bessemerstahl,  anderseits  von  Martin- 
■tah).  So  war  jene  mit  1 1  854  230  t  *  im  Berichts- 
jahre nur  mehr  um  120351  t  gröber  als  diese,  wiih- 
rend  der  Unterschied  zugunsten  des  Bessemerstahles 
im  Jahre  1900  noch  1326  144  t  betragen  hatte.  Zu- 
sammen bezifferte  sich  die  Herstellung  von  Martin- 
und  Bessemerstahl  einschließlich  Stahlformguß  für 
1907  auf  23  588  108  t  (gegenüber  23  «28342  t  im  Jahr« 
«uvor».  Rechnet  man  hierzu  noch  Blöcke  und  Form- 
guß aus  Tiegel-  und  gemischtem  Stahl,  für  die  aller- 
dings die  letztjährigen  Mengen  erst  nur  schätzungsweise 
festgestellt  werden  können ,  so  würde  sich  für  1 907 
die  Oesamt-Stahlerzeugung  der  Vereinigten 
•Staaten  auf  rund  23  736  000  t  belaufen  oder  etwa 
3»'«500  t  weniger  als  im  Vorjahre  betragen.* 

Großbritanniens  Roheisenerzeugung 

im  Jahre  1907.** 

Nach  den  Ermittelungen  der  „British  Iron  Trade 
Association"  belief  sich  die  Roheisenerzeugung  flroß- 
britanniena  im  letzten  Jahre  auf  10  082  638  t;  sie  ist 
damit  hinter  der  Ziffer  des  vorausgegangenen  Jahres, 
die  10  311  778  t  erreicht  hatte,  um  22!»  140  t  oder 
etwas  mehr  als  2  "o  zu  r iic kge  b I i ebe n ,  während  sie 
das  Ergebnis  von  1905  (9  740222  t)  um  330  410  t  oder 
annähernd  3'/*  °/»  Obertroffen  hat.  Auf  die  einzelnen 
Bezirke  des  Vereinigten  Königreiches  verteilten  sich 
die  Roheisenmengen  der  genannten  drei  Jahre  wie  folgt: 

•  Vergl.  , Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  12  8.  411. 
*•  .The  iron  and  Coal  Trades  Review"  1908,3.  April, 
S.  1293.    Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  190"  Nr.  12  S.  423; 
1907  Nr.  42  S.  1505;  sowie  auch  1908  Nr.  8  S.  274: 
•Großbritannien«  Hochöfen  Ende  1907«. 


Betirk 

1907 

1906 

190S 

t 

t 

1 

Schottland     .   .   .  . 

1  425  902 

1  474  285 

1  400  445 

1  118  109 

955  792 

1  047  200 

2  472  504 

2  082  203 

2  547  838 

West-Cumberland 

873  205 

945 046 

886  437 

Lancashire     .  .  .  . 

598  586 

689516 

590  203 

Sudwales  u.Monmoutli 

925  739 

897  799 

900  872 

Lincnliishire  .... 

417  328 

429  068 

972  584 

Xorthamptonshire 

287  000 

286  624 

234  873 

Derbyshiro     .  .  .  . 

440  481 

424  369 

310  951 

Xotts  u.  Leicostershire 

297  185 

301  264 

340  524 

Süd-Staffordshire  .  . 

438  141 

431  674 

Xord-Staffordshire 

310501 

301  295 

202  t&'J 

Süd-  und  West-York- 

337  850 

341  227 

294  301 

Shropshire  .... 

51  008 

52  888 

48  546 

Nordwales  usw.     .  . 

89  029 

98  128 

86  205 

insgesamt  10  082  638  10  311  778 

9  746  222 

Stellt  man  die 

Roheisenerzeugung  na 

eh  Sort«n 

zusammen,  so  entfiele 

n  auf: 

taoT 

1!KI« 

Puddel-  und  Gießerei- 

i 

1 

t 

roheisen  .... 

4  585  193 

4  661  008 

4  845  374 

3  837  226 

4  054  673 

4  135  346 

StahleiBen  

1  428  535 

1  283  530 

1  074  »27 

Spiegeleisen  u.  dergl. 

231  684 

312  567 

190  575 

ingesamt 

10082  638 

10311  778 

9  746  222 

Eisenrerbranch  im  Deutschen  Reiche. 

Wie  der  Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahlindu- 
strieller mitteilt,  bedarf  seine  von  uns  unter  obigem 
Titel  wiedergegobene  Statistik*  insofern  einer  Be- 
richtigung, als  in  die  Zahlenreibe  für  das  Jahr  1907 
unter  .3.  Ausfuhr"  noch  der  Zuschlag  von  331/»0/» 
mit  1  170  047  t  einzusetzen  ist.  Die  Ausfuhr  im  ganzen 
beträgt  alsdann  für  das  genannte  Jahr  5092  353  t 
und  der  einheimische  Verbranch  somit  insgesamt  nur 
9  020  196  t,  auf  den  Kopf  der  Bewohner  nur  145,12  kg. 

•  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  16  S.  523. 
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Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Spanten.  Die  wichtigsten  spanischen  Mangan- 
erzvorkommen liegen  in  den  Provinzen  Asturicn*  und 
Uuelva.**  In  dem  Maße,  wie  die  letzteren  infolge 
Verarmung  der  Lagerstitten  nach  der  Tiefe  zu  an 
Bedeutung  verloren  haben,  gewinnen  die  übrigen  bisher 
weniger  beachteten  an  Wert.  Von  diesen  sind  be- 
sonders die 

M  an  ir  an  er7.  vor  kommen  tob  Cindad  Real 

hervorzuheben,  die,  seinerzeit  schon  von  de  Launay 
erwfthnt,  in  aUerjflngster  Zeit  aber  von  R.  Michael 
eingehend  beschrieben  wurden.'**  Die  hier  auftreten- 
den Manganerze,  Manganoxvde  mit  40  bis  00°/»  Mangan, 
1  bis  20  0/o  Kieselsaure,  o",25%  Phosphor  und  3<»o 
Eisen  finden  sich  zwischen  horizontal  geschichteten 
tertiiren  Ablagerungen.  Die  Aufschlüsse  liegen  süd- 
lich und  südöstlich  der  Stadt  Ciudad  Real,  der  173  km 
südlich  von  Madrid  entfernten  Hauptstadt  der  gleich- 
namigen Provinz,  in  der  alten  spanischen  Landschaft 


*  Vergl.  Dr.  Job.  Ahlburg:  „Die  nutzbaren 
Mineralien  Spaniens  und  Portugals".  (Zeitschr.  f.  prakt. 
Geologie"  1907  S.  200.) 

**  Bruno  Wetzig:  „Boiträge  zur  Kenntnis  der 
Huelvaner  Kieslagerstatten*.  (Zeitschr.  f.  prakt.  Geo- 
logie* 1900  8.  185.) 

"*  .Zeitschr.  f.  prakt.  Goologio"  1908  Nr.  3  S.  129 
bis  130. 


La  Manch a,  und  zwar  in  dem  neukastilischen  Hoch- 
land, das  von  den  nördlichen  Ausläufern  der  Sierra 
Morena  durchzogen  wird.  Das  dortige  lagerförmige 
Vorkommon  der  Manganerze  ähnolt  vielfach  den  kau- 
kasischen Manganerzlagerstätten;  auffallende  Aehn- 
lichkeit  besteht  auch  mit  den  Erzlagerstätten  des 
Vogelsberges.  Die  Ablagerung  ist  eine  unregelmäßige, 
doch  orstreckt  sie  sich  über  große  Klächenräume.  Die 
Gewinnung  der  Erze  bietet  keine  besonderen  Schwie- 
rigkeiten; das  Material  kann  durch  Baggerarbeit  als 
Waschprodukt  gewonnen  und  das  Grundwasser  zum 
Waschen  des  vorher  sortierten  Erzes  benutzt  werden. 
Bei  der  großen  Ausdehnung  dos  Erzvorkommens  ist 
trotz  der  wechselnden  Beschaffenheit  der  Lagerstätte 
mit  größeren  Erzmengen  zu  rechnen.  Die  von  Prof. 
Dr.  Pufahl  ausgeführten  Analysen  ergaben  einen 
Mangangehalt  von  36  bis  51  o/0  bei  3  bis  4«'0  Eisen, 
0,1 4  bis  0,37  •/»  Kobalt  und  0,098  bis  0,272 oy  Phosphor. 
Acht  von  englischen  Hüttenwerken  ausgeführte  Erz- 
analysen  ergaben  50  bis  54°/o  (vereinzelt  57°/«)  Mangan, 
2  bis  b  °/o  Kieselsäure  und  0,34  °/o  Phosphor.  Ana- 
lysen französischen  Ursprungs  zeigten  49  bis  54  •/« 
Mangan  bei  0  o,0  Kieselsäure  und  0,2  bis  0,25  '/•  Phosphor. 

Peru.  Die  spanische  Zeitschrift  „Rcviuta  minera" 
brachte  am  24.  Dez.  v.  J.  einige  Mitteilungen  über  die 

Entdeckung  reicher  Yanadlunierze  in  Peru, 

zu  deren  Ausbeutung  sich  die  American  Vanadium 
Company  in  Pittsburg  gebildet  hat.»    Nähore  Einzel- 

*  „Uevista  minera»  1907,  8.  Sept..  S.  431. 
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28.  Jahrg.  Nr.  16. 


heiten  hat  sodann  Jos«  J.  Hravo  unter  dem  Titel: 
„El  vanadio  de  Minasragra"  in  dem  in  Lima  erschei- 
nenden Organ  des  dortigen  Ingenieur- Vereins*  Ter- 
öffentliche  l'eber  beide  Arbeiten  berichtete  Hofrat 
▼.  Ernst  unter  dem  4.  April  in  der  r  Oesterreichischen 
Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen*.  Danach  ist 
im  Zentrum  dea  Gebieten  von  Minasragra  im  Distrikte 
von  Cerro  del  Pasco  ein  Kohlenausbiß  bekannt,  in 
welchem  Ingenieur  Antonor  Ri/.o  Patron  eine 
schwärzliche  Mineralmaaae  entdeckt  hat,  in  der  er  Va- 
nadium in  einer  ganz  ungewöhnlichen  Menge  nach- 
weisen konnte.**  Im  Hangenden  des  Kohlenflözes 
tritt  dieses  vanadiumhaltige  Mineral  als  kompakte 
Masse  in  einer  Mächtigkeit  von  1  bis  2  m  auf.  Das 
Mineral,  das  im  frischen  Bruche  hellgraue  Farbe  be- 
sitzt, wird  an  der  Luft  rasch  dunkel  und  zeigt  Ein- 
schlüsse von  Bcliwarzen,  glänzenden  Kohlenfragmenten. 
Die  Analvae  hat  folgende  Zusammensetzung  ergeben: 


Vanadium   15,36  °/s 

Schwefel   41,81  „ 

Kieselsfiuro  ......  22,22  „ 

Eisen   ....      ...  1,08  „ 

Tonerde   8.32  „ 

Kalk   0.33  „ 

Nicht  bestimmt  (Kohle)  10.88  „ 


HiO.OO0;, 

Der  (»ehalt  an  Vanadium  entspricht  24,42 "/» 
Vanadineäure ;  das  Schwefelvanadium  ist  bisher  als 
Naturprodukt  nicht  bekannt  gewesen  und  stellt  somit 
ein  neues  Mineral  vor,  das  nach  seinem  Entdecker 
Rizo-Patronit  benannt  wurde;  ea  entspricht  der  Formel 
V8i  mit  3»,80>  Vanadium  und  67,20  o«  Schwefel. 

Nach  einer  anderen  Quelle  t  soll  das  neue  Mineral 
vom  „Corro  de  Lasen"  enthalten  : 


vnnadium  

1 6,08  o  0 

54,06  „ 

10,88  . 

2,45  „ 

3,nr,  . 

Molvhd  Ansäure  .... 

0,5»  . 

Schwefel,  in  Schwefel- 

kohlenstoff loslich  . 

•;,55  , 

Vanadin,  welches  bisher 

in  der  Industrie 

Verwendung  fand ,  stammte  in  der  Hauptsache  au« 
folgenden  drei  (iewinnungsstätten  her:  1.  aus  Rlei- 
bergbauen  Spaniens,  deren  Erze  nach  der  Anreicherung 
'4%  Vanadinanhvdrid  enthalten ;  2.  ans  dem  vanadin- 
führenden Sandstein  Colorados  mit  2'  1  bis  Ii  °yo  Va- 
nadinsäure  und  3.  aus  der  Asche  der  Kohlen  von  Vauli, 
die  über  40  o  0  Vanadinsäure  liefern,  aber  auf  das 
Gewicht  der  Kohle  bezogen  nur  2  bis  3  ",o  ergeben. ft 

  V.  V. 

Elektrisches  Pyrometer  von  William  "H.  Bristol, 
New  York,  ond  das  l,e  Chatelier-Pyrouieter. 

Das  Bristol-Pyrometer  gehört  wie  das  Le  Cha- 
telier- Pyrometer  zur  Gruppe  der  thermoolektrischen 
Temperatur-Meßinstrumente.  Das  Prinzip  dieser  be- 
ruht darauf,  daß  zwei  verschiedene  Metalle  oder  Le- 
gierungen, an  ihrer  Verbindungsstelle  erhitzt,  eine 
thermoelektrische  Kraft  ergeben,  welche  von  der  Tom- 

*  „liolotin  de  la  Sociedad  de  Ingenieros1*. 

Vergl.  , Stahl  und  Eisen"  l'J'W  Nr.  8  S.  25S. 
f  „L'F.cho  des  Mine*  et  de  la  Metallurgie"  190*, 
l*>.  Januar,  S.  55. 

ft  Nähere  Einzelheiten  enthiilt  ein  im  Verlag  von 
Gauthier -Villars  in  Pari»  erschienene»  Büchlein  von 
P.  Nicolardot:  nLe  Vanadium*. 


peraturdifferenz  zwischen  der  beißen  Verbindungsstelle 
und  der  Verbindungsstelle  mit  dem  äußeren  Strom- 
kreise abhängig  ist.  Man  kann  dann  aus  der  GröSe 
der  Thermokraft  die  Temperatur  bestimmen.  Das 
Le  Chatelier-Pyrometer  besteht  aus  einer  Kombination 
eines  Drahtes  aus  chemisch  reinem  Platin  mit  einem 
solchen  aus  einer  lOproz.  Platin-Rhndiumlegierang. 

Die  eingehenden  sich  Ober  einen  Zeitraum  von 
15  Jahren  erstreckenden  Untersuchungen  der  Physi- 
kalischen Reichsanstalt  haben  ergeben,  daß  diese  Kom- 
bination allen  anderen  an  Unveränderliehkeit  weit 
überlegen  ist  Sie  gestattet  die  Messung  von  Tem|*- 
raturen  bis  1600*  C.  in  zuverlässiger  Weise.  Beson- 
ders wichtig  für  die  praktische  Verwendbarkeit  de« 
LeChatelier-Pyrometera  ist  es,  daßzn  jeder  Zeit  Thermo- 
elemente von  gleichen  tbermoelektrischen  Werten  er- 
hältlich sind.  Die  Firma  W.  ü.  Hcraeus  in  Hanau 
stellt  das  Platin  und  Khodium  seit  einer  langen  Reihe 
von  Jahren  in  »o  hoher  Reinheit  her,  daß  aeit  zehn 
Jahren  alle  ihre  Thermoelemente  praktisch  gleiche 
Werte  haben.  Die  zur  Messung  der  Temperatur 
dienenden  Millivoltmeter  nach  Deprez  d'Arsonval,  mit 
Fadenaufhängung  oder  Spitzenlagerung  gebaut,  ge- 
statten die  Aufstellung  der  Meßinstrumente  an  einem 
mehrere  Hundert  Meter  vom  Meßorte  entfernten  Platze, 
so  daß  die  Betriebskontroll«  nicht  am  Betriebsort  selbst 
vorgenommen  werden  muß,  sondern  auf  dem  Bureau 
oder  an  sonst  geeignetem  Platze  geschehen  kann.  Die 
Thermoelemente  sind,  weil  praktisch  unveränderlich, 
von  der  Physik.-Technischoti  Reichsanstalt  zur  Aic-hung 
zugelassen  und  werden  mit  Aichschein  genannter 
Anstalt  in  don  Handel  gebracht. 

William  Bristol  verwendet  an  Stelleder  Platin- 
metalle rnedelmetallc,  deren  Zusammensetzung  nicht 
angegeben  ist.  Die  Höchsttemperatur,  für  welche  das 
Instrument  geeignet  ist,  gibt  er  mit  1100°  C.  an.  Für 
höhere  Temperaturen  will  er  den  Teil,  der  d«n  höch- 
sten Temperaturen  ausgesetzt  werden  soll,  aus  Platin- 
Rhodium  nehmen.  Diese  Anordnung  bedingt  leicht 
erhebliche  Fehlerquellen.  Das  Thermoelement  kann 
nur  dann  richtig  zeigen,  wenn  die  betreffenden  l'o- 
edelmetallc  ;renau  gleiche  Thermokraft  wie  das  Platin 
resp.  Platin-Rhodium  zeigen,  was  praktisch  schwer  tu 
erreichen  sein  dürfte.  Die  Verbindung  zwischen  Edel- 
und  l'nedelmetallen  ist  durch  die  Oxydation  stets  sehr 
gefährdet.  Der  vorgeschlagene  Schutz  gegen  Oxy- 
dation durch  einen  l'eberzug  aus  Karborandam  und 
Asbest  ist  namentlich  für  die  höheren  Tempera- 
turen vollständig  ungeeignet.  Wesentlich  unterscheidet 
»ich  das  Bristol-Pyrometer  in  Beinern  elektrischen 
Teile  von  dem  Le  Chatelier-Pyrometer.  l'm  ein  In- 
strument mit  senkrechter  Skala  und  dadurch  etwas 
bequemere  Ablesung  zu  erhalten,  verwendet  er  Gal- 
vanometer von  niedrigem  Widerstand.  Die  Zuleitung 
spielt  in  diesem  Kalle  eine  sehr  erhebliche  Rolle. 
Deshalb  ist  das  Pyrometer  nur  mit  einer  Zuleitung 
von  bestimmtem  Widerstand  zu  gebrauchen.  Man  ist 
dadurch  von  dor  Länge  dor  Zuleitung  abhängig.  Für 
jede  größere  Länge  muß  das  Galvanometer  neu  ge- 
aicht  werden.  Das  Registrierpyromcter  weicht  von 
den  beim  Le  Chatelier-Pyrometer  gebräuchlichen 
Typen  wesentlich  ab.  Hei  letzterem  wird  der  Zeiger 
des  Galvanometers  durch  einen  Bügel  in  gewissen 
Zeiträumen  niedergedrückt,  und  dadurch  auf  einem 
fortlaufenden  Band  oder  auf  einem  zylindrischen 
Streifen  die  Bewegung  des  Zeigers  vermerkt.  Bristol 
setzt  einen  runden  sich  drehenden  Karton  in  Zwischen- 
räumen in  Schwingungen  und  drückt  ihn  dadurch 
gegen  den  Zeiger.  Die  Kurve  ist  dadurch  stark  ver- 
zerrt, die  Schwingung  des  Zeigers  relativ  schmal  ond 
die  Ablesung  sehr  erschwort. 

Das  liristol- Pyrometer  ist  also  für  zuverlässige 
Messung  hoher  Temperataren  weniger  geeignet,  für 
niedrige  Temperaturen  wird  es  außerdem  durch  das 
Siemens-  &  Halskesche  und  Keiser  &  Sehmidt- 
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»che  Pyrometer  aus  Eisen-Konstantan  bezw.  Silber- 
Konstantan,  welche  mit  Aichachein  geliefert  werden, 
an  Zuverlässigkeit  and  Einfachheit  Ubertroffen. 

Der  Betriebskoefflzlent  der  PrenBischon  SUats- 
elsenbahn  Verwaltung.* 

Auf  den  preußischen  Eisenbahnen  haben  die  Aus- 
gaben betragen: 
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Wio  aus  vorteilender  Xachweisting  ersichtlich, 
i»t  der  Bötriebskoeftizient  im  letzten  Bctriebsjahre 
von  60,02  auf  «2,«3a/»  gestiegen  und  hat  somit  eino 
Höbe  erreicht,  die  in  den  >>*i  Jahren  von  1841  bis 
nur  einmal,  und  zwar  im  Jahre  1883/84  mit 
•)5,(>7  «  o,  überschritten  worden  ist.  Za  dieser  außer- 
gewöhnlichen  Steigerung  des  ßetriehskoeffizienten  um 
2.01  o/o  in  einem  Jahre  bemerken  die  „Berl.  Pol.  Nach- 
richten* :  „Die  Gründe  dieses  außergewöhnlich  starken 
Anschwellen«  der  Ausgaben  haben  sich  im  laufenden 
Jahre  noch  verschärft  und  werden  zu  einer  weiteren 
erhebliehen  Erhöhung  des  Betriebekoeffizienten  führen. 
Eh  sind  ihrer  hauptsächlich  drei:  I.  Der  Verkehr 
wächst  starker  als  die  Verkchraeinnahmen,  teils  infolge 
der  Verbilligung  von  Tarifen,  teils  infolge  stärkeren 
Anwachsens  des  Verkehre»  in  den  unteren  Wagen- 
klasaen  und  den  geringer  tarifierten  Gütern.  2.  Stei- 
gerung aller  Materialienproisc,  sowie  Krhöhuni;  der 
Beamtengehälter  und  Lohne.  3.  Infolge  der  ungeahnten, 
nunmehr  ungefähr  ein  Dutzend  Jahre  mit  geringer 
Unterbrechung  anhaltenden  Verkehrssteigerung  ist  der 
Ketriebsapparat  trotz  der  energischen  Frweiterangs- 
beatrebungen  au  vielen  Stellen  unzulänglich  geworden." 

In  Widerspruch  hiermit  steht  jedoch  die  Tatsache, 
daß  die  Vermehrung  des  Wagenparkes  mit  der  Zu- 
nahme des  Verkehres  nicht  gleichen  Schritt  gehalten 
hat,  und  jetzt  erst  durch  Aufwendung  außerordent- 
licher Mittel  das  Versäumte  nachgeholt  werden  muß, 
daß  ferner  durch  Erhöhung  der  Ladefähigkeit  der 
offenen  Güterwagen  auf  10  t  f.  d.  Achse,  und  durch 
Einführung  der  Selbstentlodong  die  Mittel  geboten 
sind,  die  Leistung  der  Güterbeförderung  unter  gleich- 
zeitiger Verminderung  der  Bau-  und  Betriebsausgaben 
auf  fast  da«  Doppelte  zu  erhöhen,  and  daß  e«  daher 
ganz  in  der  Hand  der  Eisenbahnverwaltung  liegt, 
einer  weiteren  Steigerung  der  Ausgaben  durch  die 
genannten  Neuerungen  vorzubeugen,  über  deren  Zweck- 
mäßigkeit kein  Zweifel  mehr  besteht,  nnd  mit  deren 
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Einführung  Bich  der  Eisenbahnminister  Krottenbach 
bereits  grundsätzlich  einverstanden  erklärt  hat.  Zu 
diesem  Zwecke  ist  es  in  erster  Reihe  notwendig,  daß 
die  Eiaenbabnverwaltung  so  bald  wie  möglich  mit 
allen  Besitzern  von  Ansehlaßgeleisen  wegen  Einführung 
der  Seibatentladung  and  BeRchleunigung  des  Wagen- 
umlaufes  in  Verbindung  tritt,  sowie  mit  allen  sonstigen 
größeren  Verfrachtern  wegen  anderweiter  Regelung 
des  FracbtenbezugcB  in  einer  dem  Pendelzugverkehre 
mit  seiner  Vereinfachung  nnd  Verbilligung  des  Bo- 
triebes  entsprechenden  Weise.  Die  Vorteile  dieser 
Reformen  sind  von  so  großer  Tragweite,  daß  die  Eiseu- 
bahuverwaltmig  bei  entsprechendem  Entgegenkommen 
Bicher  auf  die  Unterstützung  dor  Verkchrsintcrcssentcn 
rechnen  darf. 

Unlauterer  Wettbewerb. 

Von  einer  großen  deutschen  Maschinenfabrik 
wird  uns  mitgeteilt,  daß  die  Firma  Ad.  Hamm  &  Co., 
Roheisen-Import  in  Hamburg,  an  die  Privat- 
adresse eines  ihrer  Angestellten  folgendes  Schreiben 
gerichtet  hat: 

.Einem  Geschäftsfreunde  Ihre  werte  Adresse 
verdankend,  gestatten  wir  uns  die  ergebene  Anfrage, 
ob  Sie  geneigt  wären,  indirekt  für  uns  tätig  zu  sein, 
ohne  daß  Sie  mit  Ihren  sonstigen  Herufspüichten  in 
Widersprach  treten. 

Ihre  Verbindung  mit  uns  wird  auf  das  aller- 
strengste  diskret  gehalten.  Sie  hätten  weiter  nicht« 
für  uns  zu  tun.  als  unsere  eigenen  Hpezial- Roheisen 
zu  empfehlen,  wofür  wir  Ihnen  eine  hohe  Provision 
vergüten  würden.  Diese  Provision  kann  Ihnen 
eventuell  ein  jährliches  Einkommen  von  10000  J( 
einbringen,  je  nach  dem  Umsätze,  welcher  mit  Ihrer 
Hilfe  erzielt  wird.  Dabei  sind  Sie  vollständig  un- 
abhängig. 

Jedenfalls  dürfte  es  Ihnen  leicht  fallen,  unsere 
Spezial-Roheisen,  die  wir  selbst  erblasen  lassen, 
dort  zu  empfehlen,  wo  man  gewiß  viel  Wert  auf 
Ihre  Empfehlungen  legt.  Falls  Sie  geneigt  sind, 
unserer  Proposition  näher  zu  treten,  so  bitton  wir 
um  Ihre  gofällige  umgehende  Antwort.  Eventuell 
würde  jemand  aas  unserem  Hause  mit  Ihnen  münd- 
liche Rücksprache  nehmen." 

Das  durch  obigen  Brief  gekennzeichnete  Geschäfts- 
gebaren der  Firma  Ad.  Hamm  bedarf  unsererseits 
keines  weiteren  Kommentars! 

Dan  Klelngefügalaboralorlum  der  Kgl.  Berg- 
akademie Berlin. 

Das  nnter  der  Leitung  des  Geh.  Hergratej  Pro- 
fessor Dr.  H.  Wedding  and  unter  Mithilfe  von 
Dr.  Loebe  stehende  Laboratorium  für  Klcingefüge 
und  physikalische  Chomie  an  der  Kgl.  Hergakademio 
in  Berlin  hat  im  vergangenen  Wintersemester  eine  ao 
rüge  Beteiligung  (von  17  Studierenden)  gefunden,  daß 
eine  Vergrößerung  dringend  erforderlich  war  und  auch 
ausgeführt  worden  ist.  Durch  Zuziehung  eines  Raumes 
ist  es  möglich  geworden,  die  vorhandenen  Apparate 
durch  einen  Le-Chatelierschen  zur  Beobachtung  ganzer 
Stücke  bis  zu  2000facher  Vergrößerung  und  durch  einen 
elektrischen  Ofen  zu  vermehren.  Nachdem  im  Winter- 
semester das  Eisen  und  seine  Legierungen  Gegen- 
stand des  Unterrichts  waren,  worden  im  Sommer- 
semester die  übrigen  Metallegierungen,  namentlich 
Bronzen,  Messing,  Neusilber  usw.  beobachtet  werden. 

Das  Laboratorium  findet  namentlich  auch  Be- 
nutzung zur  Ausführung  von  Arbeiten  zur  Erlangung 
der  Doktorwürde. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 
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(i  e  i  t  z ,  Dr.  A  u  g. ,  Diplom. Chemiker :  Metallurgie. 
(Sammlung Göschen.  313.  und  314.  Bandchen.) 
I.  Teil  mit  10  Figuren,  II.  Teil  mit  11  Fi- 
guren. Leipzig  1907,  G.  J.  Göschenscbe  Ver- 
lagshandlung.    Geb.  je  0,80  ,4. 

Die  Metallurgie  des  Dr.  Aug.  Geitz  will  ein  kurz- 
gefaßter Leitfaden  sein,  der  einen  raschen  l'eberblick 
Ober  das  umfangreiche  Oebiet  der  Metallgewinnung 
gestattet.  Ohne  Frage  bietet  das  zweiteilige  Werk  auf 
seinen  insgesamt  330  Seiten  für  den  Laien  mancherlei 
an  Wissenswertem  und  Interessantem,  zumal  da  es  eine 
ansprechende  Art  und  Weise  der  Schilderung  der 
einzelnen  Vorgange  besitzt;  einem  Studierenden  jedoch 
einer  dem  Hüttenwesen  nnhestehenden  Fachrichtung 
oder  sonst  jemand,  der  sich  in  kurzer  Zeit  einen 
richtigen  l'eberblick  über  den  derzeitigen  Stand  der 
Metallurgie  Terschaffen  möchte,  glaubt  Besprecher  das 
Buch  nicht  empfehlen  zu  können. 

Sind  schon  in  einem  Werke,  das  als  Erschei 
jahr  1907  Torgedruckt  enthalt,  die  Zusammenstellungen 
für  die  Preise  und  die  Statistiken  nicht  weiter  als  bis 
zum  Jahre  1900  oder  manchmal  1902  geführt,  so  sind 
weiterhin  auch  die  (Quellen,  aus  denen  das  Buch  zu- 
sammengestellt ist,  sicherlich  zum  Teil  noch  bedeutend 
Alteren  Erscheinens.  Um  bloß  einige  Stichproben  her- 
auszugreifen, so  sind  die  auf  8.  133  Bd.  II  beschrie- 
benen Amalgamierapparate  von  Laszlo  bei  der  Gold- 
gewinnung nicht  mehr  gebräuchlich.  Bei  demselben 
Kapitel  wäre  vielleicht  erwähnenswert  gewesen,  daß 
das  Cyankaliverfahren  von  Werner  von  Siemens  stammt. 
In  dem  Kapitel  Quecksilber  vermißt  man  die  Spirek- 
Oefen. 

Als  ganz  mißglückt  muß  die  Absicht  des  Ver- 
fassers bezeichnet  werden,  seiner  Metallurgie  einen 
Abschnitt   über  Eisenhüttenkunde  anzugliedern. 
Die  Sammlung  Göschen  besitzt  über  dieses  Gebiet 
bereits    eine    brauchbare   abgeschlossene  Einzeldar- 
stellung. •  Wozu  also  hier  eine  Abhandlung  einschalten, 
die  zum  Teil  geradezu  als  gefahrlich  bezeichnet  wer- 
den muß?   Auf  S.  13  erfahren  wir,  daß  graphitisches 
Eisen  spröder  als  solches  mit  gebundenem  Kohlenstoff 
ist.    Auf  S.  14  steht  zu  lesen:  „Ein  zu  hoher  Phos- 
pborgehalt  des  Eisens  kann  vermieden  werden,  wenn 
die  Reduktionstemperator  im  Hochofen  keine  allzu 
hohe  ist  und  Gelegenheit  zur  Bildung  eisenroicher 
Schlacken  gegeben  ist".    Weiter  S.  16  ist  der  Satz: 
«Wegen  ihres  hohen  Phosphorgehaltes  <0,ft  bis  1,5  o/o» 
ist  die  Minette  für  die  Eisenindustrie  zur  Herstellung 
von  Thomasoisen   unentbehrlich  geworden"   für  die 
Gegenwart  nicht  unrichtig,  würde  aber,  wenn  man 
auf  die   Entwicklung  der  Eisenindustrie  Rücksicht 
nimmt,  vielleicht  besser  lauten:  „Die  Erfindung  des 
Thomasverfabrons    zur   Verhüttung  phosphorreicher 
Erze  hat  den  verfügbaren  Vorrat  an  deutschen  Eisen- 
erzen durch  Einbeziehung  der  Minette  außerordentlich 
vermehrt".  „Hochöfen  mit  offener  Brust"  (8.  20)  —  die 
im  ersten  Band  <S.  22)  sogar  durch  eine  Abbildung 
»angezeichnet  sind,   wahrend  eine  solche  für  einen 
Hochofen  mit  geschlossener  Brust  fehlt  —  dürften  nur 
noch  in  ganz  entlegenen  Gegenden  anzutreffen  sein. 
Ein  vorgebliches  Bemühen  wird  es  sein,  einen  Hoch- 
ofen dadurch  auszublasen,  daß  man  <S.  21  >  „an  Stelle 
der  Beschickung  nur  noch  Koks  durch  die  Gicht  ein- 
gibt".   Noch  eine  Stelle  möge  angeführt  sein  <S.  2»i), 
wo  es  heiltt:  .Stahl  schmilzt  bei  1400  bis  1600°,  sehr 
kohlenstoffarmes  Eisen  über  1800°-.    Diese  Blütenlese 
wird  eine  weiter«-  Kritik  überflüssig  machen.    ('.  G. 

*  Besprochen  „ Stahl  und  Eisen"  1903  Xr.  I  S.  Öl. 
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VVallichs,  A..  Professor  an  der  Technischen 
Hochschule  zu  Aachen:  Ueber  Dreharbeit  und 
Werkteugstähle.     Autorisierte  deutsche  Aus- 
gabe der  Schrift:    „On  the  art  of  cutting 
motals",    von   Fred.  W.   Taylor,  Phila- 
delphia,    Mit    119   Figuren    und  Tabellen. 
Berlin  1908,  Julius  Springer.    Geb.  14  J_. 
Aus    der*  Feder    von   Professor   Wal  lieb»  in 
Aachen   liegt  die   Uebersetzung  des   Tavlor  sehen 
Werkes  .The  art  of  cuttüig  metals"  vor.   Dieses  Buch, 
das  zum  Teil  vollständig,  zum  Teil  auch  nur  in  Aus- 
zügen sowohl  in  der  Presse  der  Englisch  sprechenden 
Kulturvölker  wie  auch  in  deutscher  Uebersetzung' 
im  vergangenen  Jahre  abgedruckt  worden  ist,  hat  mit 
Recht  in  der  Ingenieurwelt  im  allgemeinen  große». 
Interesse  erregt. 

Jeder,  der  im  praktischen  Betriebe  steht  und  mtt 
der  rationellen  Herstellung  von  Arbeitsstücken  zu  tun 
bat,  ist  von  Zeit  zu  Zeit  auf  Widerstand  dabei  ge- 
stoßen, wenn  er  beabsichtigt  hat,  bestimmte  Normen 
für  die  Anfertigung  von  Stahlen  für  da«  Verspanen 
von  Material  vorzuschreiben  und  einzuführen.  Wenn 
man    in  die  Werkzeogschränko  der  Arbeiter  einen 
Blick  tut,  ist  es  wohl  in  den  meisten  Betrieben  in 
höchstem  Grade  erstaunlich,  welche  Unsummen  von 
Kapital  dort  in  Werkzeugstählon  festgelegt  sind,  und 
zwar  deswegen,  weil  jeder  Arbeiter  seine  individuellen 
Stahle  zo  benötigen  angibt,  die  er  nicht  in  die  Werk- 
zeugausgabe zurückgeben  köone,  da  er  sie  von  dort 
verochliffen  wiederbekäme.    So  sammelt  sich  nament- 
lich bei  Leuten,  die  schon  längere  Zeit  in  dem  be- 
treffenden Betriebe  tätig  sind,   ein  ganzes  I<ager  von 
Werkzeugstahlen  jeder  Form  und  Größe  an.  Wenn 
man  nnn  versucht,  den  Leuten  diese  Stähle  zo  ent- 
ziehen, am  ihnen  dafür  solche  nach  den  Ansichten 
der  Firma  richtig  hergestellte  zu  übergeben,  so  ist 
gewöhnlich  das  Ergebnis,  daß  die  Leute  sich  weigern, 
mit  denselben  zu  arbeiten,  da  jeder  seine  besonder» 
Ansichten  über  Schnittwinkol  und  Schnittkanten,  An- 
satzwinkel usw.  hat  and  behauptet,  daß  er  nur  mit 
den  nach  Beinern  Rezept  hergestellten  Suhlen  in  der 
Lage  ist,  rationell  zu  arbeiten  und  gut«  Werkstücke 
zu  liofem. 

Die  erste  Firma,  die  wohl  mit  Erfolg  hierin  einen 
Schritt  vorwärts  getan  hat,  war  die  Gisholt  Machins 
Co.,  die  für  die  Stähle,  die  an  ihren  Revolverb&okeii 
Verwendung  finden  sollten,  die  Abmessungen  in  Ta- 
bellen festlegte  und  die  dazu  notwendigen  Schleif- 
maschinen angab.  Da  erregte  im  Jahre  1900  auf  der 
letzten  Pariser  Weltausstellung  das  Erscheinen  der 
Rapidstahle,  die  durch  Taylor  und  White  ausgebildet 
waren,  allergrößtes  Interesse.  Man  ahnte  wohl  auch, 
daß  hinter  dieser  Veröffentlichung  noch  vieles  andere, 
besonders  ein  hohen  Maß  von  langjähriger  sorgsamster 
Arbeit  verborgen  lag.  Einen  Blick  in  dieses  Arbeits- 
feld hat  Taylor  der  Ingeniearwelt  in  seiner  Abhand- 
lung, die  er  der  „American  Society  of  Mechanical 
Enginoers"  übergab,  gewährt.  Es  ist  erstaunlieh,  mit 
welcher  Zähigkeit  und  mit  welchor  Energie  Tavlor 
und  seine  Hilfskräfte  die  Idee,  die  Bedingungen' für 
rationelle  Bearbeitung  von  Werkstücken  festzulegen, 
während  2»)  Jahren  verfolgt  haben,  und  anderseits 
höchst  anerkennend  für  den  Unternehmungsgeist  der 
Firmen,  mit  denen  Taylor  zusammen  gearbeitet  hat. 
daß  sie  trotz  der  langen  Versuchsdauer  den  Mut  und 
die  Opferfreudigkeit  nicht  verloren  haben. 


*  .Stahl  und  Eisen*  1907  Xr.  29  8.  105t  bis 
Nr.  :<0  S.  10S.*i  bis  1092. 
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Taylor  legt  in  »einem  Küche  die  Bedingungen 
für  die  Herstellung  von  ArboiUstählen,  für  da«  Ma- 
terial, aus  dem  sie  beschaffen  Mein  Hullen,  für  die 
Scbnittwinkel  und  Anaatzwinkel  der  Stähle,  die  Kühlung, 
Jon  Schnittdruck,  den  Einfluß  des  Vorschubes  und  der 
Scbnittiofe,  die  Behandlung  de»  Stahles,  da«  Härten 
des  Stahle«  usw.  in  »ehr  übersichtlicher  und  allgemein 
verständlicher  Weise  fest.  Sein  Werk  ist  durch  eine 
sjrolie  Anzahl  von  Abbildungen,  Photographien  und 
Tabellen  erläutert,  und  es  bedeutet  eiuen  wesentlichen 
Fortschritt  auf  dem  Gebiete  der  Materialbearboitung, 
daß  Taylor  uns  seine  Erfahrungen  in  so  rückhaltloser 
und  ausführlicher  Weise  zur  Verfügung  gostollt  hat. 
Professor  Wallichs  gebührt  der  Dank  dafür,  daS  er 
du-  Taylorseho  Werk  in  so  allgemein  verständlicher 
flüssiger  Form  den  deutschon  Ingenieurkreisen  zu- 
gänglich gemacht  hat. 

Es  ist  vielleicht  von  Interesse  hervorzuheben,  wie 
Taylor  solbBt  über  sein  Werk   .The  Art  <>f  cutting 
metaU'  denkt.    In  einem  Kriefe  an  den  Unterzeich- 
neten gibt  er  seinen  Gedanken  in  Folgendem  Ausdrack: 
„Es   ist  für  mich  überraschend  gewesen  und 
manchmal  sogar  eine  gewisse   Enttäuschung,  da  Ii 
unserem  Werk   >The  art  of  cutting  metals«  mit  so 
viel  mehr  Aufmerksamkeit  begegnet  ist  und  daß 
dasselbe  scheinbar  mit  viel  größorem  Interesse  stu- 
diert worden   ist,   als  das   viel  wichtigere  Gebiet 
unseres  Systems  tShop  Management«,  wovon  >The 
art  of  rut'ting  metals«  nur  einen  Teil  bildet  und  im 
ganzen  nur  einen  ziemlich  untergeordneten  Teil. 
Doch   der   Gegenstand   der  Werksvcrwaltnng  ist, 
vergleichsweise  gesprochen,  eine  so  uuberührbaro 
Wissenschaft  und  so  wenig  verstanden,  dali  dieser 
lTm*tand   wahrscheinlich   dafür   verantwortlich  zu 
machen  ist,  daß  das  gröbere  Interesse  dem  konkreten 
Oebiet  der  Metallbearbeitung  zugewandt  worden  ist.- 


Es  wird  allgemein  mit  Freuden  begrübt  werden, 
daß  auch  dieses  Werk  von  Taylor  durch  Hrn.  Pro- 
fessor Wallichs  den  nicht  Englisch  sprechenden  deut- 
schen Ingenieuren  zugänglich  gemacht  werden  wird.* 

F.  Neuhaua. 


Ferner  sind  dor  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Adreßbuch  /.<><W  »amtlicher  Eisenbahnen,  Straßen- 
bahnen und  Dampf »chiff-Get.  Europa».  III.  Jahr- 
gang. Dresden-A.,  Hermann  Kramer.  Geb.  5  «♦. 
(Für  Kahndirektionen,  Straßenbahn-  und  Dampf- 
schiff-Ges.  kostenfrei.) 

Beard,  J.  T.,  (C.  E.,  E.  M.,)  Professor  of  Chemistry : 
Mine  Gatt«  and  Explosion».  Text-Book  for  Schools 
and  Colleges  and  for  General  Ueference.  New  York 
1908,  John  Wilev  \  Sons.  (London,  Chapman  &  Hall, 
Ltd.)    Geb.  »h  12/M  d. 

Herner,  Heinrich,  Diplom -Schiffbau -Ingenieur, 
Oberlehrer  a.  d.  Kgl.  Höh.  Schiff-  und  Mascbinenbau- 
scbule  in  Kiel:  Die  Theorie  de*  Schiffes.  (Grundriß 
des  Maschinenbaues.  Herausgegeben  von  Dipl. -Ing. 
Ernst  Immerschitt.  Siebenter  Band.)  Hannover 
1908,  Dr.  Mai  Jänecke.    11  .4,  geb.  11,80  .4. 

Jahrbuch  der  Schiff  bautechmtehen  GettlUchaft.  Neun- 
ter Band.  1908.  Berlin  1908,  Julius  Springer.  Geb. 
40 

Katalog: 

Elektrotechnische  Fabrik  Rheydt,  Max 
8c horch  &  Cie.,  Act.-Ges.,  Rheydt:  Maschine*  und 
Schaltanlagen.  (Sonder -Konstruktionen  für  Berg- 
und  Hüttenwerke.) 

*  Ein  Auszug  aus  dem  Taylorschen  Originale 
wird  demnächst  auch  in  „Stahl  und  Eisen"  erscheinen. 
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Vlerteljahres-Marktbericht  (Januar,  Februar, 
Harz  11HM).  —  1.  Rheinland- Westfalen.  —  Die 
Zurückhaltung,  die  im  letzten  Viertel  des  vergangenen 
Jahres  infolge  der  allgemeinen  Abscbwächung  auf  dem 
internationalen  Eisenmarkte  beobachtet  wurde,  hielt  in 
den  ersten  beiden  Monaten  des  laufenden  Jahres  weiter 
an.  Wenn  auch  der  Roichsbankdiskont  seit  Mitte  Januar 
stufenweise  von  "'/»'/•  *"f  ermäßigt  wurde, 

»o  ist  der  Zinsfuß  doch  noch  zu  hoch,  um  eine  nach- 
haltige Besserung  zuzulasson.  Doshalb  und  wohl  auch 
in  Erwartung  einer  weiteren  Preisermäßigung  war 
die  Nachfrage  schleppend  und  ging  nicht  über  den 
Kähmen  des  notwendigsten  Bedarfes  hinaus.  Erst  von 
Ende  Februar  an,  als  der  Stahlwerks- Verband  von  einer 
anderweitigen  Preisfestsetzung  absah,  traten  die  Ver- 
braucher aus  ihrer  abwartenden  Haltung  mehr  hervor. 

Der  Kohlen-  und  Koksmarkt,  der  anfäng- 
lich am  wenigsten  von  der  Abscbwächung  betroffen 
war,  gab  im  weiteren  Verlaufe  des  BerichUvierteljahres 
auch  nach,  so  daß  die  jüngste  Zochenbesitzerversamm- 
lung  des  Kohlensyndikates  eine  Einschränkung  von 
3.'j  o0  in  Koks  und*  von  15  o/o  in  Kohlen  beschloß.*  Ob 
diese  Abscbwächung  in  der  Zurückhaltung  der  Käufer, 
die  später  billiger  anzukommen  glaubten,  odor  in  wirk- 
lichem Minderbedarfe  ihren  Grund  hat,  muß  die  Zukunft 
lehren.  Die  Mindererzciigung  in  Koks  hatto  naturgemäß 
•in  Anschwellen  der  Feinkohlen  zur  Folge,  die  stellen- 
weise auf  Lager  genommen  werden  mußten.  Ebenso 
litten  die  Magerförderkohlen  an  AbsaUmangel,  weil  in 
•licaerJahreszeit  die  Ziegeleien  und  die  Kalkbrennereien 
beschränkteren  Bedarf  haben.  Die  Schiffahrt  auf  dem 
Koeine  lag  infolge  dos  Eisganges  und  des  Waaser- 

•  Vergl.  „SUhl  und  Eisen-   1908  Nr.  14  S.  492. 
XVI*. 


sUndes  in  der  ersten  Hälfte  fast  ganz  danieder,  in 
dor  /.weiten  Hälfte  wurde  aber  die  Füllung  der  Lager 
in  Süddeutschland  lebhaft  aufgenommen. 

Auf  dem  Erzmarkte  war  das  Angebot  in  aus- 
ländischen Erzen  ein  sehr  starkes,  und  die  Erzhändler 
waren  zu  Konzessionen  sehr  geneigt,  zumal  da  die  See- 
frachten außergewöhnlich  billig  waren.  Indessen  wurden 
infolge  der  Zurückhaltung  der  Käufer  nennenswerte 
Verkäufe  im  Verhältnis  zu  früheren  Jahren  nicht  ge- 
tätigt. Die  Siegerländer  Er/gruben  wurden  von 
dem  allgemeinen  Kückgange  auf  dem  Eisonmarkte  nur 
im  geringeren  Grade  berührt.  Die  Preise  sind  um 
7,50  ■  *  für  RosUpat  und  5  *4  für  Kohspat  für  Liefe- 
rungen im  1.  Halbjahre  ermäßigt  worden.  Der  Abruf 
entspricht  noch  der  vollen  Förderung.  Alljährlich  mit 
Eintritt  dos  Frühjahres  verringert  sich  die  Belegschaft 
der  Gruben,  so  daß  ein  Förderungsausfall  im  zweiten 
Jahresviortel  von  selbst  entsteht.  Im  Nassauischen 
mehrten  sich  die  Vorräte  auf  den  Gruben. 

In  Gießereiroheisen  war  der  Abruf  ver- 
hältnismäßig gut,  dagegen  in  Pud  de  I-  und  Stahl- 
eisen schwach.  Im  ganzen  liefen  auf  dem  Roheisen- 
markte im  Monat  März  die  Aufträge  besser  ein,  aU 
in  den  beiden  Vormonaten. 

Der  Stabeisen  markt  befand  sich  in  trauriger 
Verfassung.  Die  Preise  zeigten  eine  bedenklich 
weichende  Richtung;  trotzdem  wurden  langsichtige  Ab- 
schlüsse von  dor  Kundschaft  fast  gnr  nicht  gewünscht, 
ebensowenig  wie  freilich  die  Werke,  auf  längere  Zeit 
auf  derartige  Preise  sich  zu  verpflichten,  eine  Neigung 
zeigten.  Dabei  gestaltete  Bich  das  ausländische  Ge- 
schäft noch  schlechter  als  das  inländische. 

Die  Drahtwalzwerke  waren  ziemlich  gut  be- 
schäftigt, die  Preise  waren  aber  auf  dem  Auslands- 
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markte  sehr  gedrückt  und  damit  die  Durchscbnitts- 
erlüee  recht  niedrige. 

Das  Grobblech-Geschäft  lag  unverändert  sehr 
ungünstig.  Die  Preise  gingen  Beit  dem  letzten  Be- 
richte noch  ein  wenig  surück.  Es  wurden  Verbands- 
bestrebungen  eingeleitet,  um  dem  Rückgange  der  1'reiBe 
Stillstand  zu  gebieten  und  eine  den  Gestehungskosten 
angemessene  Freisgrundlage  zu  schaffen. 

Auch  in  SchifTbaumaterial  wurde  die  Nachfrage 
bisher  nicht  größer,  und  England  blieb  nach  wie  vor 
ein  scharfer  Konkurrent  bei  niedrigen  Preisen. 

Der  Feinblechmarkt  war  sehr  matt. 

Vom  8tahlwefks-  Verbände  erhalten  wir  fol- 
geode  Mitteilungen:  Von  Dezember  1907  bis  Februar 
1908  (Märzergehnisse  lagen  noch  nicht  vor)  wurden  an 
Produkten  A  1  162  990  t  (Rohstahl)  versandt,  gegen 
1  387  860  t  in  der  gleichen  Zeit  1906/07.  Der  März- 
versand  dürfte  voraussichtlich  eine  nicht  unerhebliche 
Steigerung  zeigou. 

Halbzeug:  Die  Nachfrage  nach  Halbzeug  ließ 
bei  Beginn  des  Jahres  zu  wünschen  Uhrig,  da  einzelne 
Abnehmer  Bich  nicht  eher  eindeckten,  als  bis  die  alten 
Abschlüsse  erledigt  waren,  andere  wegen  der  unüber- 
sichtlichen Marktlage  in  der  Bemessung  der  Abschluß- 
mengon  sehr  vorsichtig  waren.  Der  Abruf  besserte 
sich  im  Laufe  des  Vierteljahres,  und  der  Versand  erfuhr 
von  Dezember  1907  bis  Februar  1908  eine  Steigerung 
von  27  000  t.  Mitte  Marz  wurde  der  Verkauf  für  das 
zweite  Vierteljahr  zu  den  bisherigen  Preisen  freigegeben, 
und  die  Kundschaft  begann,  ihren  Bedarf  für  den 
genannten  Zeitraum  einzudecken.  Der  Versand  in  den 
Monaten  Dezember  1907  bis  Februar  180S  war  wohl 
146  000  t  niedriger  als  in  derselben  Zeit  1906/07,  das 
prozentuale  Verhältnis  des  Versandes  zur  Beteiligung, 
die  1906/07  in  Halbzeug  erheblich  größer  war,  weist 
jedoch  nur  einen  geringen  Unterschied  gegenüber  der 
Vergleichszeit  des  Vorjahres  auf.  Zu  berücksichtigen 
ist  hierbei,  daß  mehrere  früher  recht  bedeutende  Ver- 
braucher von  Halbzeug  als  Abnehmor  des  Verbandes 
ganz  oder  teilweise  verschwunden  sind  bezw.  mit  den 
entsprechenden  Mengen  in  den  Beteiligungsziffern  für 
B-Produkte  des  Stahlwerks- Verbandes  in  Erscheinung 
treten. 

Eisenbahnmatorial:  Das  Geschäft  in  schwe- 
rem Eisoubahn-Oberbaumatorial  war  wie  seither  recht 
befriedigend.  Nachdem  inzwischen  die  Verträge  mit 
den  meisten  deutschen  Bahnen  abgeschlossen  sind, 
bietet  der  vorliegende  Auftragsbestand  den  Werken 
Arbeit  für  mehrere  Monate.  Ein  umfangreicheres  Ge- 
schäft mit  Kreis-  und  Privatbahnen  dürfte  sich  indes 
orst  nach  einer  Erleichterung  des  immer  noch  ange- 
spannten Geldstandes  entwickeln.  Vom  Auslande  wur- 
den im  Laufe  des  Vierteljahres  verschiedene  Aufträge 
horoingenommen,  jedoch  worden  die  Auslandsgeschäfte 
in  neuester  Zeit  durch  den  Wettbewerb  der  russischen 
Werke  sehr  umstritten.  —  In  Rillenschienen  wurde 
eine  Anzahl  Abschlüsse  mit  städtischen  Straßenbahnen 
getätigt,  im  großen  und  ganzen  verlief  aber  das  Ge- 
schäft sowohl  im  Inlande  wie  im  Auslande  ruhiger, 
da  die  Verwaltungen  infolge  der  schwierigen  Lage 
des  Geldmarktes  nur  an  den  Bau  der  unbedingt  not- 
wendigen Anlagen  herantraten.  --  Mit  den  Zechen 
des  rheinisch  -  westfälischen  Industriobezirkes  wurde 
der  Jahresbedarf  an  Grubenschieiien  abgeschlossen, 
während  die  Abnehmer  von  Foldbahnschienen  für 
größere  Abschlüsse  vorläufig  sieh  nicht  binden  wollten. 
Der  Auslandsmarkt  in  Rillen-  und  leichten  Schienen 
wurde  ebenfalls  durch  den  hoben  (ieldstand  und  außer- 
dem durch  den  Wettbewerb  der  ausländischen  Werke, 
besonders  hinsichtlich  der  Preise,  ungünstig  beeinflußt. 
Der  Versand  war  in  den  Monaten  Dezember  1907 
bis  Februar  1908  noch  95  000  t  höher,  als  der  schon 
an  und  für  sich  umfangreiche  Versand  der  gleichen 
Vorjahrszeit;  jedoch  dürfte  weiterhin  mit  einem  Rück- 
gänge doa  Absatzes  zu  rechnen  sein. 


Stellung  der  Preise. 


Munal 
Januar 


Monai 

Februar 


Xoau 
Mar» 


Kohlen  und  Kok«: 

r'lamnkohlrD  .  .  .  . 
i  Kokskohlen,  grwaachen 
,  melierte,  z.Zerkl. 

Kok»  für  liochofenwerke 
!       .     .  Besse  merbetr.  . 

Erze: 

Rohspat  

Geröst.  Hpatelscostcln  . 
somorroslro  f.  a.  II. 


.A  Jt  Jk 

11,75—12,75  ll,7S—  l!S.75  11.75— lt75 
12.25— 12.75    I2.J5—  U.7.S    K'JtA—  li.7S 


!  17,50-19,00 

14.S0— 13,75 
18.00 


Prel»* 
ab  Hau 


iDIl 


"ROhiltSa:  GteBerrlelaen 

Nr.  I  .   .  . 
.III.   .  . 
Hitmatlt   .    .  . 
Becaemrr  ab  Hatte  .  . 
I  quallttt«  -  Pud- 
J  delrlsen  Nr.  I. 
tQuallL-Puddel. 
8,r«'B  l  rUrn  Hlegerl. 
Htahlrlx-n.  «eitles,  mit 
Dicht  über  0,1  %  Phos- 
phor, ab  Siegen     .  . 
Thumaselsrn    mit  min- 
desten« 1.6%  Mangan, 
frei  Vrrbrnucbastelle, 


I 


17,50—  l».00    17.50  -l»,« 

11,10-13,75  IS.30-13.T1 
IM»  t*.UO 

-     :  - 


Pri-i<|. 

ab 


79.00 
71.00 
»3.00 


74.00 


76.00 


7».0O 
71.00 


7  ».(Kl 
71.00 


Passelbe  ohne  Mangan 
Splrgelrlsen,  10  bl»  12% 
KngL  Gießereiroheisen 

Nr.  III,  frt-l  Ruhrort 
Luxemburg.  Puddrlrlsen 

ab  Luxemburg  .    .  . 

Gewalttat  Elsen: 

stabrlsen,  tk-bwelO-  .  . 

KluÜ-  .    .  . 
Winkel- und  raasoorUra 
zu  ähnlichen  Grund- 
preisen wie  Stabelsen 
mit  Aufschlagen  nach 
der  Skala. 
Träger,  ab  Dudenhofen 
für  NorddeuUchland 
für  ftaddrulai-bland 
lllerhe,  Kessel-     .    .  . 
„  secunda 
.       dünnr  .    .    .  . 
Slablrirabt,  3,3  mm  netto 

ab  Werk  

Itraht  au»  SchwriUelsen, 
gew&hnl.  ab  Werk  etwa 
besondere  Qualitäten 


74.00 


74,00 


74,00 


74.00 


«5,«0— ««.40  «4.SC— 

Si.OO  —  blJOO  Bi.00-S7,00  *5,0Ü—  »7/si 

89.00— 71.00  «»,00-  70,00  70,00—  7i.M 

rw.so— 58.40  ü.«o — »s.«o  btj*> 


135,00  135,00 
I08.0O-U5.00  109,00-115.00 


135.00 
IOA.0O-lli.00 


116,00             II5J00  IlijOO 

IIÄ.OO               II  «,0,1  11  «00 

I21.00            ISS  .0»  Iii  *.0O- 1*0.0» 

llSjOO            lis.oo  I1S.U0-I  »>.<■> 

IXS.IX)  124 ,00- 130,1Kb  lS4.00-l.wl.«»' 


Form  eisen:  Das  im  Winter  an  sirb  ruhigt 
Geschäft  in  Formeisen  litt  ganz  besonders  durch  die 
unsicheren  Geld-  und  Marktverhältnisse,  dio  auf  dir 
Bautätigkeit  lähmend  einwirken  und  eine  starke  Zu- 
rückhaltung des  Verbrauches  im  Gefolge  haben,  In 
letzter  Zeit  waren  Nachfrage  und  Spezihkatiortaeingang 
besser,  so  daß  der  Februarvorsand  mit  104  000  t  den 
Januar  um  '.11  (MM)  t  übertraf.  Immerhin  wurde  der 
Bedarf  durch  das  teure  Geld  sehr  daniedergehaltea. 
und  eine  stärkere  Belebung  des  Geschäftes  ist  erst 
von  dem  Eintritt  normaler  Verhältnisse  auf  dem  Geld- 
markte zu  erwarten.  —  Das  Auslandsgeschäft  war 
während  der  Wintermonate  gleichfalls  ziemlich  lustlos, 
in  Großbritannien  besonders  war  infolge  des  Danieder- 
liegens  des  Schiffbaues  stark  mit  dem  heimischen 
Wettbewerbe  zu  rechnen.  In  letzter  Zeit  war  der  Abruf 
vom  Auslände  lebhafter,  doch  sind  auf  dem  Weltmärkte 
im  ganzen  dieselben  Schwierigkeiten  wie  im  Inland« 
zu  überwinden,  und  eine  regere  Belebung  des  Ge- 
schältes wie  sonst  im  Frühjahr  ist  noch  niebt  einge- 
treten.* 

Die  Nachfrage  und  der  Abruf  in  g  u  ß  e  i  s  e  r  n  e  n 
Röhren  hat,  wie  alljährlich  im  Winter,  in  der  Be- 
richtsperiode eine  weitere  Beschränkung  erfahren. 


*  Wegen  des  Versandes  der  Werke  des  Stahl- 
werks-Verbandes  für  die  Monate  Dezember  19""  bis 
Februar  U»OS  vergl.  , Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  12 
S.  421. 


Digitized  by  Google 


15.  April  1908. 


Stahl  and  Eisen.  571 


Im  Maschinenbau  war  die  Besehäftigmig 
nicht  gleichartig.  Die  Lokomotivfabriken  hatten  Hohr 
viel  zu  tun,  bei  den  übrigen  Maschinenbau-Anstalten 
war  die  Beschäftigung  im  Berichtsviertcljahre  befrie- 
digend, und  bei  manchen  liegt  Arbeit  für  die  nächste 
Zeit  in  genügendem  Umfange  vor.  Indessen  hat  die 
Nachfrage  durchweg  nachgelassen. 

Auch  im  Brückenbau  reicht  der  Bestand  an 
Aufträgen  noch  für  längere  Zeit;  es  ist  aber  achwie- 
riger  geworden,  neue  Auftrüge  hereinzuholen,  da  die 
Käufer  mit  üc«tellungen  zurückhalten. 

Ueber  die  Gestaltung  der  Preise  während  der 
BerichtHinonate  gibt  die  weiter  oben  (S.  570)  abge- 
druckte Zusammenstellung  Aufschluß. 

Di:  W.  Beniner. 

II.  Oberschlesien.  --  Allgemeine  Lage. 
Die  etwas  günstigere  Gestaltung  des  Geldmarktes  seit 
Keginn  dos  neuen  Jahres  hat  leider  keine  Belebung 
de«  Geschäftes  gebracht.  Der  allgemein  beobachtete 
wirtschaftliehe  Niedergang  machte  sich  vielmehr  auch 
in  der  Eisenindustrie  Oberschlesiena  weiter  bemerkbar, 
wenn  auch  nicht  ganz  in  dem  Maße,  wie  in  den  west- 
lichen Industriegebieten  Deutschlands.  Die  Krühjahrs- 
aufträge gingen  in  diesem  Jahre  nicht  annähernd  so 
zahlreich  ein,  wie  im  vergangenen  Jahre;  immerhin 
blieb  der  Bescbäftigungsstand  der  Hüttenwerke,  aller- 
dings nicht  in  aUen  Erzeugnissen,  noch  ziemlich  aus- 
reichend, so  daß  nur  in  einzelnen  Betrieben  hin  und 
wieder  eine  Feierschicht  eingelegt  zu  werden  brauchte. 
Trotz  der  beinahe  auskömmlichen  Beschäftigung  waren 
die  Hütten  nicht  in  der  Lage,  die  Abwärtsbewegung 
der  Preise  aufzuhalten.  Obgleich  bei  manchen  Er- 
zeugnissen infolge  des  bereits  im  Vorjahre  eingetre- 
tenen Tiefstandes  ein  weiteres  Sinken  der  Preise  nicht 
in  verzeichnen  war,  so  erlitten  doch  verschiedene 
andere  in  den  Verkaufspreisen  erbebliche  Einbußen, 
so  daß  das  Mißverhältnis  zwischen  den  Erlösen  für 
Fertigerzeugnisse  und  den  Preisen  für  Rohstoffe,  die 
an  der  Abwärtsbewegung  entwoder  gar  nicht  oder 
nur  in  einem  langsameren  Zeitmaße  teilnahmen,  noch 
krasser  wurde.  Für  die  Hüttenwerke  war  also  die  Ge- 
schäftslage in  geldlicher  Hinsicht  am  Schlüsse  des 
Kerichtsvierteljahres  recht  unerfreulich. 

Kohlen.  Der  Steinkohlenbergbau  erfuhr  in 
Förderung  und  Absatz  während  der  Borichtszeit  eine 
weitere  Steigerung,  obwohl  die  Ausfuhr  nach 
Oesterreich- Ungarn  durch  die  völlig  ungenügenden 
Verfracbtungsverhältniase  auf  den  österreichischen 
Bahnen  empfindlich  gestört  war.  Durch  die  hierdurch 
frei  gewordenen  Kohlenmengen  wurde  der  inländische 
Markt  teilweise  Behr  reichlich  vorsorgt,  und  deshalb 
»ah  Bich  eine  Reihe  von  Verbrauchern  sogar  ver- 
anlaßt, ihre  Bestellungen  aus  Ueberfluß  an  Kohlen  zu- 
rückzuziehen. Grobkohle  wurde  glatt  untergebracht, 
während  die  Nachfrage  nach  Nußkohlen  etwas 
schwächer  war.  Ein  Teil  dieser  Förderung  mußte 
deswegen  zur  Halde  gefahren  werden.  InduBtrickohlc 
wurde  in  der  zweiten  Hälfte  des  Monat«  März  etwas 
knapper,  weil  die  betreffenden  Abnehmer  Vorräte  für 
die  Gsterfeiortage  anzusammeln  begannen.  Im  allge- 
meinen hielten  Förderung  und  Absatz  einander  das 
Uleichgewicht,  so  daß  Feierschichten  wicht  eingelegt 
«u  werden  brauchten.  Die  am  Schlüsse  der  Berichts- 
zeit bei  den  Gruben  verbliebenen  Kohlenvorräte  waren 
•onach  vorläufig  recht  mäßig.  —  üio  Wagcngestel- 
lung  der  Staatsbahn  erfolgte  in  auareichender  Weise 
und  betrug 

in  Wag«n  Wwjrn  im 

Januar  1908  214  954  gegen  208  571  Januar  1907 
Februar  1908  211  188  „  183  801  Februar  1907 
März     1908  210  554    „      192  75«    März  1907 

Die  Oderscbiffahrt  wurde  Anfang  März  eröffnet,  litt 
aber  von  vornherein  an  verschiedenen  Störungen  in- 


folge zu  großer  Niederschläge,  durch  die  sich  der 
Umschlag  in  Kosel-Oderhafon  etwas  ungünstig  ge- 
staltete.   Die  Verladungen  zur  Hauptbahn  betrugen: 

im  1.  Vierteljahre  1908    6  366  960  t 

.  4.         .         1907   «028  970  t 

,   L        ,         1907    6  851  280  t, 

so  daß  sich  gegenüber  dem  letzten  Vierteljahre  eine 
Steigerung  von  5.01  o/o  und  gegenüber  den  ent- 
sprechenden Monaten  des  Vorjahres  eine  solche  von 
8,81  0/«  ergibt.  —  Die  Ausfuhr  nach  Polen  hielt  sich 
nach  wie  vor  in  sehr  bescheidenen  Grenzen;  diejenige 
nach  Oesterreich-Ungarn  wurde  durch  die  Festsetzung 
des  Umfange«  der  Verladungen  der  einzelnen  Gruben, 
die  aus  den  bereits  angeführten  Gründen  erforderlich 
geworden  war,  wesentlich  beschränkt. 

Koks.  Die  Marktlage  für  Koka  erfuhr  in  den 
abgelaufenen  drei  Monaten  nunmehr  auch  eine  Ab- 
schwächung,  da  die  Bezüge  der  polnischen  und  der 
inländischen  Hochofenwerko  zurückgingen.  Die  Er- 
zeugung konnte  allerdings  infolge  besserer  Kohlen- 
zufuhr  eine  geringe  Verstärkung  erfahren.  Das  Ge- 
schäft in  Koks  für  Zentralheizungen  ließ  bei  dem 
milden  Winter  schon  im  März  erheblich  nach,  so  daß 
sowohl  in  Stückkoks,  als  auch  in  Würfel-  and  Nuß- 
koks die  Ansammlung  von  Beständen  unvermeidlich 
wurde.  Trotz  dieser  veränderten  Marktlage  fand 
keine  Ermäßigung  der  Preise  statt,  da  der  maß- 
gebende FettkohlenpreiB  der  staatlichen  Gruben  nicht 
herabgesetzt  wurde.  Auch  in  Zinder  und  Asche 
waren  die  Absatzverbältnisse  nicht  befriedigend,  weil 
die  Zinkhütten  ihre  Entnahme  einschränkten. 

Erz.  Der  Erzmarkt  beschränkte  sich  auf  eine 
Versorgung  dor  Hochofenwerko  mit  oberschlesischen 
Brauneisenerzen  und  festländischen  Rohstoffen,  von 
denen  in  erster  Rothe  russische  Erze  in  beträchtlichen 
Mengen  und  ziemlich  regelmäßig  eingeführt  wurden. 
Die  Zufuhr  von  überseeischen  Erzen  beliof  sich  da- 
gegen auf  das  geringste  Maß.  Das  Angebot  von 
Scbmelzmaterial  war  fortgesetzt  größer  als  die  Nach- 
frage; in  letzter  Zeit  gingen  aus  dem  Westen  Deutsch- 
lands, wo  der  Bedarf  sehr  nachgelassen  hat,  Ange- 
bote ein,  die  unter  den  hiesigen  Preisen  standen.  Die 
einzige  Ausnahme  bildeten  infolge  der  bokannten  Maß- 
nahmen der  Landesregierung  schwedische  Magnet- 
eisenerze. 

Roheisen.  Der  Rohoisenmarkt  lag  zwar  ruhig, 
doch  konnten  die  für  den  Verkauf  angemeldeten 
Mengen  in  ihrem  weitaus  größten  Teile  vom  Ober- 
Hchlesischen  Roheisensyndikate  für  das  erste  Halbjahr 
1908  zu  ziemlich  guten  Preisen  untergebracht  werden. 
Der  eigene  Verbrauch  der  Wrorko  erfuhr  infolgo  des 
allgemeinen  Rückganges  der  Geschäfte  teilweise  Ein-, 
schränkungen,  und  so  wurden  größere  Mengen  für 
den  Verkauf  frei,  die  in  vollem  Umfange  abzusetzen 
dem  Syndikate  Schwierigkeiten  bereitete,  bo  daß  die 
Stapelung  einiger  nicht  zur  Abnahme  gelangten  Mengen 
sich  als  unvermeidlich  erwies.  Einschränkungen  der 
Erzeugung  durch  Ausblasen  von  Hochöfen  waren  in  der 
Berichtszeit  noch  nicht  erforderlich.  Die  Preisrück- 
gänge in  englischem  and  Luxemburger  Roheisen 
nötigten  bei  Verkäufen  in  entferntere  Gebiete,  in 
denen  die  beiderseitigen  Absatzinteressen  sich  stark 
berühren,  zu  Preiszugeständnissen. 

S  t  a  b  e  i  s  e  n.  In  Stabeisen  lagen  Aufträge  in 
reichlicher  Menge  vor,  so  daß  dio  Walzwerke  fast 
durchweg  Lieferfristen  von  mindestens  vier  Wochen 
forderten.  Dio  Preise  waren  aber  derartig  schlecht, 
daß  die  Werke  an  fast  allen  Stellen  mit  Verlust 
arbeiteten  und  deshalb  dio  Herstellung  nicht  beschleu- 
nigten. 

PormoiBon  und  Eisenbahn-Oberbau- 
material. Die  von  der  Erleichterung  des  üeld- 
sUndea  erhoffte   Belebung  des  Trägermarktee  trat 
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kaum  fühlbar  in  Erscheinung.  Die  Bauzeit  setzte 
außerordentlich  matt  ein.  Die  Abschlüge  mit  den 
Staatsbahnen  in  Eisenbahn-Obcrbaomaterial  boten  den 
Werken  nicht  den  gewünschten  Ersatz  für  die  knappe 
Beschäftigung  in  Formeisen,  um  so  woniger,  als  die 
Staatsbahn  mit  Ausführungs-Aufträgen  merklich  zu- 
rückhielt. In  leichterem  Material  (Grubenschienen) 
gingen  die  Bestellungen  etwas  reichlicher  ein. 

Grob-  und  Feinbleche.  Die  Nachfrage  ließ 
Tiel  zu  wünschen  übrig.  Die  Auftrage  liefen  auch 
hier  spärlicher  ein,  indessen  waren  die  Werke  noch 
immer  fast  ausreichend  beschäftigt,  da  aus  dem  voii- 
gen  Vierteljahre  größere  Bestellungen  in  die  Berichts- 
zeit hinübergenommen  worden  waren.  Für  Feinbleche 
machte  sich  in  dem  Arheitezuflusse  gegen  Ende  März 
oine  kleine  Besserung  bemerkbar.  Die  völlig  un- 
zureichenden Preise  gingen  aber  sowohl  für  Grob- 
ais auch  für  Feinbleche  in  Handelsqualität  infolge 
des  verschärften  Wettbewerbes  der  rheinisch  -  west- 
fälischen Werke,  der  «ich  nicht  nur  im  gemeinsamen 
Gebiete,  sondern  auch  in  den  uns  nahergelegenen 
Absatzgegenden  bemerkbar  machte,  noch  weiter  zurück, 
■o  daß  die  Walzwerke  auch  hei  dem  Absätze  dieser 
Erzeugnisse  fast  überall  mit  Verlust  arbeiteten. 

Draht.  Nachdem  im  vorhergehenden  Viertel- 
jahre eine  Ermäßigung  des  Walzdrahtpreisas  erfolgt 
war,  die  auch  eine  entsprechende  Herabsetzung  der 
Preise  für  gezogenen  Draht  und  Drahterzeugnisse  zur 
Folge  hatte,  traten  Verbraucher  und  Händler  während 
der  ersten  Monate  der  Berichtazoit  in  Anbetracht  des 
näherrückenden  Frühjahrsbedarfes  aus  ihrer  bisherigen 
Zurückhaltung  heraus.  Aus  dem  In-  nnd  Auslande 
flössen  den  Werken  fast  unmittelbar  nach  der  Er- 
leichterung des  Geldstandes  wieder  beträchtliche  Auf- 
träge zu.  Die  auf  den  Werken  angehäuften  Winter- 
vorräte ermöglichten  die  Einhaltung  der  gewünschten 
kurzen  Lieferfristen,  und  so  konnten  im  Februar  und 
März  die  vorjährigen  Versandmengen  an  Draht  und 
Drahtwaren  sogar  überschritten  worden.  Man  rechnete 
teilweise  mit  der  Möglichkeit  weitererPreisermäßigungen 
für  Halbzeug  und  Walzdraht  für  das  zweite  Viertel- 
jahr und  fürchtete,  daß  die  Preise  für  Drahterzengnisse 
hiernach  oinen  weiteren  Rückgang  erfahren  würden. 
Die  bezüglichen  Notierungen  sind  aber  auch  für  den 
genannten  Zeitraum  unverändert  geblieben,  so  daß  mit 
der  allmählichen  Wiederkehr  einer  vertrauensvolleren 
Beurteilung  des  Drahtmarktes  im  allgemeinen  gerechnet 
wurde,  um  so  mehr,  als  sich  die  Aussichten  auf  ein 
Zustandekommen  des  schon  lange  erstrebten  Verbandes 
für  gezogene  Drähte  entschieden  gebessert  haben. 

Eisengießereien  und  Maschinenfabri- 
ken. Bei  den  Eisen-  und  Röhrengießoreicn  sowie 
den  Eisenbahnwerkstätten  war  der  Descbäftigungs- 
-  stand  verhältnismäßig  noch  befriedigend,  wogegen  in 
den  Maschinenfabriken  die  Arbeit  nachzulassen  begann. 
Die  Preise  bewegten  sich  entsprechend  dein  allgemei- 
nen Rückgange  auch  in  diesem  Industriezweige  in 
absteigender  Linie;  dio  Ursache  hierfür  lag  nicht  nur 
iu  der  allgemein  ungünstigen  wirtschaftlichen  Lage, 
sondern  oft  auch  in  der  überhasteten  Konkurrenz 
einzelner  kleinerer  Gießereien  und  Werkstätten.  Die 
Herstellungskosten  sind  durch  die  ermäßigten  Preise 
einzelner  Rohstoffe  zwar  etwas  gesunken,  der  Rück- 
gang vollzog  sich  aber  nicht  gleichlaufend  mit  dem- 
jenigen der  Preise  für  die  Rohstoffe,  so  daß  also  auch 
hier,  wie  bei  allen  übrigen  Fertigerzeugnissen,  das 
Verhältnis  zwischen  den  Erlösen  und  den  Gestehungs- 
kosten immer  ungünstiger  wird. 


Preise:  f.  d.  t  «b  Wrrk 

a)  Roheisen:  •* 

Gießereiroheisen  72-75 

Hämatit  H3-80 

Ptiddelrohciscn  «8—71 

Siemena-Martiiirolieisen  70-73 


durcbtthoiUlltWr 

b)  Gewalztes  Eisen :  On»odpr»i«  r.  a  < 

•b  W«k 

Stabeisen.  .   105 — 120 

Kesselbleche  130 — 135 

Flußeisenbleche  115  —  125 

Dünne  Bleche  120—130 

Stahldraht  5,3  mm   132'/i 

III.  Großbritannien.  —  Im  Gegensatze  zu 
anderen  Roheisenmärkten  hat  sich  die  Lage  in  Nord- 
england im  ersten  Vierteljahre  1908  gebessert  Die 
Gründe  dafür  liegen  in  den  starken  Vciscbiffungen. 
denen  die  Hütten  nicht  entsprechen  konnten,  und  der 
dadurch  bedingten  Abnahme  der  Warrantslager.  in 
Vergleiche  zu  den  ersten  drei  Monaten  des  vorigeo 
Jahres  wurden  etwa  50000  tons  Roheisen  wenig« 
verschifft  als  1907  (353  000  tons  gegen  405  000  ion-| 
Der  Ausfall  liegt  in  der  Ausfuhr  mit  etwa  70000  tons. 
wogegen  etwas  mohr  nach  englischen  und  schottischen 
Häfen  ging.  Auffällig  ist  der  hohe  seeseitige  Versand 
im  Februar  mit  rund  130  500  tons,  das  ist  13  000  ton« 
mehr  als  im  selben  Monate  des  vorhergebenden 
Jahres.  Im  März  kehrte  sich  das  Verhältnis  um,  mit 
121500  tons  gegen  147  000  tons  im  vorigen  Jahr*. 
Es  lag  dies  an  der  frühen  Eröffnung  der  Flußschiffahrt 
in  Deutachland.  Die  Hochofenwerke  geben  zwar  kein«- 
Ausweise,  doch  haben  sie  augenscheinlich  weniger 
Eisen  hergestellt.  Hie  mußten  oft  um  Aufschub  bitten, 
und  die  Warrantslager  wurden  unter  diesen  Umständen 
häufig  in  Anspruch  genommen.  Nachdem  die  Warrants 
im  Januar  fast  täglich  zugenommen  hatten,  gingen 
sie  im  Februar  mit  geringen  Unterbrechungen  stetig 
zurück.  Die  Proise  für  Gießereieisen  ab  Werk  rich- 
teten »ich  daher  fortwährend  nach  den  Warract*- 
notierungen.  Der  Preisunterschied  zwischen  beiden 
blieb  für  sofortige  Lieferungen  gering,  für  später« 
Abnahme  dagegen  zeigten  die  Preise  infolge  spekula- 
tiver Verkäufe  erhebliche  Verschiedenheiten.  Es  i»t 
klar,  daß  bei  einem  Warrantslager  von  nur  72652  ton« 
(Ende  März)  die  Spekulation  mit  geringem  Umsätze 
viel  stärkeren  Einfluß  haben  mußte  als  im  vorigen 
Jahre,  oder  gar  früher,  als  die  Lager  zehnmal  so  grel 
waren.  Auf  einen  oder  drei  Monate  wurden  die 
Warrants  stark  angeboten  mit  einem  Preisnachlasse 
von  sh  1/ —  hezw.  2/  -  gegenüber  dem  Tagespreise. 
Einige  wenige  Händler  kauften  sie  auf  und  halten  *ie 
fest,  so  daß  sich  bei  der  steten  Knappheit  an  Ware  and 
besonders  infolge  der  großen  Verbindlichkeiten  der 
Leerverkäufer  eine  Art  „milde  Schwänze"  ausbildete. 
Trotz  des  gegenwärtig  bedeutenden  Preisunterschiede« 
und  des  verhältnismäßig  geringen  Umsatzes  in  Warrant* 
scheinen  die  ßaissiers  abor  den  Mut  noch  nicht  ver- 
loren zu  haben  und  verkaufen  in  Anbetracht  der  auf 
anderen  Eisenmärkten  herrschenden  Flauheit  noch 
immer  weiter  mit  der  Verpflichtung  zur  Lieferung  in 
ein  und  drei  Monaten.  Neue  Bestellungen  aus  Deutsch- 
land waren  in  den  letzten  Wochen  nur  in  sehr  ge- 
ringem Umfange  zu  verzeichnen,  die  Abladungen 
dabin  blieben  aber  lebhaft  auf  Grund  alter  Abschlüsse. 
Nnchdem  die  Preise  für  Gießereieisen  bis  Mitte  Januar 
auf  sh  48/ —  gewichen  waren,  besserten  sie  sich,  erst 
langsam,  dann  schneller,  bis  Nr.  3  gegen  Ende  März 
auf  sh  52'«  d,  Nr.  1  auf  sh  55/—  angelangt  war. 
Hämatit  zeigte  woniger  Veränderung;  der  niedrigste 
Preis  war  sh  57/—  zu  Anfang  Februar,  dann  hob  er 
sich  durch  große  Ankäufe  englischer  Werke  —  haupt- 
sächlich in  Sheffield  —  und  beträgt  jetzt  »h  59  — 
für  gleiche  Mengen  1,  2  und  3.  Die  weitere  Preis- 
bildung wird  fast  ganz  von  den  seitens  der  Baissiers 
zu  machenden  Deckungskäufen  in  Warrants  abhängen, 
sowie  auch  davon,  ob  nicht  wegen  des  frühen  Be- 
ginnes der  Verschiffungen  nach  Deutschland  der  fer- 
nere Frübjahrshedarf  nachlassen  wird,  was  vorläufig 
nicht  der  Fall  zu  sein  scheint.  Daß  der  Bedarf  sehr 
viel  kleiner  geworden  ist  als  im  vorigen  Jahre,  steht 
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außer  Frage,  und  selbst  wenn  die  Hochofenwerke  den 
Ansprüchen  für  das  legitime  Geschäft  zu  genügen 
imstande  sind,  int  es  doch  zweifelhaft,  ob  für  die 
Warrantsverkäufer  außerdem  genügend  Ware  übrig 
sein  wird,  wenn  sie  nicht  auf  ein  Entgegenkommen 
der  Warranto-lnhaber  angewiesen  bleiben  wollen.  Der 
Wettbewerb  der  deutschen  Hatten  macht  sich  sehr 
fühlbar,  dagegen  ist  eine  Ausfuhr  von  Amerika  nach 
Europa  vorläufig  ausgeschlossen.  Vor  einiger  Zeit 
hieß  es,  daß  20  000  tonn  amerikanisches  Eisen  in 
Italien  angeboten  und  teilweise  verkauft  worden  seien, 
der  ganze  Umsatz  betrug  aber  nur  wenige  Tausend 
Ton*.  Bestimmte«  lieft  »ich  hierüber  nicht  in  Er- 
fahrung bringen.*  —  Die  Anzahl  der  Hochöfen, 
die  Ende  Dezember  in  Betrieb  waren,  betrug  78;  von 
diesen  gingen  44  auf  Eisen,  das  aus  hiesigen  Erzen  er- 
blasen  wird,  21  auf  Hätnatit,die  übrigen  erzeugten  Ferro- 
eilizium  und  dergl.  Die  Zahl  der  im  Feuer  stehenden 
Hochöfen  nahm  vorübergehend  um  zwei  bis  drei  ab 
und  belauft  sich  jetzt  auf  79,  von  denen  42  Cleveland- 
quali  täten  herstellen.  Connals  hiesige  Warrants- 
lager  enthielten  Ende  Dezember  1907  88203  tons, 
darunter  82  444  tons  Nr.  8  G.  M.  B.,  Ende  Januar 
100  527  tons  (darunter  »2  268  tons  Nr.  3  G.  M.  U.), 
Ende  Februar  88  063  tons  (80  397  tons  Nr.  3  Q.M.B.), 
Ende  Marz  72  652  tonB  (69  552  tons  Nr.  3  O.  M.  B.). 

Die  Verschiffungen  betrugen  nach  Angaben 
der  Fa.  Wm.  Jacks  &  Co.  im  ersten  Vierteljahre  1907 
853  256  tons  nnd  im  gleichen  Zeiträume  1908 
404  870  tons ;  von  diesen  Mengen  gingen  nach  Deutsch- 
land und  Holland  im  vorigen  Jahre  77  471  tons  und 
im  laufenden  Jahre  83068  tons. 

Bei  den  Stahlwerken  wurden  die  Verhältnisse 
in  den  Berichtsmonaten  immer  trauriger.  Nicht  allein 
wird  jetzt  wenig  Schiffbaumaterial  abgefordert,  son- 
dern es  haben  sich  auch  die  bereits  ausständigen  Ar- 
beiter auf  den  Werften  Ende  der  vorigen  Woche 
nochmals  mit  erdrückender  Mehrheit  gegen  die  vor- 
geschlagene Lobnverininderung  auagesprochen.  Am 
25.  d.  M.  soll  eine  Zusammenkunft  des  Arbeiter-Aus- 
schusses mit  den  Besitzern  der  Werften  stattfinden; 
kommt  es  dann  zu  keiner  Vereinbarung,  so  wird 
überall  der  Betrieb  eingestellt,  wodurch  et  wa  80  000  Mann 
ausgesperrt  werden  würden.  —  Die  am  Schlüsse  an- 
gegebenen l'reise  des  Materials  verstehen  sich  für  das 
Inland,  hingegen  werden  für  das  Ausland  Stahlbleche 
mit  £  5.15/—,  Winkel  mit  £  5.7;6  bis  £  5.10/— 
f.  d.  ton  mit  2 '/»*/<»  Skonto  notiert.  Ein  Abkommen 
mit  den  deutschen  Hütten  in  bezug  auf  Träger  wird 
beabsichtigt.  Nur  in  Schienen  ist  das  Geschäft  etwas 
besser. 

Die  Eieenwalzwerke  haben  auch  weniger  zu 
tun.  Die  behufs  Lohnfestsetzung  vorgenommene  Durch- 
sicht der  Bücher  ergab  folgende  Verkaufspreise: 

£ 

n  kki  u  /  November/Dezember  1907  6.15/9,93 
Grobbleche    {  Jall(iar/Febniar  l90S  .  .  .  6.7/2,92 


Stabeiaen 


/  November/ Dezember  1907  7.6; 2,82 
\  Januar/Februar  1908  .  .  .  7.4,1,07 

\V  k  l  (November/Dezember  1907  7.1  it/8.64 
wmKei      ^  Januar/Februar  1908  .  .  .  7.Ü9.21 

Durchschnitts- /  November/Dezember  1907  7.6/0,10 
preis        ^Januar/Februar  1908  .  .  .  7.2/3,74 
.Stabeisen  wurde  gestern  um  sh  5  —  f.  d.  ton  im  l'reise 
herabgesetzt. 

Die  Gießereien  sind  nur  schlecht  beschäftigt. 
In  .Schottland  haben  die  Arbeiter  beschlossen,  in  den 
Auastand  zu  treton,  wenn,  wie  beabsichtigt,  eine  Lohn- 
ermäßigung verlangt  werden  sollte. 

Die  Höh  ren  w  alz  w  o  r  ke  arbeiten  jetzt  unter 
internationalem  Uebereinkotnmen  und  haben  die  Ka- 


battaätze  um  5  °/o  für  das  Inland  orhöhl,  während 
für  die  Ausfuhr  nach  den  verschiedenen  Ländern  im 
einzelnen  bestimmte  llabattsätze  geltun.  Es  ist  dies 
ein  schwer  einzuhaltendes  Verfahren,  da  die  Hütten 
sich  auf  die  Versieherungen  der  Ausfuhr  betreibenden 
Händler  an  den  bedeutenden  l:mscblagshäfen  verlassen 
müssen,  daß  die  Waare  auch  wirklich  dahin  geht, 
wofür  sie  gekauft  wurde. 

Im  Schi  ff  hau  herrschen  die  oben  erwähnten 
trostlosen  Zustände.  An  und  für  sich  hüben  viele 
Werften  schon  nichts  zu  tun,  jetzt  droht  auch  nur 
ein  Schluß  der  übrigen.  In  der  Tvne  allein  sind  etwa 
40  Schiffe  von  rund  60  000  tons  Netto-Tonnengehalt 
aufgelegt,  und  die  Zahl  vergrößert  sich  noch  immer. 

Die  Löhne  wurden  bei  den  Hochöfen  zu  Anfang 
des  Jahres  nach  der  gleitenden  Skala  um  3  'm0/0  ^r 
das  letzte  Vierteljahr  herabgesetzt.  Bei  den  Eisen- 
hütten brachten  die  Buchpreiso  im  November/Dezem- 
ber keine  Veränderung,  im  Januar  und  Februar  da- 
gegen eine  Herabsetzung  der  Löhne  um  2'/*  */•  una< 
3  Pence  für  l'uddler  im  März  und  April. 

Die  Seefrachten  gingen  weiter  zurück.  Für 
Dampferladungen  werden  jetzt  bezahlt :  nach  Ant- 
werpen/Rotterdam sh  4/  —  ,  nach  Geestemünde  sh  5/  — 
bis  5/3,  nach  Bremen  sh  6/6  bis  sh  6/9  d,  nach  Ham- 
burg sh  4/—  bis  sh  4/3  d,  nach  Stottin  sh  4/9  d  bis 
sh  5/—  f.  d.  Tonne. 

Die  Preise  stellten  eich  in  der  Berichtszeit 
wie  folgt:  J«„.  K«br.  M»n 

•h  «b  «b 

Mlddlcbrongb  Xr.SUVR     4SJ — 49.1-        4»/- -M/S  M/--i*/S 

Oatkitatcn- IfBmailt  M.S.  17/6— «O,«      57/  »9/—  M,- 

Wiirrani«  Kjki  Kltifer: 

Nr.  S  .  .   47JS-4S/10     47/7-4S.IO    60,'7','t  ~MJ« 


Heutige  (8.  April)  Preise  für  prompte  Vcr 
ladung  sind: 

Middlesbrough  Nr.  1  G.  M.  B.  .  . 


w  4  Gießerei 
„   4  Puddel 


•b 

54/6 

52/- 
51/- 
49/(1 


3  f 

D  •£ 

O  « 

**  « 

'  3 


:  ! 

netto 


t  •  i 

3-3 


f.  d.  ton  mit 

2»/i  o/o 
Diskont  und 
Nachlaß  für 
die  Auafuhr. 


*  Vergl.  hierzu  .Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  4 
S.  142:  »Die  Lage  des  Roheiseugeschäftes< . 


Hämatit  Nr.  1,2,3 
gemischt  .  .  .  59/— 

Middlesbrough  Nr.  3  Warrants  . 
Westküsten-Hämatit       ,       .  . 

Stahlschienen  ab  Werk     £  6.—/— 
Eisenblech    ab  Werk  hier  „  6.5 /  — 
Stahlblech     ....  6.5/— 
Stabeisen       „      .      „      „  7. — / — 
Winkelstahl  „      .      ,      .  5.17/6 
Winkoleisen  „     „      „     „  7.-/— 
Stahlträger    „   6.12/6 

Middlesbrough-on-Teos,  den  8.  April  1908. 

H.  Ronnebeck. 

IV.  Vereinigte  Staaten  von  Amerika.  •  Die 
allgemeine  Marktlage  der  amerikanischen  Eisenindu- 
strie ist  nach  wie  vor  wonig  befriedigend.  Die  zu 
Beginn  des  Jahres  einsetzende  Besserung  der  Lage 
auf  dem  (icldiuarkte  ließ  die  Aussichten  für  die 
Eisenindustrie  in  günstigerem  Lichte  erscheinen,  als 
dies  in  den  letzten  Wochen  des  alten  Jahres  der  Fall 
gewesen  war,  aber  bei  den  Aussichten  ist  es  bisher 
auch  noch  geblieben.  Die  Erzeugung  hat  Einschrän- 
kungen erfahren,  wie  sie  nur  bei  einer  strafTeii  Or- 
ganisation gleich  der  des  Stahltrustes  möglich  ist .  und 
trotzdem  hat  man  nicht  verhindern  können,  daß  heute 
großo  Vorräte  von  Roheisen  angehäuft  sind,  die 
schwer  auf  den  Markt  drücken  können. 

Die  *  eiterverarbeitenden  Industrien  halten  in  lost 
allen  Zweigen  mit  ihren  Auftrügen  zurück:  vorüber- 
gehend wurden  zu  Beginn  des  Jahres  größere  AbsrhlüsNc 
in  Gießereiroheisen  seitens  der  Köhrengießereien  getätigt, 
wobei  der  Preis  allerdings  unter  dein  Drucke  des  billigen 
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28.  Jahrg.  Nr.  16. 


Angebote»  nun  dem  Süden  wesentlich  unter  dein  von 
den  Hochofenwerken  gefragten  blieb. 

In  Schienen  ist  einigen  Geschäft  —  auch  für  da» 
A  unland  —  zustande  gekommen,  ebenso  in  der  Draht- 
industrie,  für  Haueisen  dagegen,  da»  lange  Zeit  einen 
erheblichen  Prozentsatz  der  amerikanischen  Eisen- 
erzeugung darstellte,  ist  der  Bedarf  außerordentlich 
zusammengeschrumpft. 

Maschinenfabriken  und  Schiffswerften  Kind  gleicher- 
weise verlegen  um  Beschäftigung,  und  dabei  ist  noch 
nicht  abzusehen,  wann  eine  Acndertmg  zum  Besseren 
eintreten  soll. 

In  den  Kreisen  der  Fertigindustrie  verstimmt  es, 
da  Ii  sowohl   die   Eisener/intcressentcn  als  auch  die 


1 

1908 

*  i- 

»tu 

a  *      s  «i  s- 

«  5 

5i : i*  5 

llollnr  für  die  Tonne  tu  IUI«  kg 


Gießerei-Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Gießerei-Roheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 
Cincinnati  .  .  . 
ßessemer  -  Uoheis.j 


18,00  18,25 


18,25  17.75 


15,75 


15,25 


17,90  17,75 


24,25 


26,- 
22,85 


.  16,25  15,75 
19,40  17,90 

Graue«  Puddoleis.'  gj  5  17,65  15,90  16,15  15,90.21,110 
Besaemerknüppel  I"8"0  30,—  28,  -  28,  -  28,— '29,- 
Schwere  .Stahlschienen 

ab  Werk  im  Osten  .  28,—  2H,—  28,  -  28,—  28,  — 

Oot«  für  da«  Pfund 
Bohältcrblcche   .\  1,70   1,70   1,70   1,70  1,70 

Feinbleche  Nr.  27}  *J  5  2.50  2,40  2,40,  2,40  2,50 
Drahtstifte  .  .  .]  2.      2,05  2,0ö   2,05  «,— 


Hocbofen-  und  Stahlwerke  im  großen  und  ganzen  an 
ihren  hohen  Preisen  festhalten;  diese  wiederum  cr- 
klären,  mit  Rücksicht  auf  die  Herstellungskosten  Preis- 
ermäßigungen nicht  eintreten  lassen  zu  können.  Auch 
die  im  abgelaufenen  Viortoljahre  vorgenommene  Er- 
höhung der  Eisenbahnfrachtsätze  um  !»)•/•  hat  dazu 
beigetragen,  das  allgemeine  Unbehagen  zu  vermehren. 

Die  nominellen  Preise  für  die  ßcrichtszoit  sind 
aus  vorstehender  Aufstellung  ersichtlich. 

Die  Lag«  des  Kohelsengeschäftes.   —  Vom 

deutschen  Roheisenmarkte  iat  zu  berichton.  da» 
der  Versand  im  abgelaufenen  Monate  lieh  auf  der 
Hoho  dea  Vormonates  gehalten  hat.  Neue  Kaufe 
werden  fortlaufend  getätigt,  und  zwar  hauptsächlich 
für  Lieferung  bis  zum  1.  Juli  d.  J.  Wenn  auch  die 
Zurückhaltung  der  Kundschaft  immer  noch  nicht  ge- 
wicheu  iat,  so  lassen  «ich  doch  Anzeichen  einer  gün- 
stigeren Auffassung  der  Lage  nicht  verkennen. 

Ueber  daa  englische  Hoheiaengeachäft  wird 
uns  aus  Middleshrough  unterm  11.  d.  M.  geschrieben: 
Bei  den  anhaltend  lebhaften  Verschiffungen  vermögen 
die  Hochöfen  noch  immer  nicht  den  laufenden  Bedarf 
an  Gießereieisen  zu  decken.  Warranteisen  wird  daher 
immer  knapper,  und  da  die  Papiere  von  einigen  Fir- 
men festgehalten  werden,  steigen  die  Preise  weiter. 
Das  Geschäft  ist  faat  nur  auf  sofortigen  Bedarf  be- 
schränkt. Für  sofortige  Lieferung  kostet  Nr.  3 
G.  M.B.  ah  52/6  d,  Nr.  1  sh  55/-.  Hämatit  unver- 
ändert ah  59/—  notto  Kasse  ab  Werk.  Hiesige 
Warrant«  Nr.  3  notieren  ah  52/4'/»  d  Kaaae,  ah  51/3  d 
in  einem  Monate,  ah  50f —  in  drei  Monaten  Abgeber. 
Die  WarranUlager  enthalten  06  594  tona,  davon 
65  855  tons  Nr.  3  und  nur  noch  739  toua  andere 
Qualitäten.  Die  Verschiffungen  vom  1.  bis  10.  d.  M. 
betrugen  etwa  41 000  tona  gegen  36000  tons  in  der 
Zeit  vom  1.  bis  10.  März. 
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Benrather  Maschinenfabrik,  Actlengesellschaft 
ZU  Benrath.  —  Wie  dem  in  der  Hauptversammlung 
vom  9.  d.  M.  vorgelegten  Berichte  des  Vorstandes  zu 
entnehmen  ist,  erzielte  die  Gesellschaft  im  abgelaufe- 
nen Geschäftsjahre  bei  angestrengtem  Betriebe  und 
einer  durchschnittlichen  Arhcitcrzabl  von  1210  |i.  V. 
8721  Mann  einen  Umsatz  von  1 1  892  750.34  .4  gegenüber 
8  600  343,28  .#  im  Jahre  1906.  Die  Gewinnrechnung 
ergibt  nach  Abzug  von  625  968,73  .4  Abschreibungen 
sowie  unter  Berücksichtigung  der  allgemeinen  Un- 
kosten und  Zinsen  einen  Reinerlös  von  386  133,32  .4. 
Von  diesem  Bctrago  fließen  19  306,67  .4  der  gesetz- 
lichen und  15  000  ^*  der  besonderen  Rücklage  zu,  je 
In  IHK)  .4  werden  dem  Beamten-  und  dem  Arbeiter-Unter- 
stützungsfouda  überwiesen,  10  350,08  ,4  zu  Gewinn- 
anteilen für  den  Aufsichtsrat  verwendet.  270  000  , # 
(6"/»*  »l"  Dividende  ausgeschüttet  und  die  Übrigen 
51  476,57  .4  auf  neue  Rechnung  vorgetragen.  Zu 
bemerken  ist  noch,  daß  die  obeu  erwähnte  Hauptver- 
sammlung beschlossen  hat.  zur  Konsolidierung  der 
für  neue  Werksanlagen  aufgenommenen  Kredite  das 
Aktienkapital  um  1500 IHM)  *  zu  erhöhen  und  eine 
viereinbalbprozeutige  Anleihe  von  3  000(100  .4  auf- 
zunehmen. 

Ilreslauer  Actien-ftesellschaft  für  Eisenbahn* 
Wagenbau  und  Maschinen  •  Ban  -  Anstalt  Breslau. 

Wie  dem  Geschäftsberichte  zu  entnehmen  ist,  er- 
zielte die  Gesellschaft  im  letzten  Jahre  bei  erhöhtem 
Umsätze  einen  reinen  Betriehsgewiim  von  2  1!>1  21 5,26  M ; 
die  Abschreibungen  sind  mit  1  174  084,78  M  festgesetzt: 
dem  Beamten-  und  dem  Arheitcr-Unterstiitzunnsbestatide 
werden  je  40  000  *  zugewiesen,  so  daß  ein  Ucbcrschuß 


von  «137  130,48  .«  verbleibt,  von  dem  110  325.06.« 
als  (iewinnanteile  für  Aufsichtsrat  und  Vorstand  ver- 
wendet, an  Dividende  148  500  M  (4\«  11  o)  auf  die 
Vorzugsaktien,  660  00t)««  (20  °/°)  auf  die  Stamm- 
aktien verteilt  und  18  305,42  .*  in  neue  Rechnung 
verbucht  werden. 

Kölner  Bergwerks-Verein  in  Altenessen.  - 

Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  förderten  die 
Zechen  der  Gesellschaft  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahre insgesamt  802  530  (im  Vorjahre  780  710)  t 
Kohlen  und  erzeugten  in  ihren  Kokereien  227  161 
(218  473)  t  Koka  mit  Gewinnung  von  Neben- 
produkten. Der  Rohgewinn  dea  Jahres  beläuft  aich 
auf  3  323  253,03  .4,  der  Reinerlös  nach  Abzug  von 
1  137  600,86  .4  Abschreibungen,  100000  Jl  Rücklage 
für  Bergschäden  und  150000 .4  Zuweisung  zum  Bc- 
amten-Unterstützungsfonds  auf  1  387  600,86  Hier- 
von sind  135  652,17  ,4  satzungagemäß  an  Gewinn- 
anteilen zu  vergüten,  so  daß  noch  1  800000^4  (30  i'  o» 
als  Dividende  verteilt  werden  können. 

Pfälzische  Chamotte-  und  Thonwerke,  A.-4J., 
tirllnstadt.  Die  Gesellschaft  erzielte  laut  Geschäfts- 
bericht im  abgelaufenen  Jahre  264  21)2.54  .4  Roh- 
gewinii;  da  hiervon  104056,52.4  abgeschrieben  werden, 
so  bleibt  ein  Reinerlös  von  160  236,02  .4,  der  zusammen 
mit  dem  Vortrüge  aus  1  '.106  (10  007,80  <4)  wie  folgt 
verwendet  werden  soll:  aatzungsgemäße  Rücklage 
8011,80  (iewinnanteile  15244.84  UV,  besondere 
RückInge  20  000.«,  für  Wohlfahrtszwecke  2600  4  and 
Dividende  (7  <>,,)  98000  .4;  auf  neue  Rechnung  sind 
alsdann  26  387,18  «  vorzutragen. 
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Ualted  HUtes  Steel  Corporation.  —  Der  sechste 
Jahresbericht  dor  United  State«  Steel  ("orporation 
zeigt,  wie  wir  dem  in  der  „Iron  Trade  Review**  ver- 
öffentlichten Auszüge  entnehmen,  daß  die  Gesellschaft 
im  Jahre  1907  eineu  Gesamtumsatz  von  757  014  767,68  $, 
d.  b.  ein  Ergebnis  erzielte,  das  um  60  257  876,67  $  höher 
war  als  die  Bctriebseianahme  des  vorhergehenden 
Jahren.  Von  dem  Mohrerlöse  entfielen  18553909,92/ auf 
den  Verkauf  von  Erzeugnissen  an  Kremdo,  37372606,09/ 
auf  den  Güteraustausch  der  Hilfsgesellschaften  unter- 
einander und  4  33 1  300,66  /  auf  die  Vorkehr«-  und 
verschiedene  sonstige  Gesellschaften.  Zu  diesen  Ziffern 
fuhrt  der  allgemeine  Teil  des  Berichtes  aus,  daß  die 
Betriebe  der  Tochtergesellschaften  wahrend  der  ersten 
zehn  Monate  de«  Jahres  1907  bis  zur  vollen  Höhe  ihrer 
Leistungsfähigkeit  angespannt  waren  und  dabei  an 
Fertigerzeugnissen  für  den  Verkauf  5%  mehr  her- 
stellten als  in  dor  gleichen  Zeit  des  Vorjahres.  Der 
im  Oktober  einsetzende  ebenso  plötzliche  wie  ein- 
schneidende Cmschwung  der  wirtschaftlichen  Lage 
beeinträchtigte  alsdann  aber  die  Beschäftigung  der 
Werke  bis  Ende  des  Jahres  in  dem  Malle,  daß  nicht 
nur  der  Vorsprung  der  früheren  Monate  völlig  aus- 
geglichen wurde,  sondern  die  Geeamterzengung  des 
Jahres  schließlich  sogar  noch  2«;«  niedriger  war  als 
1900.  In  welchem  1'mfange  die  einzelnen  Erzeug- 
nisse des  Stahltrustes  an  dieser  Abnahme  beteiligt 
waren,  zeigt  die  nebenstehende  Zusammenstellung  der 
Detriebsergebnisse  für  1907  und  1906. 

Noch  starker  gingen  die  Verkaufsmengen  (ein- 
schließlich der  Hochofenerzeugnisse)  zurück,  nämlich 
von  11  036  224  t  im  Jahre  1906  auf  10618  712  t  im 
Berichtsjahre.  Die  Inlandspreise  für  die  Stahlerzeug- 
rrsse  waren  während  derselben  Zeit  im  allgemeinen 
nicht  höher  als  früher,  obwohl  die  Kosten  der  Roh- 
stoffe, die  Eisenbahnfrachten,  die  Löhne  und  die  Steuer- 
laston eine  bemerkenswerte  Zunahme  aufzuweisen 
hatten.  Das  Auslandsgeschäft  brachte  infolge  der 
fortgesetzten  schon  in  den  vorhergehenden  Jahren  be- 
gonnenen Bestrebungen,  ein  dauerndes  Absatzgebiet 
zu  erringen,  wiederum  befriedigende  Ergebnisse:  die 
Menge  der  verschifften  Stahlwaren  aller  Art  blieb 
zwar  mit  1  024  307  t  hinter  den  Verladungen  des  Vor- 
jahres um  6  %  zurück,  dagegen  stieg  gleichzeitig  der 
Erlös  um  16  •'<>•  Der  durchschnittliche  Preis  ab  Werk 
»teilte  sich  dabei  für  die  ins  Ausland  verkauften  Er- 
zeugnisse nur  um  7'/»t,;'o  niedriger  als  für  den  ln- 
landsabsatz. 

Des  weiteren  geht  der  Bericht  sehr  ausführ- 
lich auf  den  Erwerb  deB  größeren  Teiles  der  Aktien 
der  Tenoessee  t'oal,  Iron  &  Kailroad  Co.  sowie  auf 
die  Fortschritte  ein,  die  der  Bau  der  Stahlstadt 
(lary  im  letzten  Jahro  gemacht  hat.  Da  wir  unsere 
Leser  hierüber  schon  früher'*  genügend  unterrichtet 
zu  haben  glauben,  so  können  wir  uns  hier  wohl  auf 
den  Hinweis  beschränken,  daß  für  die  zuletzt  er- 
wähnte Anlage  allein  19:143  229,62  g  aufgewendet 
wurden.  Für  sonstige  Werksanlagen  •**  (ausgenommen 
die  der  Tennessee  Co.)  wurden  weitere  23  329  673,09  /, 
für  diu  genannte  Gesellschaft  (im  November  und  De- 
zember) 984  886,74  /,  für  Kohlengruben  und  Kokereien 
4  im  283,65  /,  für  Erzgrubenbesitz  5  854  797,07  /,  für 
Eisetibahnon.  Worftanlagen  und  dergl.  13  194  074,(51  / 
sowie  für  einige  sonstige  Anlagen  181  307,68  /  aus- 
gegeben; demnach  ergibt  sieh  für  alle  diese  Zwecke 
ein  Gesamtbetrag  von  66  981  2.V2,46  /.  Hechnot  man 
die  Aufwendungen  gleicher  Art  aus  den  früheren 
Jahren  seit  dem  1.  April  1901  hinzu,  so  kommt  man 


*  1908,  26.  März,  S.  577  u.  ff.  Vergl.  „Stahl 
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Eisenerz  förderunjr: 

\r                       ls      *   i . 

1 1 89224 

1  4t>0do  1 

Menominee-Bezirk  .... 

■    r  i  ....  i 

19U4l)IO 

Oogebic-Bezirk  

1 448264 

1  488M.J  1 

Vermilion-Bezirk  .... 

17.M805 

1 822893 

Mesaba-Bezirk  

16721605 

14293715 

Insgesamt 

22762262 

20975471 

12571921 

i 

13507796 

Kohlenförderung  (soweit  nicht 

verkokt)  

1870719 

1943043 

3004478 

2263075 

Hochofencrzeugnisse : 

10801726 

11235462 

Spiegeleisen  

1 32643 

152445 

r  erromangan  uud  -Silizium  . 

187  1  9 

V>748 

Insgesamt 

1 0993088 

1  1444  60i> 

Rohstahlerzeugung : 

llttQhi>nii'rk.rn  Ii  I 

dobdviiii  r Biau  i 

7677363 

8201817 

M  arf  infli ftlil 

Jini  iiuviqiii    ■    •    •    •              •  • 

6631 777 

\J  v.7  ■  »  I    1    1  1 

5525510 

Insgesamt 

13309140 

13727327 

Walzwerkserzeugnissc  und 

andere  Fertigfabrikatc: 

1761555 

2013755 

Vorgew.    Blöcke,  Brammen, 

Knüppel,  l'latinen  usw.  .  . 

77083H 

1114275 

Grobbleche  

891 725 

849781 

Konstruktionseisen  

597361 

630756 

Handelseisen,  Rohrstreifen, 

Bandeisen  usw  

1337449 

1200397 

1193423 

1042328 

128113 

113272 

Draht  und  Drahtfabrikate 

1 50492t! 

1422112 

reinbleche  (fvhwarzbleche, 

verzinkte  und  Weißbleche) 

1087884 

1130343 

V.ihintilrniiwl  rn  L  t  mm>n 

731405 

6539°ll 

Winkeleisen,  Laschen  usw.  . 

1 98280 

179558 

Nägel,  Bolzen,  Muttern,  Nieten 

69078 

71357 

192030 

184824 

Verschiedene  Eisen-  u.  Stahl- 

1 

1 

erzeuguisso               .   .  . 

,  78702 

81012 

Insgesamt 

10542769 

10747690 

zu  der  stattlichen  Summe  von  206  075  289,95  /. 
Nicht  einbegriffen  sind  in  dieser  Ziffer  die  regel- 
mäßigen Beträge  für  Unterhaltung  und  Erneuerune; 
der  älteren  Anlagen  sowie  die  ständig  wiederkehren- 
den außerordentlichen  Rückstellungen.  Sie  beliefen 
sieh  1907  auf  insgesamt  55  828  253,12  /,  während  sie 
im  Vorjahre  nur  48  333  089,37  g  betragen  hatten. 

Die  Gewinn-  und  Verlustrcc  hnung  des  Berichts- 
jahres ergibt,  ausgehend  vou  der  schon  oben  mit 
757  014  767,68  /  bezifferten  Betricbseinnahme,  nach 
Abzug  von  564  166  777,12  g  Fabrikationsunkosten  einen 
Erlös  von  192  847  990,56  /.  der  sich  durch  sonstige 
Betriobsgowinne,  l'achtcrtrftgo  und  dergleichen  auf 
196  114  200,01  g  und  durch  Einnahmen  aus  Besitz  an 
Dividenden-  und  anderen  Wertpapieren  weiter  auf 
202  596  940,98  /  erhöht.  Hiervon  gehen  die  allge- 
meinen Unkosten  mit  25  395  379,33  /,  die  Beträge 
für  die  Verzinsung  der  Schuldverschreibungen  der 
Tochtergesellschaften  mit  6  492  195,42  /  sowie  die  den 
Tochtergesellschaften  zufallenden  Einnahmen  mit 
9  744  692,51  /  ab,  so  daß  ein  Deberschuß  von 
160964  673,72  (im  Vorjahro  156  624  273,18)  /  verbleibt. 
Dieser  Betrag  kürzt  sich  indessen  noch  um  folgende 
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Summen,  die  wir  zwar  bei  den  Vierteljahresausweisen 
des  Stahltrustes  im  einzelnen  bereite  angegeben  haben, 
hier  aber  in  ihrem  ungeteilten  Jahrosbetrage  nochmals 
auffahren  möchten:  1  977  761,01  (i.  V.  1  904 063,50)  / 
für  Tilgung  der  Schuldverschreibungen  der  Tochter- 
gesellschaften, 6(581746,03  (5  857  410,91)  /  für  regel- 
mäßige Abschreibungen  und  Rückstellungen, 1  fl  060  237,38 
(22i*95  8«0,64)|  für  besondere  Rücklagen  zu  Ver- 
besserung*- und  Erneuerungszwecken,  22  860  352,82 
(22  839  849,08)  /  für  Verzinsung  der  eigenen  Schuld- 
verschreibungen der  Steel  Corporation,  5  137  497,18 
(4  908  000,02)  /  als  Zuwendung  für  den  Fonds  zur 
Ablösung  dieser  Verpflichtungen,  6H 1  5 1 5,52  (90501,19t/ 
für  verschiedene  besondere  Rechnungen,  25  219  677  / 
(wie  i.  V.)  für  7  °/»  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien, 
I O  I  <;»"■  050  /  (wie  i.  V.)  für  2  o/0  Dividende  auf  die 
Stammaktien  der  Gesellschaft,  35  500000  (28  500000)/ 
Rückstellungen  für  verschiedene  Neuanlagen  und  end- 
lich 18  500000  (21500  000)  /  Rücklage  für  den  Bau 
der  Stahlstadt  Gary.  Die  Rechnung  schließt  mit  einem 
Uoberscbusse  von  15  179  836,76  $.  Unter  Berück- 
sichtigung dieses  Betrages  belauft  sich  der  am  31.  De- 
zember 1907  vorhandeno  unverteilte  Reingewinn  der 
Steel  Corporation  und  ihrer  Hilfagesollscbaften  auf 
122  645  243,62  /.  Aus  dem  Jahresabschlüsse  ist  ferner 
noch  hervorzuheben,  daß  das  eigene  Grundkapital  der 
Steel  Corporation  am  31.  Dezember  1907  ebenso  wie 
zu  Ende  dos  vorhergehenden  Jahres  868  583  600/  be- 
trug, von  denen  508  302  500  /  auf  die  Stammaktien 
und  360281  100  /  auf  die  Vorzugsaktien  entfielen. 
Dagegen  stehen  die  noch  in  fremden  Händen  befind- 
lichen Aktien  der  Tochtergesellschaften  infolge  der 
Uebernahmo  der  Tennessee  Co.  dieses  Mal  nicht  mehr 
mit  23  400/,  sondern  mit  761  810  /  zu  Buche.  Ebenso 
ist  die  fundierte  Schuld  der  Steel  Corporation  von 
562  156  249.5!»  $  auf  600  185  270,79  /  gestiegen.  Da- 
gegen beziffert  sieb  der  Buchwert  der  Anlagen,  der 
Ende  1906  1  383  907  945,68  /  anamachte,  jetzt  auf 
1445  837  450,37  /. 

lieber  den  Auftragsbestand  am  Schlüsse  der  ein- 
zelnen Vierteljahre  haben  wir  an  dieser  Stelle  früher* 
schon  Angaben  gemacht.  Der  Beriebt  der  8teel  Cor- 
poration bemerkt  dazu  nur,  ohne  genaue  Zahlen  zu 
nennen,  daß  die  Menge  der  Aufträge  im  Jannar  des 
laufeuden  Jahres  gegenüber  dem  Dezember  1907  um 
25  °/o  gestiegen,  im  Februar  nm  ebensoviel  größer  als 
im  Januar  und  bis  zum  Tage  der  Abfassung  des  Be- 
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richtes  (etwa  20.  Mir«)  wiederum  um  25  umfang- 
reicher als  im  Februar  gewesen  sei. 

Im  Januar  d.  J.  wurden  den  Angestellten  der  Steel 
Corporation  unter  Ähnlichen  Bedingungen  wie  is 
frühoren  Jahren  25  000  Vorzugsaktien  der  Gesell- 
schaft zum  Preise  von  je  87,50  /  zur  Verfügung  ge- 
stellt. Daraufhin  wurde  von  insgesamt  24  884  Anre- 
stellten  auf  zusammen  50075  Aktien  gezeichnet.  Die 
Zuteilung  der  8tücke  erfolgte  in  der  Weise,  daß  die 
Zeichner  nur  einer  Aktie  diese,  alle  übrigen  die  Hälfte 
der  gewünschten  Aktienzahl  erhielten;  abgegeben 
wurden  so  30  621  Stücke.  Das  Einkommen  der  An- 
gestellten war  auf  Grund  der  schon  im  vorigen  Be- 
richte erwähnten  Aufbesserung  der  Bezüge  im  letzten 
Jahre  durschnittlich  5°/»  höher  als  1906.  Die  Anzahl 
dor  Personen,  die  während  der  Berichtszeit  bei  sämt- 
lichen Gesellschaften  der  Steel  Corporation  beschäftigt 
waren,  zeigt  die  folgende  Uebersicbt: 

Art  d«  Beut.*.  .w?"15--^ 

Eisengewinnung  und -Verarbeitung  151  670  147  04H 

Kohlen-  und  Koksgewinnung  .  .  21  447  21  929 

Eisenerzbergbau   16  462  14  3.*;: 

Transportwesen   18  133  I«63S 

Verschiedene  Botriebe   2  468  2  449 

insgeeamT  210  ISO  'Mi  457 
Die  tatsächlichen  Einnahmen  dieser  Angestellten  an 
Gebalt  oder  Lohn  beliefen  sich  1907  auf  160  825  822  / 
gegenüber  147  765540  /  im  Jahre  zuvor. 

Bohrmaschinen  für  Transvaal.  —  Die  Regie- 
rung und  die  Bergwerkskaramor  von  Transvaal  machen 
bekannt,  daß  zu  Beginn  des  nächsten  Jahres  «  Stob-i 
Rohrmaschinen  praktisch  erprobt  werden  sollen,  und 
fordern  aus  diesem  Grunde  zu  einem  Wettbewerbe 
auf.  Die  Bohrer  sollen  sich  für  den  Abbau  am  Wit- 
watersrand  eignen  und  mit  Staub  -  Schutz-  (oder  Ab- 
wehr-) Vorrichtungen  versehen  »ein.  Alle  Arten 
Bohrer,  auch  solche,  die  mit  Druckluft  betrieben 
worden,  sind  zugelassen.  Ausgesetzt  sind  zwei  Preis«- 
von  4000  £.  und  1000  £.  Wesentlich  für  die  Em- 
Scheidung  ist  sparsames  Arbeiten  der  Maschine.  Ati- 
meldungen dürften  voraussichtlich  bis  Ende  1908  an- 
gekommen und  weitere  Einzelheiten  des  Ausschreiben-« 
sobald  wie  möglich  noch  veröffentlicht  werden.  An- 
fragen sind  zu  richten  entweder  an:  The  Seeretarr, 
Stope  Drill  Competition,  Transvaal  Chamber  of  Mine«, 
Johanneftburg  (Transvaal),  oder  The  London  SecreUrv. 
Transvaal  Chamber  of  Mine»,  202,  203  &  206  SalWbory 
Houae,  Finsbury  Circus,  London  E.  C. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Für  die  Vereinsbibliothek  Bind  eingegangen : 

(Die  Kk»end«r  «lad  durch  *  bri.  l.  hof » ) 

Wulff»,  Dr.  L.  C.  (Magdeburg):  Veber  den  augen- 
blicklichen Stand  der  industriellen  Verwertung  ron 
Torf  uh  Brennstoff.    (Sonderabdruck  ) 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Nr.  17.  22.  April  1908.  28.  Jahrgang. 


Kraftbedarf  von  Umkehrwalzwerken  mit  Dampf-  und  elektrischem 

Antrieb. 


Von  Direktor  H.  Ort  mann  in  Völklingen. 


I  n  einem  Vortrage,  der  in  dieser  Zeitschrift 
veröffentlicht  worden  ist,*  habe  ich  die  Frage 
des  Kraftverbraaches  an  Kehrwalzwerken  er- 
örtert, und  es  hat  seinerzeit  eine  lebhafte  Aas- 
sprache** darüber  stattgefunden,  was  richtiger 
ist,  Umkehrwalzwerke  elektrisch  anzutreiben, 
oder  aber  mit  Dampfmaschinen.  Die  Frage 
konnte  nicht  vollständig  geklärt  werden,  sondern 
es  blieb  Ansichtssache,  welche  von  den  beiden 
Betriebsarten  die  wirtschaftlich  beste  ist.  Ich 
habe  in  diesen  zwei  Jahren  vergebens  auf  die 
Veröffentlichung  von  im  praktischen  Betrieb  er- 
haltenen Walzkosten  für  elektrisch  angetriebene 
Straßen  gewartet,  und  konnte  deshalb  auf  die 
Frage  nicht  weiter  eingehen,  trotzdem  von  einigen 
anderen  Seiten  verschiedentlich  Berechnungen 
über  die  beiden  Betriebsarten  angestellt  wurden.*** 
Nachdem  nun  aber  Riecke  in  dieser  Zeit- 
schrift f  sehr  interessante  Versuchszahlen  über 
den  Kraftbedarf  an  elektrisch  betriebenen  Um- 
kehratraßen  veröffentlicht  hat,  halte  ich  mich  für 
verpflichtet,  nun  auch  Resultate  über  den  Kraft- 
verbrauch an  Dampf- ümkehrmaschinen  bekannt 
zu  geben.  Bisher  hat  es  daran  gefehlt,  daß  keine 
einwandfreien  Versuchsergebnisse  an  Dampf-Uin- 
kehrmaschinen  gemacht  werden  konnten,  da  in 
der  Regel  die  Umkehrwalzwerke  von  einer  Dampf- 
leitung gespeist  werden,  welche  auch  noch  Dampf 
für  andere  Maschinen  abgibt,  und  ebenso  auch 
meistens  keine  getrennte  Kesselanlage  für  eine 
Umkehrmaschine  vorhanden  ist.  Wir  hatten  nun 
in  Völklingen  Gelegenheit,  entsprechende  Ver- 
suche durchzuführen,  und  ich  will  in  Nachstehen- 
dem die  Ergebnisse  derselben  anführen:  Die  Ver- 
suche wurden  an  einer  Umkehrmaschine  mit  Vor- 
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gelege  gemacht,  welche  als  Zwillings  -  Verbund- 
maschine gebaut  ist  und  mit  Kondensation  ar- 
beitet. Zwischen  den  Hoch-  und  Niederdruck- 
zylindern ist  ein  Kießelbachsches  Steuerventil 
eingebaut.  Die  Zylinderabmessungen  sind  1050 
und  1600  mm  bei  1800  mm  Hub.  Die  Kon- 
densation wird  durch  eine  besondere  Dampf- 
maschine, welche  neben  der  Umkehrmaschine 
liegt,  angetrieben  und  erhält  ihren  Dampf  aus 
derselben  Leitung,  aus  welcher  die  Walzenzug- 
masebine  gespeist  wird.  Als  Kesselanlage  wurde 
eine  Gruppe  von  vier  Torpedo  -  Schiffskesseln, 
welche  für  gewöhnlich  anderen  Zwecken  dient, 
mit  einer  Gesamtheizfl&che  von  730  qm  ver- 
wendet. Der  Dampfdruck  in  den  Kesseln  be- 
trug 6  bis  61,',  at.  Die  Rohrleitung  zwischen 
Kesseln  und  Maschine  hatte  einen  Durchmesser 
von  275  mm  und  eine  Lange  von  rund  180  m; 
sie  weist  eine  Reihe  von  Zickzackknicken  auf. 
Der  Dampf  wird  durch  einen  Röhrenüberhitzer, 
welcher  mit  wertlosem  Kohlenschlamm  geheizt 
wird,  etwas  überhitzt.  Im  übrigen  sind  Dampf- 
leitung und  Kessel  von  allen  anderen  Verbin- 
dungen durch  Blindflanschen  abgesperrt,  so  daß 
also  nur  die  Antriebsmaschine  und  die  Konden- 
sation ihren  Dampf  von  dieser  Kesselanlage  er- 
halten können.  Alle  zwei  Stunden  wurde  ein 
Abschluß  des  Versuches  vorgenommen,  d.  h.  die 
Kesselspeisewassermenge,  welche  mittels  Be- 
hälter gemessen  wurde,  festgestellt.  Der  Dampf- 
verbrauch der  Speisepumpe  ist  ebenfalls  in  dem 
Dampfverbrauch  der  Reversiermaschine  enthalten, 
weil  auch  diese  Pumpe  von  derselben  Kessel- 
gruppe gespeist  wurde.  Die  Dampftemperatur 
betrug  nach  Verlassen  des  Ueberhitzers  246  0  und 
an  der  Haschine  2 1 7  0  C.  Kondenswasser  wurde 
nur  in  ganz  geringer  Menge  abgeschieden  und  auf- 
gefangen. Die  Menge  betrug  25,75  kg  i.d. Stunde. 

Der  Querschnitt  der  Rohblöcke  betrug  im 
Mittel  493  X  493  mm.  Die  Blöcke  wurden  aus- 
gewalzt auf  100  X  100,  150  X  160  und  240 
X  200  mm. 

l 
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Die  mittlere  Streckung  wahrend  einer  Ver- 
suchsdauer von  zwei  Stunden  betrug  17,85, 
der  Dampf  verbrauch  in  dieser  Zeit  17  365  kg, 
demnach  f.  d.  Tonne  ausgewalzten  Materiales 
277,2  kg.  Es  wurden  gewalzt  von  6,s  bis 
7»»  Uhr  21261  kg  und  von  7"  bis  8»»  Uhr 
41  374  kg.  Die  Bruchfestigkeit  des  verwalzten 
Materiales  betrug  35  bis  45  kg  und  40  bis  45  kg. 


und  das  Mittel  der  Streckung  für  je  zwei 
Stunden  daraus  bestimmt.  Man  ersieht  aus 
dieser  Zusammenstellung,  daß  nicht  nur  gleich- 
mäßig schwere  und  lange  Blöcke  zum  Verwalzen 
kamen,  sondern  daß  auch  Restblöcke,  welche 
nur  kurz  sind  und  bekanntlich  sich  sehr  schlecht 
und  nur  mit  viel  Zeitaufwand  und  viel  Dampf- 
verbrauch verwalzen  lassen,  verarbeitet  wurden. 
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Abbildung  I.    Srbaubild  der  Völklinger  Versuche. 


In  den  zwei  weiteren  Stunden  von  8 13  bis 
10 15  Uhr  betrug  der  mittlere  Blockquerschnitt 
490  X  *90  mm'  Derselbe  wurde  ausgewalzt 
auf  100  X  100.  150  X  160,  240  X  200  und 
195  X  180  mm-  Die  Stichzahlen  schwankten 
zwischen  13  und  23  f.  d.  Block.  Die  mittlere 
Streckung  berechnet  sich  aus  obigen  Zahlen  zu 
8,094.  rund  8,1.  Der  Dampfverbrauch  betrug 
17  42H  kg.  demnach  f.  d.  Tonne  ausgewalzten 
Materiales  178,06  kg.  Es  wurden  gewalzt  von 
8'3  bis  9,:t  Ihr  48490  kg  und  von  9'»  bis 
IO«'  Uhr  49  360  kg. 

In  Abbild.  1  sind  die  Blöcke  ihrem  Gewichte 
nach  aufgetragen,  es  ist  denn  Streckung  angegeben 


Die  Blockgewichte  schwankten  unter  Berück- 
sichtigung dieser  Restblöcke  zwischen  829  und 
2506  kg,  entsprechend  der  verschiedenen  Länge 
der  Blöcke. 

Ich  will  hiermit  sagen,  daß  der  Versuch 
nicht  etwa  als  Paradeversuch  durchgeführt  wor- 
den ist,  sondern  daß  alles  verwalzt  wurde.  wa> 
eben  im  normalen  Betrieb  auch  verwalzt  werden 
muß ,  so  daß  also  ein  praktischen  Verhältnissen 
entsprechender  Energieverbrauch,  wie  er  im  ganz 
normalen  Betrieb  vorkommt,  das  Resultat  der 
Versuche  gewesen  ist. 

In  Abbildung  2  habe  ich  die  einzelnen  Punkte 
des  Dampfverbrauches  festgestellt .  also  z.  B. : 


\ 
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Es  ist  aus  dieser  Abbildung  ferner  zu  er- 
sehen, daß  die  Dampfverbrauchspunkte  ziemlich 
penau  auf  der  in  dieselbe  hineinkonstruierten 
Parabel  liegen,  daß  man  also  auch  ohne  weiteres 
aus  der  Abbildung  den  Dampfverbrauch  für  andere 
Streckung^ Verhältnisse  abgreifen  kann. 

Ich  komme  jetzt  zum  Vergleich  dieser  Ver- 
braucbszahlen  mit  denen  der  elektrischen  Mes- 
sungen an  elektrisch  angetriebenen  Umkehr- 
Walzenstraßen.  Ich  möchte  in  erster  Linie  die 
von  Riecke  unter  der  Rubrik 
,E"  (S.  357  der  angezogenen 
Quelle)  angeführten  Zahlen  zum 
Vergleich  heranziehen,  well  es 
sich  bei  diesen  ebenfalls  um 
Knüppel  von  105  X  mm 
handelt.  Ich  sehe  absichtlich 
von  einein  Vergleich  mit  einer 
Profileisenstraße  ab,  weil  hier- 
gegen leicht  seitens  der  Walz- 
werkstechniker Einspruch  er- 
hoben werden  könnte.  Ich  will 
also  nur  gleiche  Verbältnisse 
miteinander  vergleichen. 

Die  Streckung  ist  1 2. 7 5  fach. 
Der  Energieverbrauch  stellt 
sich  f.  d.  Tonne  Einsatz  nach 
Riecke  auf  33.6,  29,23,  29,0 
KW. -Stunden,  also  im  Mittel 
auf  30,6  KW.-Stunden.  Rechne 
ich  f.  d.  KW.-Stunde  2,5  <j.  ein 
Preis,  der  jedenfalls  wohl  als 
Selbstkostenpreis  niedrig  genug 
gegriffen  ist,  so  kostet  das 
Auswalzen  f.  d.  Tonne  Block 
"6,5  ,  Ich  habe  diese  Selbst- 
kosten in  einer  Kurve  aufgetragen,  welche  in 
Abbild.  3  eingezeichnet  ist,  und  zwar  für  die  ver- 
schiedenen Streckungen.  Ferner  habe  ich  zum 
Vergleich  hiermit  in  dieselbe  Abbildung  Kurven 
für  die  Energiekosten  bei  Dampfmaschinenaiitrieb 
eingetragen.  Bei  2.50  ,  K  Kosten  f.  d.  Tonne  Dampf 
stellt  sich  bei  I2,75facber  Streckung  —  also 
jrenau  dieselbe  Streckung,  wie  Riecke  sie  gemäß 
Angabe  der  Spalte  „E"  festgestellt  hat  —  der 
Dampf  verbrauch  in  unserem  Falle  auf  57.50  4. 

Die  Datnpfkosten  von  2,50  «JS  f.  d.  Tonne 
gelten  für  das  Saar-Revier  unter  Zugrunde- 
legung der  hohen  Kohlenpreise  und  unter  Be- 
rücksichtigung der  geringeren  Qualität  der  Kohle. 
In  Westtalen  rechnet  man  die  Dampf  kosten 
niedriger  und  in  Ober  Schlesien  wohl  noch 
niedriger  als  in  Westfalen.  Jedenfalls  dürfte 
in  Westfalen  1  t  Dampf  rd.  2  ,K  kosten.  Hierfür 
berechnet  sich  alsdann  das  Auswalzen  f.  d.  Tonne 
Blöcke  auf  46  c). 


Es  liegen  mir  Zahlen  vor,  nach  welchen 
eine  Grube  am  Niederrhein  von  einer  in  der 
Nahe  liegenden  Dampfkesselanlage,  welche  mit 
Hochofengas  betrieben  wird,  für  ihre  Zentrale 
den  Dampf  mit  1,50  Jt>  f.  d.  Tonne  berechnet 
erhalt.  Ferner  stellen  sich  die  Stromerzeugungs- 
kosten einer  andern  Dampfturbinen-Zentrale  der 
dortigen  (regend,  wenn  die  Kohlen  (gute  Qualität) 
zu  9,75  weil  keine  Transportkosten  darauf 
kommen,  berechnet  werden,  bei  35  °/o  Belastung 
der  Zentrale  einschließlich  Amortisation  auf  etwa 
3,4  <),  bei  70  °/o  Belastung  der  Zentrale  ein- 
schließlich Amortisation  auf  etwa  2,6  d,  f.  d. 
KW.-Stunde. 
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Abbildung  2.    Seliaubild  des  Dampfverbraucbii  für  Terachiedene 
Streckungen.    (Die  Dampfverbraucbnzahlen  gelten  oiniscbließlich 
Dampf  für  den  Antrieb  der  Kondensation  und  Speisepumpe.) 


Wenn  ich  also  oben  für  die  elektrische  Energie 
2,5  o  f.  d.  KW.-Stunde  eingesetzt  habe,  so  wird 
mir  jeder  darin  recht  geben,  daß  ich  die  Kosten 
für  den  elektrischen  Betrieb,  also  für  die  elek- 
trischen Maschinen,  im  Verhältnis  zu  den  Dampf- 
kosten nicht  zu  ungünstig  eingesetzt  habe.  Aber 
selbst  in  diesem  Falle  ist  doch  der  Energiever- 
brauch der  Dampfmaschine  gegenüber  dem  des 
elektrischen  Antriebes  bedeutend  günstiger. 

Als  weiteres  ungünstiges  Moment  für  den 
elektrischen  Betrieb  kommt  noch  hinzu,  daß  die 
Anlagekosten  desselben  rund  dreimal  so  hoch 
sind,  wie  die  des  Dampfbetriebes.  Das  wurde 
wenigstens  in  den  letzten  Jahren  schon  nach- 
gewiesen und  wird  wohl  nicht  mehr  bestritten 
werden.  Die  hohen  Amortisationskosten  fallen 
also  ebenfalls  noch  zu  guusten  der  Dampfmaschine 
und  zu  Ungunsten  der  elektrischen  Antriebe  aus. 

Es  wird  vielfach  der  Einwand  gemacht,  daß 
der  elektrische  Betrieb  wesentlich  einfacher  und 
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sicherer  sei  als  der  Dampfmaschinenbetrieb. 
Nach  meiner  langjährigen  Erfahrung  möchte  ich 
das  Gegenteil  behaupten.  Ich  halte  eine  elek- 
trische .Maschine  mit  Schwungrad-Umformer  und 
Zentrale  für  viel  komplizierter  und  auch  für 
nicht  betriebssicherer  als  eine  Dampfmaschinen- 
anlage. 

Ferner  ist  noch  hervorzuheben,  daß  die 
Dampf- Reversicrmaschine.  an  welcher  hier  in 
Völklingen  die  Versuche  gemacht  worden  sind, 
keine  Maschine  neuester  Konstruktion  ist.  Die 
Maschine  wurde  bereits  vor  etwa  acht  Jahren 
gebaut.  Die  Steuerung  ist  derart,  daß  in  der 
Hauptsache  mit  Drosselung  gefahren  wird,  an- 
statt mit  Expansion. 


T2  7S15  20  25 

njhtfrf  Wrlarnftrunff  des  Wazgjfes 

Abbildung  3.    Schaubild  der  Kosten  de»  kraftbedarfn. 


In  den  letzten  Jahren  sind  so  wesentliche 
Verbesserungen  an  der  Steuerung  der  Dampf- 
maschine gemucht  worden,  daß  man  wahrschein- 
lich eine  Ersparnis  von  rd.  20  °,o  Dampf  gegen- 
über den  vorstehenden  Versuchsergebnissen  noch 
erzielen  kann.  Diese  müßten  also  eigentlich 
noch  von  dem  gefundenen  Dampfverbrauch  ab- 
gerechnet werden,  wenn  diese  Dampfmaschine 
mit  einer  neuen  elektrischen  Maschine  zum  Ver- 
gleich herangezogen  werden  soll. 

Ich  weiß,  daß  Maschinenfabriken  jetzt  für 
mittlere  Streckungen  an  Blockwalzwerken  einen 
Dampfverbrauch  von  130  bis  150  kg  f.  d.  Tonne 
Blöcke  gewährleisten.  Hierdurch  wird  also  der 
Elektromotor  noch  viel  tiefer  in  den  Schatten 
gestellt. 

In  Abbildung  3  habe  ich  ferner  noch  eine 
Kurve  eingetragen,  welche  seinerzeit  von  Kött- 


gen*  als  Dampf  Verbrauchskurve  für  Dampf-Um- 
kehrmaschinen  angegeben  wurde.  Dieselbe  soll 
zeigen,  wie  außerordentlich  weit  die  Elektro- 
techniker von  der  richtigen  Beurteilung  des  Ver- 
gleiches einer  Dampfmaschine  mit  der  elek- 
trischen Maschine  entfernt  waren,  wio  unrichtig 
also  alle  Berechnungen,  welche  von  denselben 
aufgestellt  wurden,  gewesen  sind. 

Ich  kann  nicht  umhin,  nochmals  auf  die  bei 
der  Aussprache  vor  zwei  Jahren  gemachten  Aeuüe- 
rungen  der  verschiedenen  Herren  aufmerksam  zu 
inachen.  So  verlangte  z.  B.  Weiden  ed  er •• 
für  eine  Dampf- Reversierraaschine  20  Dampf- 
kessel zu  100  qm  =  2000  qm.  Bei  dem  hiesigen 
Versuche  wurden  nur  730  qm  effektiv  gebraucht! 

Ferner  führte  K  ö  1 t  g  e  n  *•• 
unter  anderem  aus,  daß.  wenn 
man  die  Dampfkosten  bei  eini- 
germaßen großer  Erzeugung 
nicht  zu  niedrig  einsetze,  d.  h. 
die  zur  Dampferzeugung  ver- 
wendeten Hochofengase  richtig 
bewerte,  man  linden  würde,  daß 
man  bei  elektrischem  Betrieb 
bedeutende  Ersparnisse  mache, 
selbst  wenn  die  ersten  Anlage- 
kosten einige  100  000  ,  £  höher 
als  die  für  Dampfantrieb  seien. 
Nun  möchte  ich  fragen,  welche 
wesentlichen  Ersparnisse  noch 
gemacht  werden  können,  wenn 
die  Dampfkosten  f.  d,  Tonne 
Blöcke  überhaupt  nur  46  bis 
57  4  betragen. 

Röttgen  behauptet  auf  Seite 
344  der  angezogenen  Quelle, 
daß  eine  Ersparnis  von  50 
f.  d.  Tonne  zu  erzielen  sei. 
und  rechnet  bei   einer  jähr- 
lichen Erzeugung  von  200000. 
300  000,  400  000  bis  500000  t 
eine  jährliche  Ersparnis  von 
100  000,  200000  und  250000  J£  heraus,  so 
daß  sich  der  Mehraufwand  von  einigen  100  000  * 
Anlagekosten  schon  bald  bezahlt  machen  werde! 

Ich  glaube  da  nichts  weiter  hinzufügen  zu 
müssen,  gestatte  mir  aber,  auf  die  Zuschrift  von 
Wild  in  dieser  Zeitschrift!  aufmerksam  zu 
machen,  in  welcher  derselb«  wörtlich  schreibt: 
„Ich  möchte  dem  hinzufügen,  daß  man  leider 
von  hütt-  nmftnnischer  Seite  den  elektrischen  An- 
trieb dank  der  großen  wissenschaftlichen  Agi- 
tation dafür  mit  viel  zu  viel  Vertrauen  aufnahm 
und  in  die  Praxis  umsetzte,  ohne  genügend  zu 
beachten,  wie  sich  die  Betriebs-  und  Amorti- 
sationskosten dafür  stellen  *  Viel- 
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leicht  hat  Herr  Wild  nicht  ganz  unrecht.  — 
Noch  eines  möchte  ich  hervorheben ,  nämlich, 
daß  bei  der  elektrisch  angetriebenen  Reversier- 
straße  ein  Jlgner-Umformer  vorbanden  ist,  wel- 
cher Lcerlaufarbeit  zu  verrichten  hat.  Diese 
Leerlaufarbeit  wird  von  Riecke  mit  120  KW. 
angegeben.  Bei  der  Umkehr  •  Dampfmaschine 
ist  kein  Leerlauf  vorhanden.  Dem  Leerlauf 
würden  die  Kondensverluste  in  der  Rohrleitung 
gegenüberzustellen  sein.  Ich  mache  nun  darauf 
aufmerksam,  daß  diese  Kondensverluste  bei  der 
hiesigen  Maschine  in  vier  Stunden  103  kg 
Wasser  betragen  haben.  Diese  Menge  wurde  an 
den  verschiedenen  Abzapfsteilen  der  Rohrleitung 
bis  zur  Dampfmaschine  in  dieser  Zeit  aufge- 
fangen. Die  Menge  ist  so  gering,  daß  man  wohl 
behaupten  kann,  die  Leerlaufarbeit  des  Jlgner- 
Uniformer8  kostet  mehr  als  die  Kondensverluste 
der  Dampfmaschine. 

Ich  habe  die  Kondensverluste  der  Leitung 
auch  wahrend  des  Stillstandes  der  Maschine  be- 
stimmt, und  es  hat  sich  ergeben,  daß,  nachdem 
die  Leitung  wahrend  des  Betriebes  an  der  Dampf- 
maschine plötzlich  abgesperrt  wurde,  wahrend 
sie  mit  der  Kesselbatterie  in  Verbindung  blieb, 
so  daß  sie  also  mit  Dampf  wahrend  des  Still- 
standes gefüllt  war,  in  6  Stunden  dieser  Ruhe- 
zeit 595  kg,  also  rund  600  kg  Wasser  an  den 
verschiedenen  Abzapfsteilen  abgeschieden  wurden. 


Es  sind  dies  mithin  in  der  Stunde  100  kg.  Es 
ist  selbstverständlich,  daß  wahrend  des  Betriebes 
die  Kondensverluste  kleiner  waren;  immerhin 
sind  auch  in  der  Ruhe,  d.  h.  wahrend  des  Still- 
standes der  Maschine,  die  Kondensverluste  sehr 
niedrig.  Rechnet  man  2  ,  *  f.  d.  Tonne  Dampf, 
so  würde  also  in  einer  Stunde  für  20  J  Dampf 
verloren  gehen. 

Die  Lcerlaufarbeit  des  Jlgner-Umformers  be- 
rechnet sich  bei  120  KW.  in  einer  Stunde  zu 
120X2,5  f),  also  Man  sieht,  was  die 

Leerlaufarboit  der  elektrischen  Maschine  gegen- 
über den  Pausen  bei  der  Dampfmaschine  kostet. 

Natürlich  wird  niemand  so  töricht  sein, 
eine  Dampf kesselanlage  1000  m  von  der  Re- 
versierinaschine  aufzustellen.  Er  wird  lieber  die 
Gasleitung  verlangern  und  kurze  Dampfleitungen 
zu  erhalten  suchen,  was  sich  auch  in  jedem  Falle 
erreichen  laßt. 

Bei  vorstehenden  Ausführungen  handelt  es  sich 
lediglich  um  den  Antrieb  von  ümkehrwalz- 
wcrken,  nicht  um  den  der  Straßen  mit  Schwung- 
rad, welche  in  einer  Richtung  umlaufen.  Ich 
hebe  deshalb  besonders  hervor,  daß  ich  den 
elektrischen  Antrieb  von  Mittel-  und  Fein- 
straßen für  durchaus  richtig  halte,  und  zwar  weil 
man  bei  diesem  Antrieb  die  Umdrehungszahlen 
der  Walzwerke  in  jeder  Weise  bis  zu  den 
höchsten  steigern  kann. 


Druckversuche  an  ausgeführten  Brückenteilen. 


I~<8  ist  nicht  zu  bestreiten,  daß  überall  und 
*^  so  auch  in  Deutschland  die  dem  Eisenkon- 
strukteur zufallenden  Aufgaben  an  Größe  und 
Schwierigkeit  bestandig  zunehmen.  Man  muß 
es  daher  freudig  begrüßen,  daß  der  Verein 
deutscher  Brücken-  und  Eisenbaufabriken 
einen  großen  Betrag  ausgeworfen  hat,  um 
systematische  Versuche  mit  Brückenteilen  und 
anderen  Eiscnkonstruktionsteilen  im  größeren  Um- 
fange gemeinsam  mit  den  zustandigen  Staats- 
behörden auszuführen.  Die  erhaltenen  Resultate 
werden  im  Laufe  der  Versuche  der  Oeffentlich- 
keit  Ubergeben  werden  und  es  ist  zu  hoffen, 
daß  damit  die  vielen  Unklarheiten,  mit  denen 
der  Eisenkonstrukteur  zu  kämpfen  hat,  zum  Teil 
beseitigt  werden. 

In  diesem  Zusammenhange  erscheint  es  ge- 
rechtfertigt, kurz  auf  einen  sehr  interessanten 
Bericht*  von  C.  1*.  Buchanan,  Assistant 
Kngineer  of  Bridge»,  Pennsylvania  Lines  West 
of  Pittsburg,  einzugehen  über  Versuche,  die  er 
in  den  Jahren  1888  bis  1902  mit  Brückenteilen 
ausgeführt  hat.  die  bei  den  Brücken  der  Penn- 
sylvania-Bahn zur  Verwendung  gekommen  sind. 
Alle    Versnebe   wurden    in    den  Werkstatten 

•  .Engineering  !*••».«",  2(1.  Dez.  1f»07. 


der  Keystonc  Bridge  Co.  in  Pittsburg  vorge- 
nommen auf  einer  hydraulischen  Maschine,  die 
von  Wm.  Seilers  &  Co.  geliefert  war.  und  mit 
der  Drücke  bis  rund  272  t  ausgeübt  werden 
konnten.  Unter  dem  Eindruck  der  Katastrophe  an 
der  Quebecbriicke*  wurde  Buchanan  veranlaßt,  die 
außerordentlich  wertvollen  Vcrsuchsresultate  der 
Oeffentlichkeit  zu  übergeben.  Die  Versuche  er- 
streckten sich  in  der  Hauptsache  auf  Proben 
mit  Druckgliedern  und  ergaben  überraschende 
Resultate,  die  im  Folgenden  eine  kurze  Be- 
sprechung finden  sollen. 

Bisher  gründeten  sich  die  Ausführungsregeln 
und  Formeln  für  die  Starke  von  Druckstaben 
hauptsächlich  auf  Versuche  mit  kleineren  Mo- 
dellen und  auf  Druckstabe  mit  einfachen  Quer- 
schnittsformen, wie  z.  B.  die  klassischen  Ver- 
suche von  Hodgkinson.  Es  war  daher  ein 
dringendes  Bedürfnis  vorhanden,  Versuche  anzu- 
stellen mit  Druckstaben,  wie  sie  den  praktischen 
Ausführungen  entsprechen.  Buchanans  Versuche 
bezweckten  in  erster  Linie,  Konstruktionstnethoden 
zu  entwickeln,  die  eine  Gewahr  dafür  geben, 
daß  die  einzelnen  Teile  der  zusammengesetzten 

*  .Suhl  und  Eisen"  1907,  Nr.  40  «.  1430,  Nr.  43 
S.  1.-155.  Nr.  51  S.  IHM:  I90N.  Nr.  15  S.  527. 
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Druckstäbe  nicht  vorzeitig  nachgeben;  zugleich 
sollte  die  größte  Knickfestigkeit  des  Stabes  be- 
stimmt werden.  Die  von  Buchanan  angestellten 
Versuche  haben  nun  gegenüber  den  sonst  üb- 
lichen Laboratoriumsversuchen  den  Vorteil,  daß 
sie  mit  tatsachlich  ausgeführten  Brucken- 
teilen angestellt  wurden  und  zwar  mi'  der- 
selben Genauigkeit,  wie  sie  bei  Laboratoriums- 
versuchen zu  erreichen  ist.  Die  dem  Buchanan- 
schen  Bericht  beigegebenen  Tabellen  ergeben 
für  Parallelversuche  mit  gleichen  Stäben  zwar 
keine  ganz  vollständige  Uchereinstiminung  der 
gefundenen  Resultate,  indessen  weichen  diese 
doch  nicht  so  weit  voneinander  ab,  daß  sie  nicht 
sicher  Schlüsse  auf  das  Verhalten  gleicher  oder 
ähnlicher  Stabe  zuließen. 

Nach  den  Versuchsresultaten  erscheinen  die 
Anstrengungskoeffizienten  bei  vielen  Bauwerken 
zu  hoch.  So  haben  z.  B.  die  Konstrukteure  der 
Quebecbriicke  eine  Anstrengung  von  1690  kg  qcm 
für  zulässig  gehalten.  Diese  Anstrengung  ist 
eine  außerordentlich  hohe  und  ist  an  sich  schon 
bedenklich;  dazu  kommt  nun  noch,  daß  die 
Einzelkonstruktion  nach  Ansicht  namhafter  In- 
genieure erhebliche  Mängel  aufwies.  In  einem 
redaktionellen  Bericht  der  angezogenen  Zeit- 
schrift wird  dann  weiter  ausgeführt,  daß  viele 
Formeln  für  Knickfestigkeit  von  Druckstäbeu,  die 
zum  Teil  heute  noch  gebräuchlich  sind,  sich  auf  die 
Bruchfestigkeit  des  zu  verwendenden  Materials 
stützen,  obgleich  es  seit  geraumer  Zeit  allgemein 
bekannt  ist,  daß  bei  Bestimmung  der  zulässigen 
Beanspruchung  nicht  von  der  Bruchgrenze,  sondern 
von  der  Elastizitätsgrenze  auszugehen  ist.  Es 
darf  sogar  als  feststehend  angesehen  werden, 
«laß  bei  Bestimmung  der  zulässigen  Belastungen 
für  Druckstäbe  nicht  allein  die  Elastizitäts- 
grenze des  Materials  in  Rechnung  zu  ziehen 
ist,  sondern  auch,  daß  bei  jeder  Ausführung 
vorkommende  Unregelmäßigkeiten  in  der  Last- 
verteilung, seien  dieselben  hervorgerufen  durch 
Nietverschwttchung  oder  durch  Anschlüsse  und 
dergleichen,  zu  berücksichtigen  sind.  Einen 
maßgebenden  Anhaltspunkt  für  die  Wahl  eines 
Sicherheitskoeffizienten  konnten  nur  Versuche 
mit  wirklich  in  der  Praxis  vorkommenden  Druck- 
stäben ergeben.  Buchanan  berichtet  im  einzel- 
nen über  die  bei  den  Versuchen  gewonnenen 
Resultate  und  muß  dieserhalb  auf  den  mit  Ab- 
bildungen verseheneu  ausführlichen  Bericht  ver- 
wiesen werden.  In  nachstehender  Tabelle  1  sind 
die  gewonnenen  Resultate  zusammengestellt ;  sie 
zeigt,  daß  die  Anstrengung,  bei  der  das  Material 
sich  zu  falten  anfängt,  bedeutend  unter  seiner 
Elastizitätsgrenze  liegt.  Bei  dem  zur  Ver- 
wendung gekommenen  Schwei ßoisen  lag  die  Elasti- 
zitätsgrenze des  Materials  zwischen  2110  bis 
2400  kg,  qcm  und  bei  Stahl  um  2800  kg  qcm. 
Die  Anstrengung,  bei  der  die  groüen  S.lulen 
nachgaben,  wechselte  jedoch  zwischen  1  6!)<)kg.'qcui 


Tabelle  1.    LaHtcnan^nhc,  bei  denen  Hie  Si(il>< 
dauernde  Veränderung  «eigte 


in  k,  qcm 


Grrnzwert«  6t; 


Onniwrnf   £  i  ; 


;  Druck  st  8  he  mm 

Sc  Ii  we  i  Uelsen 
ÜcHMintzahl  d.  un- 
;  terHuchtenOruck- 

stäbe  (12  8t(ick)  1640— 21«0  1935   76-  100 
:  Druckstäbe,  die  im 
I  .Schaft  nachsahen 

(5  Stück».  .  .  .1740-2130  1910  81-99 
;  kurze  Druckstähc 
!   (10  Stüekl  .   .  .  1640-2160  i960  76—100 
davon  knickten  im 

Schaft  (3  Stück).  18M 

D  r  ii  c  k  h  1 3  b  e  a  u  n 
Flu  Heise n 

i  Im  ganzen  7  Stück 
l   (alle    im  Schaft 

nachgegeben)  .  .  1950—2410  2240 
kurze  Drurkstähc 

i4Stü>ki.  .  .   .  2150-2390  2250 


v. 
91 


70—86 


:7— 85 


80 


bei  Schweißeisen  und  2400  kg/qcm  bei  Stahl, 
selbst  wenn  man  die  Proben  mit  ganz  kurz™ 
Säulen  in  Betracht  zieht. 

Die  ersten  Druckstäbe,  die  in  den  Jahren 
1888  bis  1890  untersucht  wurden,  gaben  nach 
bei  einer  ungefähren  Beanspruchung  von  IfOO 
kg.qcm  bei  Schweißeisen  und  2850  kg/qcm  bei 
Stahl,  oder  mit  anderen  Worten,  etwa  350  kv 
unter  der  Elastizitätsgrenze  des  Materials.  Bei 
diesen  Versuchen  wurden  verhältnismäßig  lang* 
Druckstäbe  verwendet.  Ihr  Bruch  wert  mag 
durch  den  Knickfaktor  beeinflußt  worden  sein, 
doch  zeigt  die  Tabelle  von  Buchanan,  daß  auch 
sehr  kurze  Säulen,  bei  denen  die  Knickgefahr 
keine  Rolle  mehr  spielt,  Resultate  gelieferi 
haben,  die  von  den  mit  langen  Säulen  erhaltenen 
nur  wenig  verschieden  sind.  Sie  begannen  zn 
knicken  bei  350  bis  560  kg/qcm  unter  der 
Elastizitätsgrenze  des  Materials.  Buchanan  giebi 
hierfür  keinen  Grund  an.  Es  mag  wohl  die 
Bauart  der  Säulen  die  Ursache  hierfür  sein; 
jedenfalls  ist  es  wünschenswert,  durch  weiten- 
Versuche  festzustellen,  welche  Einzelausbildung 
man  einer  Säule  von  gewisser  Querschnittsfortn 
geben  muß,  um  sie  widerstandsfähiger  zu  machen 
Vorerst  aber,  bei  dem  gegenwärtigen  Stande  der 
Wissenschaft  und  Praxis,  wird  bei  der  Säulen- 
berechnung  deren  Bauart  nicht  genügend  be- 
rücksichtigt. Buchanan  fand,  daß  die  Elasti- 
zitätsgrenze bei  den  verschiedeneu  Materialien 
einer  Säule  in  bedeutenden  Grenzen  schwanker, 
kann,  so  z.B.  stellte  er  die  durchschnittliche  Elasti- 
zitätsgrenze für  Schweißeisen  zu  2160  kg/qcm 
und  für  Flußeisen  zu  2800  kg  qcm  te>:. 
Die  Winkel  hatten  häufig  eine  210  bis  3r>0  k»: 
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höhere  Elastizitätsgrenze  als  die  Flacheisen, 
und  da  das  Flansehenmaterial  ohne  Zweifel  die 
Widerstandskraft  einer  Sflule  mehr  beeinflußt 
als  der  Steg,  so  sind  die  beobachteten  Resultate 
möglicherweise  noch  mit  einem  höheren  Wert 
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Abbildung  1. 

der  Elastizitätsgrenze  zu  vergleichen,  als  mit 
dem  Werte  von  21ti0  kg'qcm  für  .Schweißeisen. 
Hei  Betrachtung  obiger  Zahlen  ist  klar  zu  er- 
kennen: 1.  daß  die  Knicklast  nur  90  %  der 
Elastizitätsgrenze  bei  Schweißeisensäulen  erreicht 
und  nur  80  °/o  bei  Säulen  aus  Flußei9en;  2.  daß 
die  „kurzen"  Säulen  keinen  Vorteil  gegenüber 
dem  Durchschnitt  erkennen  lassen.    Es  scheint 


die  Verminderung  des  Längenverhältnisses  in 
gewissen  naher  festzustellenden  Grenzen  nicht  eine 
Widerstandsvergrößerung  zur  Folge  zu  haben 
und  man  kann  den  Schluß  ziehen,  daß  die  ge- 
fundenen Ergebnisse  die  Widerstandsgrenzen  der 
Säulen  überhaupt  darstellen.  Das  allgemeine  Er- 
gebnis mag  daher  wie  folgt  ausgedrückt  werden : 
Gut  hergestellte  Schweiß-  oder  Flußeisen- 
säulen knicken  bei  Belastungen,  welche  nach 
günstigster  Annahme  90  °b  der  Elastizitäts- 
grenze des  Materials  nicht  überschreiten.  Eine 
Flußeisensäule,  deren  Material  2M0O  kg/qcm 
Elastizitätsgrenze  zeigt,  wird  bei  Belastung  von 
1280  kgiqcra  eine  Sicherheit  gegen  Bruch  von 
nicht  über  2  haben,  selbst  wenn  ihre  Kon- 
struktion von  der  besten  Art  ist. 

Im  Gegensatz  hierzu  wird  ein  Zugglied  aus 
dem  härteren  Material,  das  bis  zu  1400  kg/qcm  be- 
lastet wird,  einen  Sicherheitsfaktor  gegen  «lauernde 
Deformation  von  wenigstens  2  aufweisen.  Es 
ist  also  beim  Zugstabe  mit  1400  kg/qcm  Be- 
anspruchung der  Sicherheitsfaktor  gegen  dauernde 
Deformation  ebenso  groß,  wie  bei  dem  mit 
1270  kg/qcm  belasteten  Druckstabe  gegen  voll- 
ständigen Zusammenbruch  der  Säule.  Buchanan 
schließt  aus  den  Versuchsergebnissen,  daß  die 
allmähliche  Steigerung  der  Materialbeanspruchung, 
wie  sie  in  der  letzten  Zeit  sich  eingebürgert  hat, 
unzulässig  ist,  und  daß  es  besonders  bei  Ent- 
werfen von  Druckstäben  empfehlenswert  sei,  zu 
einer  mehr  konservativen  Praxis  zurückzukehren. 

Buchanan  stellte  die  bei  jedem  Versuch  er- 
haltenen Werte  in  Tabellen  zusammen.  Ferner 
zeichnete  er  bei  jedem  Versuch  ein  Schaubild 
auf  für  den  Verlauf:  1.  der  Gesamtverkürzungen, 
2.  der  bleibenden  Verkürzungen  und  3.  der  Aus- 
weichungen der  Säule,  sowohl  in  horizontaler 
als  in  vertikaler  Richtung.  In  Abbildung  1  ist 
das  Schaubild  der  erhaltenen  Kurven  bei  dem 
Versuch  mit  der  Säule  15,  sowie  deren  kon- 
struktive Ausgestaltung,  wiedergegeben. 

Ein  weiteres  wichtiges  und  lebendiges  Er- 
gebnis der  Buchananschcn  Versuche  muß  noch 
angeführt  werden,  dies  ist  das  Erscheinen  einer 
untrüglichen  Nachgiebigkeits- 
grenze oder  Elastizitätsgrenze 
des  zusammengesetzten  Druck- 
stabes und  der  Betrag  dieser 
Grenze,  wie  er  aus  den  De- 
formationskurven zu  erkennen 
ist.  Die  Grenze  der  elastischen 
Eigenschaften   der  erprobten 
Säulen  ist  nicht  so  klar  durch  die  Kurve  fest- 
gelegt, daß  untrügliche  Werte  aus  derselben  heraus 
abgelesen  werden  können.    Der  Verfasser  der  Ab- 
handlung in  den  „Engineering  News"  hat  eine 
„Elastizitätsgrenze"  und  einen  „ Nachgiebigkeits- 
punkt *  für  jeden  Probestab  festgelegt,  wobei  er 
von  der  Kurve  der  Gesamtverkürzung  der  unter 
Druck  stehenden  Säule  ausgeht.     Es  kann  nun 


Digitized  by  Google 


584    Stahl  and  Eilen. 


Druekvtntuche  an  aufgeführten  Brüelcenteilen. 


28.  Jahrg.  Nr.  17. 


als  Grenze  des  elastischen  Verhaltens  der  Punkt 
betrachtet  werden,  bei  dem  die  Kurve  der 
bleibenden  Verkürzung  beginnt,  oder,  da  die 
Deformation  der  beiden  Enden  eingeschlossen  ist, 
der  Punkt,  bei  dem  eine  ausgesprochene  Aende- 
rung  in  der  Kurve  der  bleibenden  Verkürzung 
anfangt.  Anderseits  mag  sich  ein  Konstrukteur 
leiten  lassen  von  den  in  dem  Schaubild  aufge- 
zeichneten Kurven  über  die  Ausweichungen  der 
belasteten  Sftule,  denn  man  kann  bei  einem 
Drtickstab,  der  durch  Ausbiegon  zum  Knicken 
gebracht  wird,  den  Anfang  des  erhöhten  Ver- 
biegens  als  den  Beginn  der  eintretenden  Knickung 
ansehen.  Nach  dieser  Ansicht  wäre  als  Grenze 
der  Tragkraft  der  belasteten  Säule  der  Punkt 
anzusehen,  bei  dem  eine  der  Abbiegungskurven 
(oder  genauer  gesagt,  deren  Resultante,  Bucbanan 
stellt  die  Ausbiegungen  sowohl  in  horizontaler  wie 
auch  in  vertikaler  Richtung  fest)  beginnt,  ihren 
Verlauf  zu  verflachen.  Auf  diese  Weise  ist  es 
möglich,  den  Wert  der  größten  Tragkraft  auf 
drei  Art*n  aus  den  Schaubildern  abzulesen. 

Folgende,  dem  Bericht  entnommene  Tabelle  2 
zeigt  eine  Zusammenstellung  der  aus  den  Kurven 
erhaltenen  Werte: 


Tabelle  2.    Elaitizitätsgrenxen   der  Säulen 
von  Versuch  5  bis  19,  abgeleitet  von  der 
Kurve: 


Nr. 
der 
9t.nl* 

t.  der 
Ocumv- 
Verkürzung 
kfffqcm 

S.  der 
blolbcadon 
Verkürzung 

kf/qcm 

8.  der 
Auf- 
weichungen 

kf/qcm 

«.  Im 
Durchschnitt  1 

kf/qcin 

5 

1054 

844 

1270 

8.E.  1054 

6 

1200 

1054 

8.  E.  1125 

7 

1400 

1480 

1830 

S.  E.  1550 

8 

1230 

980 

1550 

S.E.  1270 

980 

840 

840 

St.  915 

10 

1400 

980 

1480 

S.E.  1270 

11 

1400 

1125 

1400 

8.  Fi.  1340 

12 

1550 

1690 

2040 

8.  E.  1760 

13 

1550 

1270 

1480 

8.  E.  1200 

14 

1480 

1480 

1550 

S.E.  1480  , 

15 

1690 

1200 

1620 

S.  E.  1480 

IC 

1900 

1900 

1690 

St.     1830  1 

17 

1760 

1690 

1900 

St  1760 

18 

1860 

1760 

1760 

St.  1760 

19 

1690 

1270 

2180 

St.  161>0 

Durchschnitt  für  8chw* ißfinen  (S.  E.)  1340  kg,'<icin 
,    Stahl  (SU     1620  kg/qcm 


Mit  Rücksicht  darauf,  daß  die  Grenze  des 
elastischen  Druckwiderstandes  der  Säulen  nach 
den  von  Bucbanan  aufgezeichneten  Schaubildern 
und  Tabellen  ziemlich  große  Verschiedenheiten 
zeigt,  die  sich  etwa  auf  das  obere  Drittel  des 
elastischen  Druckwiderstandes  des  Materiales  er- 
strecken, so  ist  ohne  weiteres  klar,  daß  man 
mit  der  zulässigen  Materialbeansprucliung  bei 
Druckstäben  nicht  sehr  hoch  gehen  darf. 

Wenn  man  in  konservativer  Weise  kon- 
struieren  will,  so  müssen  nach  Bucbanan  die 


Einflüsse  der  bleibenden  und  wiederholten  Be- 
lastungen in  allen  Fällen  unter  der  Grenze  de« 
elastischen  Verhaltens  bleiben.  Geht  man  von 
dieser  Erwägung  aus,  so  ist  die  zu  wählende 
Belastungsgrenze  nicht  nur  auf  80  bis  90  °« 
der  Elastizitätsgrenze  des  Materiales  zu  ver- 
mindern, sondern  auf  etwa  zwei  Drittel  oder 
höchstens  70  °/o  dieses  reduzierten  Wertes,  oder 
besser  gesagt,  auf  60  °/o  der  Elastizitätsgrenze. 
Man  ist  dann  begrenzt  auf  ungefähr  1470  bis 
1680  kg/qcm  für  Stahl  als  derjenigen  Zahl,  die 
man  als  Ausgangspunkt  für  die  Berechnung  von 
Druckstaben  nehmen  muß.  —  So  weit  der  Bericht 
über  die  Buchananschen  Versuche.  — 

Wenn  man  die  Buchananschen  Versuchs- 
resultate auf  deutsche  Verhältnisse  überträgt, 
so  würde  man  etwa  das  Folgende  sagen  können: 
Bei  2100  kg  Elastizitätsgrenze  des  Materiales 
tritt  der  sichere  Zusammenbruch  von  Druck- 
staben schon  bei  1700  bis  1800  kg  ein,  und 
schon  bei  etwa  1100  bis  1200  kg  Beanspruchung 
tritt,  sozusagen  ein  Schwächezustand  ein ,  der 
je  nach  der  Art  des  Querschnittes  Anlaß  zu  Be- 
denken geben  kann. 

Es  ist  dabei  in  dem  Umstände,  daß  bei 
Eisenkonstruktionen  Druckstäbe  in  der  Regel  an 
den  Enden  mehr  oder  weniger  eingespannt  sind, 
kein  Trost  zu  erblicken,  weil  nach  Bucbanan 
auch  kurze  Stäbe  dem  eben  genannten  Gesetze 
der  Zerstörung  unterworfen  sind.  Eisenkon- 
struktionen, bei  denen  die  Höchstlasten,  wenn 
auch  nur  vorübergehend,  auftreten,  vor  allem, 
wenn  dynamische  Wirkungen  mit  in  Frage 
kommen,  sind  jedenfalls  bezüglich  der  Druck- 
stäbe mit  größerer  Vorsicht  auszubilden ,  wie 
das  hin  und  wieder  bisher  geschehen  sein  dürfte, 
und  es  wird  zweckmäßig  sein,  sich  mit  dieser 
Frage  eingehend  zu  befassen.  — 

Die  Besprechung  der  Buchananschen  Ver- 
suche und  die  von  der  Redaktion  der  Zeitschrift 
„Engineering  News"  daraus  gezogenen  Schluß- 
folgerungen veranlaßten  das  Erscheinen  eine« 
weiteren  Artikels  in  der  genannten  Zeitschrift.* 
dessen  Verfasser  J.  A.  L.  Waddell  selbst  12 
Versuche  mit  Druckstäben  aus  Kohlenstoff- 
stahl und  Nickelstahl  ausführte  zum  Stu- 
dium des  Wertes  von  Nickelstahl  im  Brücken- 
bau. Bei  diesen  Vorsuchen,  die  ebenfalls  mit 
der  Praxis  entsprechenden  Druckstäben  gemacht 
sind,  wurden  von  jeder  Sorte  drei  lange  und 
drei  kurze  Säulen  von  je  9  und  3  m  Länge  ver- 
wendet. Die  Versuche  hatten  in  erster  Linie 
den  Zweck,  die  Widerstandsfähigkeit  von  Säulen 
aus  den  beiden  Materialien  festzustellen,  doch 
stellte  sich  Waddell  auch  die  Aufgabe,  Säulen- 
druckversuche  hinsichtlich  der  Elastizitätsgrenze 
des  Druckstabes  und  der  höchstzulässigen  Be- 
anspruchung auszuführen  und  gleichzeitig  seine 
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in  dieser  Besprechung  wiedergegebenen  Formeln 
für  Druckstabberechnung  einer  Prüfung  zu  unter- 
ziehen. Ausgeführt  wurden  die  Versuche  von 
der  Osborn  Engineering  Co.,  und  zwar  von 
Hrn.  George  C.  Saundors  unter  unmittel- 
barer Leitung  des  Hrn.  Waddell.  In  seinem 
Bericht  gibt  Waddell  im  Vergleich  zu  Bucbanans 
Versuchen  gewonnene  Resultate  mit  Schlußfolge- 
rungen wieder,  ohne  auf  das  Verhältnis  von 
Kohlenstoffstahl  zu  Nickelstahl  einzugehen,  welche 
Veröffentlichung  er  für  spater  in  Aussicht  stellt. 
Das  verwendete  Material  wurde  von  der  Carnegie 
Steel  Co.  in  Ihren  Homestead- Werken  gewalzt 
und  In  den  Werken  der  American  Bridge  Co. 
in  Ambridge,  Pa.,  fertiggestellt.  Die  Versuche 
wurden  mit  einer  hydraulischen  Maschine  von 
980  t  Druckfähigkeit  ausgeführt. 

Der  verwendete  Kohlenstoffstahl  entsprach  in 
seiner  Zusammensetzung  dem  normalen  Brucken- 
baumaterial (d.  h.  äußerste  Belastungsgrenze 
4200  bis  4900  kg/qcm,  Elastizitätsgrenze  nicht 
weniger  als  2450  kg/qcm).  Der  bei  den  Proben 
benutzte  Nickelstahl  genügte  einer  äußersten 
Belastung  von  7000  bis  8000  kg/qcm,  seine 
Elastizitätsgrenze  lag  nicht  unter  4200  kg/qcm. 
Seine  Analyse  entsprach  etwa  folgender  Zu- 
sammensetzung : 

Nickel    ....  8,5  Schwefel    .  .  .  0,08 

Kohlenetoff    .  .  0,88         Phosphor   .   .  .  0,015 
Mangan  ....  0,75         Silizium  ....  0,06 

Waddell  versichert,  daß  bei  der  Festlegung 
der  Elastizitätsgrenze  der  Säulen  sich  Saunders 
unter  Benutzung  der  besten  Apparate  der  größt- 
möglichen Sorgfalt  bedient  hätte,  und  daß 
die  gefundenen  Werte  eher  zu  hoch  als  zu 
niedrig  seien. 

Die  Resultate  zeigen  eine  ziemliche  Ueber- 
t-instlmmung  mit  denen  Bucbanans,  sie  sind  viel- 
fach etwas  günstiger,  z.  B.  für  die  Elastizi- 
tätsgrenze um  18  °/o  und  für  die  Grenze  der 
äußersten  Belastung  um  5  °/o,  der  Grund  hierfür 
mag  liegen  erstens  in  der  Verschiedenheit  der 
Starke  des  Materiales,  zweitens  in  der  Ver- 
schiedenheit der  Methode  bei  Bestimmung  der 
Elastizitätsgrenze  und  drittens  in  der  besseren 
Durchbildung  der  Einzelheiten  bei  den  Waddell- 
*i-hen  Säulen. 

Waddell  empfiehlt,  um  ein  Druckglied  richtig 
probieren  zu  können,  die  Enden  desselben  so 
zu  gestalten,  daß  die  Endbcfcstignng  dem  Zu- 
sammenbau in  der  fertigen  Brücke  vollständig 
entspricht,  so  daß  der  Druck  etwa  durch  eine 
Endverbreiterung  auf  den  ganzen  Querschnitt 
<les  Stabes  einwirken  kann  und  nicht  durch 
•inen  Gelenkbolzen,  wie  bei  den  Buchananschcn 
und  bei  den  eigenen  Versuchen,  übergeleitet 
werden  muß;  die  Resultate  werden  dann  gün- 
stiger werden,  da  die  Einspannung  eine  mehr 
narre  sein  wird. 


Die  von  Waddell  gefundenen  Versuchsresul- 
tate waren  folgende: 

1.  Kurze  Xickelatahlaänlen:  Säiilenquerttchnitt 
=  11-2,5  qcm;   Lange  =  I  --=  3048  mm ;  Trägheits- 

radiu«  r=113  mm;    Verhältnis   |  =  27;  Euwtizi- 

tätegronie  der  Säule  3720  kg.'qcm;  Bruchgrenze 
der  Säule  4830  kg/qcm. 

2.  Kuno  Koblenntorf«tahl»äulen:   Die  Ab- 
messungen wie  unter  1.  mit  l-  =  27;  ElaiUizität«- 

grenze  der  Säule  2020  kg/qcm;  Bruehgrenzo  der 
Säule  2760  kg  'qcm. 

3.  Lange  Nick  eint  ah  Uätilcn:  Säulenquerschnitt 
112,5  qcm;  Länge  =  1  =  9144  mm;  TrfigheiUradiu« 

r=  113  mm;  Verhältnis  '  =  81 ;  Elastizitätsgrenze 

r 

der  Säule  2880  kg/qcm;  Bruchgrenze  der  Säule 
3140  kg/qcm. 

4.  Lange  K o h 1 e ns t of f s  t  ah  I s ä u 1 e d :   Die  Ab- 

mesauugen  wie  unter  3.  mit  •  -  —  81;  Ela*tizität«- 

grenze  der  Säule  1500  kgi'qcin;  Hruchgrenze  der 
Säule  2150  kg/qcm. 

Bei  Besprechung  seiner  Versuchsergebnisse 
bezieht  Bich  Waddell  auf  die  Angaben  der  Vor- 
schriften „De  Pontibus*,  welche  zulässige  Be- 
anspruchungen angeben  im  Verhältnis  der  Stab- 
länge zum  TrägheitsbalbmesBer  des  Querschnittes, 
also  Beanspruchungen,  die  sich  nicht  auf  das 
Material  als  solches  beziehen,  sondern  bereits 
auf  das  fertige  Konstruktionsstück.  Zum  Bei- 
spiel erlaubt  ,De  Pontibus"  bei  einem  Längen- 
verhältnis r  =  27  eine  Belastung  ron  973  kg/qcm, 

im  Falle  1  '=  81  ist  die  zulässige  Belastung 

650  kg/qcm.  Beide  Beanspruchungen  sind  ge 
ringer  als  die  Hälfte  der  jemals  für  Säulen  ge- 
fundenen Elastizitätsgrenzen.  Diese  Tatsache 
benutzt  Waddell  zum  Beweis  dafür,  daß  die  von 
ihm  aufgestellte  Formel  für  zulässige  Belastung 
bei  Nickelstahlsäulen,  welche  lautet  J  =  1900 

—  11  -|  in  kg/qcm,  brauchbare  Werte  ergibt. 
Für  r  =  27  erhält  er  eine  Beanspruchung  von 

1595  kg  qcm  und  für  1  =  81  den  Wert  von 

1000  kg/qcm.  Diese  Ergebnisse  würden,  mit  den 
bei  seinen  eigenen  Versuchen  gefundenen  niedrig- 
sten Elastizitätsgrenzen  für  Nickelstahlsäulen 
von  3720  kg/qcm  und  2900  kg/qcm  verglichen, 
ebenfalls  unter  der  Hälfte  bleiben.  Nicht  ein- 
verstanden erklärt  sich  Waddell  mit  den  von 
der  Redaktion  der  „Eng.  News*  gemachten 
Schlußfolgerungen  über  die  Ungcnauigkeit  «l»-r 
bei  der  Berechnung  von  Druckstäben  benutzten 
Formeln  und  über  die  notwendig  erscheinende 
Hinzufügung  von  30  °o  zur  auftretenden  Be- 
lastung; er  glaubt,  diese  Sicherheitsmaßregel 
diene  mehr  dazu,  das  Gewissen  de«  Konstruk- 
teurs zu  beruhigen,  als  daß  es  der  Sicherheit 
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wegen  unbedingt  erforderlich  sei.  Seine  An- 
sicht begründet  er  damit,  daß  es  höchst  selten 
vorkomme,  daß  ruhende  Lust,  Verkehrslast  und 
stärkster  Winddruck  gleichzeitig  auftreten  und 
wenn  dies  ja  einmal  der  Fall  sein  sollte,  die 
momentane  höhere  Beanspruchung  einiger  Glieder 
bis  zu  65  °o  der  Elastizitätsgrenze  diesen  nicht 
schaden  würde. 

Die  von  Waddell  aufgestellten  Formeln  für 
die  zulässige  Beanspruchung  lauten  bei  Säulen 
aus  Kohlenstoftstahl  für  Ubergurtstftbe : 

J  =  1265  -  5  '  in  kg/r,cm, 
für  schräge  Endpfosten: 

J  =  1265  -  5,6  |  in  kg/qcm, 
für  Fachwerkglieder  mit  festen  Enden: 

J  =  1125- 4,2  '  in  kg .qcm. 

Die  Richtigkeit  dieser  Formeln  bestätigende 
Versuche  sind  allerdings  noch  nicht  gemacht 
worden. 

Des  weiteren  spricht  sich  Waddell  gegen  die 
vielfach  verbreitete  Ansicht  aus.  die  auch 
Buchanan  teilt,  daß  Druckstäbe  von  verhältnis- 
mäßig geringer  Länge,  oder  deren  Wert  J  <  30 

ist.  als  massive  Stäbe  angesehen  werden  könnten, 
daU  also  die  Knicksicherheit  nicht  in  Frage  käme, 
vielmehr  behauptet  er,  dab  jedes  Anwachsen  des 

Wertes  |  schon  von  Null  an  einen  ungünstigen 

Einfluß  auf  die  Widerstandsfähigkeit  des  Stahes 
ausübe. 

Waddells  Formel  ergibt  für  gelenkartig  ge- 
lagerte Enden  bei  einem  Verhältnis  |  t=  50  eine 

zulässige  Anstrengung  von  844  kg/qcm,  wahrend 
„De  Pontibus*  dafür  1120  kg  f|cm  zuläßt.  Die 
Verminderung  der  Beanspruchung  nach  Waddells 
Formel  beträgt  also  25  °/o.  Für  sehr  richtig 
erkennt  auch  Waddell  bei  der  Säulenberechnung 
die  Berücksichtigung  der  Elastizitätsgrenze  gegen- 
über der  Bruchgrenze:  doch  bestreitet  er  die 
Möglichkeit,  daß  die  Faltfestigkeit  unter  der 
Elastizitätsgrenze  des  Materiales  liegen  könnte. 
Wenn  die  Druckstäbe  richtig  konstruiert,  gut 
hergestellt    sind    und   auf   den  schwächenden 

Einfluß  von  '  genügend   Rücksicht  genommen 

worden  ist,  wird  die  Faltfestigkeit  niemals 
unter  die  Elastizitätsgrenze  fallen,  vorausgesetzt 
natürlich,  dab  letztere  wissenschaftlich  und  nicht 
kaufmännisch  bestimmt  wurde.  (Es  ist  wohl 
nicht  allgemein  bekannt,  aber  nichtsdestoweniger 
wahr,  dab  man  innerhalb  gewisser  Grenzen  eine 
Elastizitätsgrenze  erhalten  kann,  so  hoch  man 
will ;  man  braucht  bei  den  Versuchen  nur  die 
Maschine  entsprechend  rasch  zu  drehen.)  Wohl 
aber  kann  zu  frühes  Einknicken  der  Säule  ein- 


treten bei  falscher  Konstruktion  oder  wenn  die 
Säule  exzentrisch  belastet  wird.  Offenbar  »ei 
letzteres  bei  einigen  Säulen  von  Buchanan  der 
Fall  gewesen,  z.  B.  hatte  Säule  Nr.  14  eine 
Exzentrizität  von  11.7  mm  und  Säule  Nr.  15 
eine  solche  von  3.5  mm.  Da  diese  Druckstabe 
in  der  Versuchsreihe  eingeschlossen  waren,  mag 
der  Berichterstatter  zu  seiner  irrtümlichen 
Schlußfolgerung  gekommen  sein. 

Waddell  weist  ferner  an  Hand  eines  BeUpiels 
darauf  hin,  daß  schon  eine  geringe  Unvoll- 
kommenheit  in  der  Anfertigung  des  Druckstabes 
die  Elastizitätsgrenze  beeinflussen  kann,  ohne  im 
gleichen  Verhältnis  auf  die  Bruchgrenze  einzu- 
wirken ;  da  nun  aber  die  Elastizitätsgrenze  und 
nicht  die  Bruchgrenze  für  den  Konstrukteur  von 
Interesse  ist,  so  sei  daraus  klar  zu  ersehen, 
welch  hoher  Wert  auf  eine  sorgfältige  Konstruk- 
tion zu  legen  sei,  vor  allem  müsse  der  Druck- 
stab peinlich  genau  auf  seine  Geradheit  im 
ganzon  sowohl  als  in  den  einzelnen  Teilen  ge- 
prüft werden,  und  sei  hieraus  ohne,  weiteres  zu 
erkennen,  daß  lange,  schlanke  Säulen  mit  einer 
guten  Praxis  schlecht  vereinbar  seien  wegen 
ihres  Bestrebens,  beim  Transport  und  der  Auf- 
stellung sich  zu  verbiegen  und  die  so  gewonnene 
Biegung  beizubehalten. 

Seinen  Bericht  schließt  Waddell  mit  folgen- 
den, von  jedem  Konstrukteur  zu  beherzigenden 
Worten:  Die  Wichtigkeit  ordentlicher  Detail- 
konstruktion kann  nicht  dringend  genug  ans 
Herz  gelegt  werden,  besonders  in  Hinblick  auf 
das  Unglück  mit  der  Quebec-Brücke,  von  dem 
vollständig  richtig  in  den  ,Eng.  News*  dar- 
getan wurde,  daß  es  offenbar  auf  unwissen- 
schaftliche Abmessungen  der  Druckgurtung  zu- 
rückzuführen ist.  Korrekte  Brückenkonstruktion 
schließt  zweierlei  in  sich :  eine  wissenschaftliche 
und  eine  schöne  Kunst,  und  sollte  eigentlich  nur 
Solchen  anvertraut  werden,  die  sich  eingehend 
mit  dem  Studium  befaßt  haben,  und  nicht  billigen 
Zeichnern,  wie  dies  leider  so  oft  der  Fall  ist. 
Jede  Einzelverbindung,  welche  Druck  aufzu- 
nehmen hat,  ist  oder  sollte  wenigstens  einer 
mathematischen  Behandlung  zugänglich  sein, 
ferner  sollten  alle  direkten  oder  indirekten  An- 
strengungen oder  Momente  geeignete  Beachtung 
finden. 

Ich  schließe  mich  von  Herzen  der  Ansicht 
an,  daß  das  Ingenieurfach  eine  erschöpfende  Reih» 
von  Versuchen  an  Konstruktionsteilcn  in  voller 
Größe  haben  muß.  die  so  ausgeführt  werden 
sollten,  daß  ihre  Beanspruchung  durch  die  V.  r- 
suchsmaschine  der  im  Zusammenbau  der  ganz«  n 
Brücke  auftretenden  Beanspruchung  entspricht. 
Zu  welchem  besseren  Zwecke  könnte  Carnegies 
Vcrsuchsfonds  angewendet  werden,  als  daß  man 
eine  solche  Reihe  von  Versuchen  damit  macht  • 
Es  wäre  dies  besonders  sinngemäß  im  Hinblick 
auf  die  Tatsache,  daß  ein  gut  Teil  seiner  an- 
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gehäuften  Millionen  von  der  Herstellung  dos 
Materials  für  Druckstäbe  in  Brücken  herrührt. 
Dies  die  Ausführungen  von  Waddell.  — 

Diese  beiden  so  überaus  interessanten  und 
wichtigen  Artikel  lassen  erkennen,  wie  vorsichtig 
man  in  der  Wahl  der  zulässigen  Beanspruchungen 
sein  muß.  Es  erscheint  nötig,  bei  der  Berechnung 
von  Druckstttben  die  Elastizitätsgrenze  der 
Säule  selbst,  und  nicht  nur  die  des  Materials 
zu  berücksichtigen.  Beachtung  verdient  ferner 
das    von    Waddell    gefundene    Resultat,  daß 

schon  ein  kleiner  Wert  von  '  einen  Einfluß  auf 

r 

die  Widerstandsfähigkeit  der  Säule  ausübt,  was 
ja  auch  von  älteren  Forschern  erkannt  und  bis 
zu  einem  gewissen  Grade  berücksichtigt  wurde, 
wenngleich  Waddells  Formel  für  kurze  Stäbe  eine 
ftwas  unnötig  große  Sicherheit  bietet. 

Wenn  auch  die  Wadellschen  Versuche  etwas 
günstigere  Resultate  ergeben  haben  als  die  Ver- 
suche von  Buchanan,  so  mahnen  trotzdem  auch 
diese  zur  größten  Vorsicht  beim  Konstruieren 
von  Druckstäben;  denn  Waddell  gibt  zu.  daß 
seine  besseren  Resultate  auf  eine  bessere  Durch- 
bildung der  Druckstäbe  in  ihren  Einzelheiten 
zurückzuführen  seien  und  daß  der  Druckstab  mit 


mangelhafter  Einzeldurchbildung,  mit  exzentrischer 
Belastung  sowie,  Materialverbiegung  und  der- 
gleichen in  der  Praxis  leider  sehr  häufig  vor- 
kommenden Fehlern,  eine  vorzeitige  Zerstörung 
erleide. 

Gerade  weil  die  Bucbananschen  Versuche  mit 
Druckstäben  ausgeführt  sind,  die  mit  den  häutig 
sich  vorfindenden  Mängeln  behaftet  waren,  haben 
die  von  Buchanan  gefundenen  Resultate  ihren 
unleugbaren  Wert  für  die  Praxis.  Bei  den  schon 
oben  angedeuteten  Versuchen,  die  der  Verein 
deutscher  Brucken-  und  Eisenbaufabriken 
durchzuführen  im  Begriffe  steht,  wird  sich 
voraussichtlich  ergeben,  daß  nicht  nur  reine 
Druckstäbe  dem  Gesetz,  das  Buchanan  gefunden 
hat,  unterworfen  sind,  sondern  auch  die  Druck- 
gurtungen  von  Trägern,  die  auf  Biegen  be- 
ansprucht sind,  und  vor  allem  auch  von  geknickten 
und  gebogenen  Konstruktionsteilen,  mögen  die- 
selben auf  Zug  oder  Druck  beansprucht  werden. 

Die  Gesellschaft  Hark  ort  in  Duisburg  hat 
in  dieser  Richtung  zu  verschiedenen  Zeiten  Ver- 
suche gemacht,  die  zwar  keine  systematische 
Reihenfolge  aufweisen,  die  aber  in  ihren  Resul- 
taten dasselbe  beweisen,  was  auch  die  Versuche 
von  Buchanan  ergaben.  Ad.  Seydel. 


Handelspreise  für  Gießereiroheisen  in  den  Jahren  1887  bis  1907. 

(Hierzu  Tafel  VIII.) 


Die  von  uns  veröffentlichten  Handelspreise 
für  Kohle  und  Eisen  in  den  Jahren  1H85 
bis  15)07*  sind  für  mehrere  unserer  Leser  der 
Anlaß  gewesen,  an  die  Redaktion  das  Ersuchen 
zu  richten ,  diese  Preise  auch  für  Gießereiroh- 
eisen aufzustellen.  Wir  sind  diesem  Wunsch 
(ferne  nachgekommen  und  haben  dabei  die  Preise 
nicht,  nur  für  deutsches  Gießereiroheisen,  näm- 
lich Gießereieisen  Nr.  1  und  III  und  Hämatit- 
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eisen  sowie  Luxemburger  Gießereiroheisen  Nr.  III, 
sondern  auch  für  englisches  Gießereiroheisen 
Nr.  III  aufgestellt.  Ein  Vergleich  der  diesem 
Hefte  beigegebenen  Tafel  VIII  mit  den  dem 
Heft  Nr.  7  beigegebenen  Tafeln  Nr.  III  bis  V 
zeigt,  daß  der  Verlauf  der  Preise  für  Gießerei- 
robeisen durchaus  ähnlich  denjenigen  der  anderen 
Roheisensorten ,  sowie  daß  auch  die  Spannung 
zwischen  den  Preisen  der  verschiedenen  Gießerei- 
roheisensorten nur  gering  gewesen  iBt. 


Holz  und  Eisen  als  Ausbaumaterial  in  Strecken-  und  Abbaubetrieben. 

Von  Bergassessor  Heinrich  Steffen  in  Düsseldorf. 
(S.  hluö  von  Soite  ftft!>.) 


Wenn  man  nun  die  Material-  und  Bearbeitungs- 
kosten für  die  in  Abbild.  9  bis  17  ver- 
anschaulichten Konstruktionen  vergleicht  und  die 
Zweckmäßigkeit  jeder  einzelnen  nach  dem  bisher 
Gesagten  erwägt,  so  wird  man  auf  die  Anordnung 
der  Abbild.  10  als  die  preiswürdigste  und  zweck- 
dienlichste zurückkommen.  Die  von  einzelnen 
Urubenverwaltungen  ins  Feld  geführten  beson- 
deren Vorteile  der  einen  oder  anderen  Kon- 
struktion sind,  wenn  Uberhaupt  vorhanden  oder 
für  die  jeweilige  Oertlichkeit  zweckentsprechend. 


nicht  so  groß,  daß  sie  im  allgemeinen  den  größeren 
Kostenaufwand  rechtfertigen.  Aus  diesem  Grunde 
sind  die  in  Abbild.  1H  und  19  wiedergegebenen 
Berechnungen  für  die  einfache  Türstockform, 
Abbild.  10,  angestellt.  Abbild.  19  gibt  die  größte 
Tragfähigkeit  als  Kappe  für  Stützlängen  von  1 
bis  3  m,  Abbild.  18  die  größte  Tragfähigkeit 
der  Stempel  für  die  Längen  von  1  bis  3,50  in 
wieder,  wobei  die  Beanspruchung  als  senkrecht 
zur  Längsachse  wirkend,  angenommen  wurde, 
was  bei  der  Verschiedennrtigkeit  der  möglichen 
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Gebirgsdruckrichtungen  und  der  daraus  erfolgen- 
den Wirkungen  als  den  einfachsten  Fall  immer- 
hin ein  gutes  Vergleichsbild  inbezug  auf  die 
Tragfähigkeit  der  verschiedenen  Materialien  er- 
möglicht. Die  in  Rechnung  gezogenen  Profile 
des  Schweißeisen-  und  Fluüstahlschienenmaterials 
stimmen  mit  den  gebräuchlichen  Normalprofilen 
übercin,  der  in  Rechnung  gezogene  Mindest- 
durchmesser  des  Grubenholzes  beträgt  200  mm. 
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Abbild.  18.   Graphische  Darstellung  der  Höcbstbeanspruchungen 
Ton  Stempeln  parallel  zur  Längsachse.    (Grubenholz  200  mm  (b, 
Schweißeisenaltschione  und  Flußstahlaltschiene  Normal profil.) 


Für  die  beiden  Eisenmaterialien  sind  die  Be- 
rechnungen der  größten  Tragfähigkeit  der 
Stempel  ohne  und  mit  Verholzung  in  der  Mitte 
der  jeweiligen  Stempellange  durchgeführt.  Die 
aus  der  Abbild.  19  ersichtliche  größte  Trag- 
last der  Kappen  versteht  sich  als  in  der  Mitte 
drr  jedesmaligen  Länge  derselben  wirkend.  Bei 
vollkommen  gleichmäßig  verteilter  Belastung 
steigt  die  Tragfähigkeit,  auf  das  Doppelte. 
Dieses  muß  aber  unberücksichtigt  bleiben,  da 
eine  gleichmäßige  Beanspruchung  der  Kappe  nicht 
immer  stattfindet,  vor  allem  dann  nicht,  wenn, 
wie  es  vielfach  der  Fall,  größere  GesteinsUöeke 
auf  den  Kappen   auflagern   und   infolge  ihrer 


unregelmäßigen  Form  nur  geringe  Auflage- 
fläche  haben.  Berechnungen  für  J. -Träger  aus 
Neumaterial  (Siemens  -  Martin  -  Flußeisen)  sind 
in  den  Abbildung  18  und  19  nicht  einbezogen 
worden,  da  sie  in  den  Abmessungen  der  Ab- 
bildung 14  als  zu  wenig  tragfähig  im  Vergleich 
zu  den  Altmaterialien  und  in  stärkeren  Ab- 
messungen als  zu  kostspielig  gegen  diese  zu- 
rückstehen müssen. 

Die  Materialkosten  für  den  Aus- 
bau einer  Strecke  in  den  für  einen 
modernen  zweigeleisigen  Gruben- 
betrieb zweckdienlichen  Abmessungen 
belaufen  sich  für  den  Satz  —  Kappe, 
zwei  Beine  —  gemäß  Abbildung  1 
auf  5,05  Jt  in  Tannenrundholz  mit 
200  mm  Mindestdurchmesser,  Ab- 
bildung 3.  4  auf  15,30  mit  gera- 
der Schweißeisenaltschienenkappe  und 
10.50  Jt  mit  gerader  Flußstahlalt- 
schienenkappe.  Die  Ausführung  nach 
Abbildung  10  in  Schweißeisenalt- 
schlenenmaterial  stellt  sich  auf  32. s.  # 
und  in  Flußstahlaltschienenmaterial 
auf  20  Jt.  Nach  den  graphischen 
Darstellungen  hält  die  Flußstahlalt- 
schiene bei  weitem  die  größte  Be- 
anspruchung aus.  und  dürfte  aus  die- 
sem Grunde  die  Wahl  zwischen  den 
drei  Materialien,  namentlich  auch  in 
besag  auf  die  geringeren  Material- 
kosten im  Vergleich  zur  Scbweiß- 
eisenaltschiene,  auf  sie  fallen.  Wollte 
man  dem  Holz  die  gleiche  Tragfähig- 
keit geben  wie  dem  Fluhstahl,  so  wird 
der  nutzbare  Streckenquerschnitt  in- 
folge des  größeren  Durchmessers  der 
Hölzer  wesentlich  kleiner  ausfallen. 
Die  geringe  Platzbcansprucbung  be- 
ziehungsweise die  Vergrößerung  des 
nutzbaren  Streckenquerschnitte«,  ohne 
von  vornherein  die  Strecken  in  größe- 
ren Abmessungen  auffahren  zu  müssen, 
ist  ein  erheblicher  Vorteil  des  Eisen* 
gegenüber  dem  Holz  und  bedeutet 
eine  wesentliche  Kostenersparnis. 
Die  jetzt  bei  der  Eisenbahn  in  Anwendung 
stehenden  Flußstahlschienen  brechen  im  Gegen- 
satz zu  den  Schweißeisenschienen  ohne  vorherige 
Anzeichen  und  häufig  ohne  wesentlich  durchzu- 
biegen plötzlich,  was  wahrscheinlich  und  größten- 
teils auf  eine  Strukturveränderung  infolge  der 
fortwährenden  Stöße  während  der  Benutzung  als 
Eisenbahnschienen  zurückzuführen  ist.  Vielfach 
wird  ihre  Benutzung  daher  als  gefährlich  für  das 
Leben  der  Bergleute  und  als  Störenfried  des  gf 
regelten  Grubenbetriebes  verworfen.  Lediglich  aus 
diesem  Grunde  hat  man  sich  bisher  soweit  wie 
möglich  an  dem  Schweißeisenaltmaterial,  welche» 
allerdings  eine  um  rund  150  °,'o  geringere  Bo- 
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anspruchung  zuläßt,  gehalten.  Wie  schon  erwähnt, 
ist  das  schweißeiserne  Eisenbahnschienenalt- 
material  immer  schwerer  zu  beschaffen  und  wird 
man  über  kurz  oder  lang  notgedrungen  zu  dem 
teuren  Neumaterial  aus  weichem  Flußeisen  oder 
zu  den  jetzt  in  Anwendung  stehenden  Flußstahl- , 
schienen  als  Altmaterial  greifen  müssen,  welches 
letztere  bereits  von  einigen  Bergwerken  in  aus- 
gedehntem Maße  geschieht.  Die  Ergebnisse  sind 
als  zufriedenstellend  zu  bezeichnen,  was  nicht  zum 
geringsten  Teil  auf  die  größere  Tragfähigkeit 
zurückzuführen  sein  dürfte.  Wie  aus  den  gra- 
phischen Abbildungen  ersichtlich  und  wie  die  Be- 
obachtung in  der  Praxis  ergibt,  besitzt  die  Kappe 
im  Vergleich  zu  den  Beinen  «ine  nur  geringe 
Tragfähigkeit.  Diese  laßt  sich  auf  einfache  Weise 
dadurch  wesentlich  erhöhen,  daß  man  die  Kappe 
auf  drei  Beine  setzt,   indem  man   außer  den 
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Abbildung  19.    Oraphinrhe  Darstellung  der  Höchst- 
Beanspruchungen  von  Kappen  senkrecht  zur  Längs- 
achse.   (Grubenholz  200  mm  O.  f*<hwei6eisenalt- 
«chiene  und  FluBstahlaltschiene  Normalprotil.) 


beiden  Endbeinen  noch  ein  Mittelbein  hinzufügt. 
Was  nun  die  Tragfähigkeit  der  Stempel  an- 
betrifft, so  ist  es  nach  den  gemachten  Erfahrungen 
und  nach  dem  Verlauf  der  graphischen  Linien 
«Abbild.  18)  nicht  zu  verwundern,  daß  viele 
Grubenverwaltungen  von  dem  Ersatz  des  höl- 
zernen Türstockbeines  durch  schweißeiserne  An- 
schiene, abgesehen  von  den  höheren  Kosten  und 
den  sonstigen  Schäden,  schon  deswegen  nichts 
wissen  wollen,  weil  die  Schweißeisenschiene  bei 
größeren  Längen  eine  geringere  Tragkraft  auf- 
weist. Eine  wesentliche  Erhöhung  der  Tragfähig- 
keit erlangt  man  nun  dadurch,  daß  man  die  schweiß- 
eisernen Beine  in  der  Mitte  gegeneinander  durch 
Zwischenstücke  verachraubt,  verdornt  oder  einfach 
verbolzt.  Wählt  man  anstatt  der  Schweißeisenalt- 
schiene  die  Flußstalilaltschiene  und  verbolzt  die 
Beine  wie  angegeben  oder  womöglich  zweifach  in 
Drittelteilung  der  Länge,  so  erlangt  man  ein  Aus- 
bausystem  von  derartiger  Stärke,  welches  wohl 
nur  in  den  seltensten  Fällen  als  unzureichend  dem 
Gebirgsdrucke  nicht  standhalten  wird.  Ueber- 
schreitet  der  im  Laufe  der  Zeit  immer  stärker 
werdende  Gebirgsdruck  den  für  den  gewählten 
Ausbau  zulässigen  Höchstdruck,  so  muß  dieser 


in  irgend  einer  Weise  nachgeben.  Holz  besitzt 
nun  die  Eigenschaft,  sich  bis  zu  einem  gewissen 
Grade  zusammenpressen  zu  lassen.  Während 
des  Zusammenpressens  weicht  das  Holz  dem 
Druck  aus  bezw.  es  hält  ihn  ab  und  bricht  erst 
dann,  wenn  es  seine  größtmögliche  Dichtigkeit 
erlangt  hat.  Man  kann  diese  Fähigkeit,  wie 
bereits  erwähnt,  noch  dadurch  unterstützen,  daß 
man  das  Stempelfußende  konisch  anspitzt  oder 
einkerbt.  Der  Druck  wirkt  infolge  des  geringeren 
Widerstandes  des  Fußendes  auf  dieses  zuerst, 
indem  er  es,  ohne  dem  eigentlichen  Stempel  zu 
schaden,  zerspleißt.  Erst  nach  dieser  längere 
Zeit  in  Anspruch  nehmenden  Arbeitsleistung  und 
derjenigen  des  Zusammenpressens  bis  zur  größt- 
möglichen Dichtigkeit  wird  der  gesamte  Stempel 
von  dem  Druck  betroffen. 

Die  Zeit  des  Zusammenpressens  des  Holzes 
durch  den  Druck  bildet  einen  wichtigen  Faktor 
der  Lebensdauer  dieses  Ausbaumaterials,  eine 
vorteilhafte  Eigenschaft,  die  Eisen  nicht  oder 
nur  in  so  geringem  Maße  besitzt,  daß  mau 
sagen  kann,  der  Eisenausbau  ist  von  vornherein 
starr.  Man  kann  sich  nun  dadurch  helfen,  daß 
man  den  Eisenausbau  bei  stärker  werdendem 
gefahrdrohendem  Druck  von  Zeit  zu  Zeit  lüftet, 
d.  h.  man  spitzt  hinter  dem  Eisen  das  heran- 
rückende Gestein  ein  wenig  fort,  was  auch  beim 
Holzausbau  namentlich  zur  Sicherung  der  Stempel 
gegen  Stoßdruck  und  zur  Ersparnis  an  Holzkosten 
von  umsichtigen  Grubenverwaltungen  vielfach 
geschieht.  Wird  eine  Strecke  in  dieser  Beziehung 
aufmerksam  bedient,  was  in  erster-  Linie  von 
den  aufsichtführenden  Betriebsbeamten  abhängig 
ist.  so  kann  man  ein  Verbiegen  oder  ein  Brechen 
der  Stempel  und  Kappen  in  ausgiebiger  Weise 
vermeiden.  Dadurch,  daß  Eisen,  in  richtigen 
Profilen  und  Stärken  gewählt,  bedeutend  größere 
Tragfähigkeit  als  Holz  aufweist,  wird  unter 
gleichen  Umständen  die  Höchstgrenze  desselben 
bei  wachsendem  Druck  geraume  Zeit  später  er- 
reicht wie  beim  Holz.  Wahrend  dieser  Zeitdiffe- 
renz fallen  beim  Eisenausbau  die  lästigen  und 
kostspieligen  Reparaturarbeiten  fort.  Dieser  Um- 
stand kann  für  eine  Grube  geradezu  zur  Lebens- 
frage werden,  indem  bei  allzu  druckhaftem  und 
zerklüftetem  Gebirge  die  Instandhaltungsarbeiten 
des  Holzausbaues  derart  umfangreich  und  zeit- 
raubend werden  können,  daß  für  einen  einiger- 
maßen lohnenden  Förderbetrieb  keine  Zeit  übrig 
bleibt  und  die  hierdurch  bedingten  für  die  Auf- 
rechterhaltung der  gesamten  Grubenbaue  veraus- 
gabten Mehrkosten  den  Abbau  unlohnend  machen. 

In  einem  früheren  Kapitel  ist  ausgeführt 
worden,  daß  während  des  Setzens  des  gesamten 
Gebirgskörpers  der  Druck  sich  allmählich  ver- 
liert und  die  früher  druckhaften  Strecken 
dann  „in  Ruhe  kommen",  wenn  der  Druck  unter 
den  für  den  jeweiligen  Ausbau  maßgebenden 
Maximaldruck  gesunken  ist.    Dieser  Zeitpunkt 
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wird  unter  sonst  gleichen  Umständen  beim  Eisen- 
ausbau infolge  der  größeren  Tragfähigkeit  früher 
eintreten  als  beim  Holzausbau ,  wodurch  die 
Instandhaltungsarbeiten  wesentlich  vermindert 
werden. 

Die  Eigenschaft  des  Holzes,  sich  zusammen- 
pressen zu  lassen,  sucht  man  durch  sinnreiche 
Konstruktionen,  die  der  erwähnten  Eisenabbau- 
stempel, dem  Eisen  zu  verleihen.  Dies  ist  bisher 
noch  nicht  in  vollkommener  Weise  gelungen,  indem 
hierbei  gleichzeitig  andere  Schaden  auftreten, 
welche  die  allgemeine  und  ausgedehnte  Verwendung 
solcher  Konstruktionen  sehr  erschweren  und  nur 
unter  bestimmten  Verhältnissen  mit  Vorteil  zulassen. 
Die  Verwendung  derselben  als  Streckenstempel 
ist  von  einzelnen  Grubenverwaltungen  versucht 
worden.  Wenn  nun  auch  die  eine  oder  andere, 
namentlich  in  ausländischen  Braunkohlenbergbau- 
gebieten, sich  dafür  ausspricht,  so  scheinen  doch 
die  Erfahrungen  selbst  bei  günstigen  Verhält- 
nissen unter  Berücksichtigung  des  Kostenpunktes 
nicht  so  zufriedenstellend  ausgefallen  zu  sein, 
daß  eine  Einführung  in  größerem  Umfange  zu 
erwarten  steht. 

Die  Lebensdauer  des  Ausbaues  ist  abhängig 
von  dem  jeweilig  herrschenden  Gebirgsdruck, 
von  den  Eigenschaften  des  Ausbaumaterials  in 
bezug  auf  Widerstandsfähigkeit  gegen  äußere 
Einflüsse  und  dem  Grad  der  im  Laufe  der  Zeit 
erfolgenden  Veränderlichkeit  dieser  letzteren. 
Es  braucht  wohl  nicht  besonders  betont  zu  wer- 
den, daß  ein  Ausbaumaterial  von  großer  Trag- 
fähigkeit und  Knickfestigkeit  unter  der  Voraus- 
setzung eines  starken  Geblrgsdruckes  längere 
Lebensdauer  aufweist  als  solches,  das  diese 
Eigenschaften  nur  in  geringerem  Maße  besitzt. 

Aeußere  Einflüsse  wie  Grubenlnft  und  Gruben- 
wasser bringen  das  Holz  zum  Faulen  undVermodern 
und  das  Eisen  zum  Hosten.  Die  Fäulnis  und  Ver- 
moderung wird  durch  die  Grubenluft  und  die  feuchte 
Wärme  der  ausziehenden  Wetterstrecken  und 
Wetterquerschläge  derart  begünstigt,  daß  das  Holz 
seine  ehemalige  Festigkeit  vollständig  verlieren 
kann  und  häutig  nicht  einmal  mehr  in  der  Lage 
ist,  in  den  sozusagen  ohne  Druck  stehenden 
Strecken  als  Schablone  zu  dienen.  Dort,  wo 
das  Holz  teils  trocken,  teils  naß  steht,  was  nicht 
immer  zu  vermeiden  ist.  z.  B.  an  den  für  den 
Wasserabfluß  bestimmten  Wasserseigen,  bricht 
bezw.  platzt  das  Holz  häutig  etwas  oberhalb  dos 
Wasserspiegels  infolge  innerer  Fäulnis.  Durch 
die  bergpolizeilich  vorgeschriebene  Berieselung 
wird  der  Ausbau  wie  die  Grubenluft  selbst  ab- 
wechselnd feucht  und  trocken  gehalten.  Hier- 
durch wird  das  Holz  wesentlich  schneller  zur 
Fäulnis  getrieben,  als  dies  bei  gleichmäßigerem 
Feuchtigkeitsgehalt  der  Fall  ist.  Auch  ist  mit 
der  Berieselung  der  Strecken  eine  schnellere 
und  intensivere  Lockerung  des  benachbarten 
Gesteines   verbunden,   wodurch   sich  wiederum 


zum  Nachteil  des  Ausbaues  der  Gebirgsdruck 
erhöht.  Die  durch  Fäulnis  und  Vermoderung 
eintretende  Zerstörung  des  Holzes  hält  man  auf 
einer  Reihe  von  Gruben  durch  sorgfältige  Im- 
prägnierung auf.  Abgesehen  von  den  hierdurch 
entstehenden  nicht  unbeträchtlichen  Kosten  wird 
durch  die  Imprägnierung  die  Holzfaser  teilweise 
zerstört  und  gelockert,  was  natürlich  auf  Kosten 
der  Festigkeit  geht.  Auch  ist  zu  bedenken,  daß 
an  nassen  Stellen  das  Holz  durch  Auswaseben 
der  imprägnierten  Masse,  sofern  diese  au»  bös- 
lichen Salzen  besteht,  beraubt  und  dann  der  die 
Fäulnis  und  Vermoderung  begünstigenden  Gruben- 
luft infolge  der  geöffneten  und  unausgefüllten 
Holzporen  in  erhöhtem  Maße  ausgesetzt  ist. 
Besteht  die  Imprägnationsmasse  aus  Karbolineum 
oder  Teer,  so  werden,  abgesehen  von  der  Feuer- 
gefährlichkeit, die  Grubenwetter  durch  Ver- 
dunstung übelriechend  und  durch  Beimischung 
gesundheitsschädlicher  Gase  verschlechtert. 

Es  kann  nicht  geleugnet  werden,  daß  die 
Lebensdauer  des  Holzes  durch  sorgfältige  Im- 
prägnierung wesentlich  verlängert  werden  kann. 
Immerhin  sind  aber  die  hiermit  verknüpften 
lästigen,  zeitraubenden  und  kostspieligen  Mani- 
pulationen nicht  in  der  Lage,  das  Holz  dauernd 
zu  schützen.  Irgendwelche  auf  Genauigkeit 
Anspruch  machende,  auf  die  Allgemeinheit  sieb 
beziehende  Angaben  lassen  sich  nicht  geben,  da 
die  jeweils  herrschenden  örtlichen  Verhaltnisse 
einer  Grube  als  wichtige  Faktoren  hierbei  in 
Betracht  kommen. 

Was  nun  den  Einfluß  der  Grubenluft  und 
der  Grubenwasser  auf  das  Eisen  betrifft,  so 
konnten  bisher  die  Tragfähigkeit  wesentlich  ver- 
mindernde Schäden  wie  Ein-  und  Durchrostung 
bei  schweißeisernen  Kappen,  welche  schon  seit 
mehr  als  15  Jahren  der  Nässe  und  der  Gruben- 
luft ausgesetzt  waren,  nicht  festgestellt  werden. 
Jedenfalls    wird    ein    einmaliger  Rostschutz- 
anstrich der  dauernd  dem  Einfluß  der  häufig 
sauren    Grubenwassor    ausgesetzten  Eisenteile 
diese  auf  Jahre  hinaus  vor  Rostansatz  schützen 
können.    Die  Lebensdauer  des  Eisens  ist.  so- 
fern nicht  der  Gebirgsdruck  oder  eine  etwaige 
Durchrostung  den  weiteren  Gebrauch  unmöglich 
macht,  als  unbeschränkt  anzunehmen.  Unbrauch- 
bares bezw.  gebrochenes  Eisenausbaumaterial  be- 
sitzt noch  einen  großen  Schrottwert  und  ist  hier- 
durch dem  Holz  bedeutend  überlegen,  indem  dieses 
nach  längerer  oder  kürzerer  Standzeit  in  der 
Grube  keinen  oder  nur  so  geringen  Wert  für 
anderweitige  Zwecke  und  meistens  auch  für  die 
weitere  Verwendung  zum  Ausbau  aufweist,  daß 
sich  nicht  einmal  die  etwa  mögliche  Wieder- 
gewinnung bezw.  Zutageförderung  bezahlt  macht. 
Das  bei  den  Reparaturarheiten  zurückgewonnene 
Altholz  wird  denn  auch  mit  wenigen  Ausnahmen 
nur  zum  Ausfüllen  von  Hohlräumen  hinter  oder 
über  dem  Streckenaushau  oder  wenn  in  längeren 
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Stücken  zurückgewonnen  als  kräftiges  Versatz- 
material in  dem  Bergeversatz  der  Abbaue  zu 
Holzpfeilern  verwendet.  Durch  Gebirgsdruck 
etwa  verbogene  Altschienen  und  Träger  können, 
um  die  weitere  Verwendung  zu  ermöglichen, 
über  Tage  warm  gerade  gerichtet  werden. 
Mehrere  Gruben  des  Oberbergamtsbezirks  Dort- 
mund haben  eigens  zu  diesem  Zweck  Glühöfen 
und  Richtplatten  errichtet.  Bei  wiederholtem 
Glühen  büßt  bekanntlich  das  Eisen  an  Festigkeit 
ein  und  es  geben  infolgedessen  die  mehrmals 
warm  gerichteten  eisernen  Ausbauteile  dem 
Gebirgsdruck,  sich  durchbiegend,  zu  schnell  nach. 
Eine  Abhilfe  hierin  ist  vorteilhaft,  namentlich 
bei  den  zum  Bruch  neigenden  Flußstahlaltschienen, 
dadurch  gegeben,  daß  man  das  als  ganzes  zu  ver- 
wendende SchienenstQck  in  zwei  Teile  schneidet 
und  beide  Teile  durch  weiches  Eisen  beiderseitig 
lascht.  Die  Laschen  müssen  hierbei  in  solcher 
Starke  gewählt  werden,  daß  ihre  zulässige  Hßchst- 
beanspruchung  hinter  der  der  Schiene  zurücksteht, 
so  daß  vor  dem  Durchbiegen  bezw.  Bruch  der 
letzteren  die  Laschen  dem  Gebirgsdruck  nach- 
geben müssen.  Hierdurch  wird  das  lästige 
und  die  Festigkeit  vermindernde  Warm-Gerade- 
riebten  der  großen  Schienenstücke  sowie  der 
Transport  nach  über  Tage  vermieden,  und  es 
müssen  nur  die  verbogenen  Laschen,  welche, 
neu  gerichtet,  weiter  verwendet  werden  können, 
ausgewechselt  werden.  Zweckmäßig  wird  man 
den  das  Schienenstück  in  zwei  Teile  trennenden 
Schnitt  nicht  senkrecht  zur  Längsachse,  sondern 
in  einem  spitzen  Winkel  zu  dieser  herstellen, 
um  ein  Abrutschen  der  beiden  Teile  nach  dem 
Ablaschen  zu  ermöglichen,  wodurch  in  druck- 
haften Strecken  die  Fortnahme  und  Auswechs- 
lung der  einzelnen  Teile  des  Eisenausbaues 
wesentlich  erleichtert  wird. 


Auf  einigen  Zechen  des  Oberbergamts 


zirts 


Dortmund  werden  die  durchgebogenen  Kappen 
einfach  mit  der  Ausbuchtung  nach  dem  anstehen- 
den Gestein  zu  gewendet,  so  daß  der  etwa  von 
nenem  sich  einstellende  allzu  starke  Gebirgs- 
druck die  Kappe  zunächst  gerade  biegen  muß, 
was  jedoch  zu  unschönen,  ungleichmäßigen 
Strecken  und  auch  für  die  Wetterführung  als 
nachteilig  zu  bezeichnenden  ungleichmäßigen 
Streckenquerschnitten  führt.  Mit  dem  Beginn 
des  Verbiegen«  der  eisernen  Stempel  oder  nach 
der  vorgeschlagenen  Anordnung  der  Laschen  in- 
folge zu  großer  Beanspruchung  liegt  die  Ge- 
fahr einer  plötzlichen  Betriebsstörung  vor.  da 
mit  der  Verschiebung  der  Stempel- Lflnpsachse 
aus  der  Geradrichtung  die  Tragkraft  in  ganz 
erheblichem  Maße  abnimmt  und  auf  diese  Weise 
leicht  eine  den  Förderbetrieb  hindernde  Strecken-, 
querschnittsverengung  durch  allzu  große  De- 
formation der  Eisenteile  stattfinden  kann.  Die 
Beseitigung  der  deformierten  Stücke  und  der 
Ersatz  derselben  durch  neue  während  der  För- 


derschicht bedeutet  aber  einen  großen  Zeitver- 
lust und  mithin  auch  einen  bedeutenden  nicht 
wieder  einzuholenden  Förderverlust,  was  jedoch 
durch  frühzeitige  Inangriffnahme  der  Reparatur- 
arbeiten während  der  förderfreien  Schichten  bei 
genügender  Umsicht  der  Betriebsheamten  und 
Verbauer,  wie  die  Erfahrungen  auf  einigen 
den  Eisenausbau  begünstigenden  Zechen  lehren, 
wohl  immer  verhütet  werden  kann.  Beim  Holz- 
ausbau braucht  man  nicht  derartig  vorsichtig 
und  frühzeitig  zu  Werke  zu  gehen,  da  man  für 
den  Fall,  daß  der  Förderbetrieb  infolge  allzu 
starken  Durchbiegens  der  Hölzer  gehindert  wird, 
diesen  bis  zur  nächsten  Reparaturschicht  meistens 
dadurch  sicherstellen  kann,  daß  man  das  Holz 
durch  Abschlagen  des  hindernden  Vorsprunges 
schwächt.  Diese  Schwächung  ist  für  die  unmittel- 
bar nächsten  Schichten  nur  selten  gefahrdrohend, 
da  das  Holz  durch  das  stattgefundenc  Durchbiegen 
oder  Brechen  dem  Gebirgsdruck  bereits  nach- 
gegeben und  infolgedessen  vorderhand  nur  wenig 
auszuhalten  hat.  Dem  sich  aus  dieser  Betrach- 
tung ergebenden  Nachteil  des  Eisens  gegenüber 
dem  Holz  steht  der  viel  größere  Vorteil  der  er- 
heblich geringeren  Platzbeanspruchung  gegen- 
über, wodurch  unter  der  Annahme  eines  gleich 
groß  gewählten  Streckeuquerschnittes  (ohne  Aus- 
bau) für  Holz-  und  Eisenausbau  der  nutzbare 
Querschnitt  bei  letzterem  von  vornherein  größer 
ist  als  beim  Holz. 

Es  ist  ein  wichtiges  Erfordernis,  daß  der 
Ausbau  den  übermäßig  großen  Gebirgsdruck  und 
das  bevorstehende  Zubruchgehen  der  Grubenhaue 
in  genügender,  zeitiger  und  gefahrloser  Weise 
anzeigt.  Besonders  wichtig  ist  das  Warnungs- 
vermögen in  den  Abbaubetrieben,  wenn  nämlich 
mächtigere,  hangende  Partien  von  größerer 
flacher  Ausdehnung  drohen,  zu  Bruch  zu  gehen, 
und,  im  Falle  dieses  stattfindet,  alles,  was  sich 
in  ihrem  Bereich  befindet,  rettungslos  vernichten. 
Der  Holzausbau  warnt  die  Bergleute  durch  lautes 
Knattern  vor  der  drohenden  Gefahr.  Die  be- 
handelten eisernen  Grubenstempel  besitzen  die 
Eigenschaft  zu  warnen  nicht  oder  nur  in  ganz  un- 
zureichendem Maße  und  man  wird  aus  diesem 
(»runde  in  einem  druckhaften,  zerklüfteten  Gebirge, 
welches  zu  solchen  größeren  Brüchen  neigt,  die 
Eisenstempel  nicht  oder  nur  mit  größter  Vorsicht 
anwenden  können.  In  den  Strecken  macht  sich 
die  drohende  Gefahr  durch  Durchbiegen  und 
langsam  fortschreitenden  Bruch  der  hölzernen 
Stempel  und  Kappen  frühzeitig  bemerkbar.  Der 
aus  Schweißeisen  oder  weichem  Flußeisen  gefertigte 
Ausbau  biegt  sich  bei  übermäßigem  Gebirgsdruck 
ebenfalls  frühzeitig,  wenn  auch  in  geringerem 
Maße  und  nicht  so  allmählich  wie  Holz  durch 
und  warnt  so  in  genügender  Weise.  Fluß- 
stahl besitzt,  wie  bereits  erwähnt,  geringeres 
Durchbiegungsvermögen  als  Schweißeisen  und 
Flußeisen  und  bedingt  daher  in  der  Verwendung 
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als  Ausbaumaterial  erhöhte  Aufmerksamkeit. 
Die  genannten  Ausbaumaterialien  besitzen  dieses 
Warnungsvermögen  nur  bei  allmählich  stärker 
werdendem  Druck.  Lösen  sich  übergroße  han- 
gende Massen  plötzlich,  so  wird,  namentlich 
wenn  Hohlräume  vorbanden  sind  und  die  herein- 
brechenden GesteinsmaHsen  durch  den  Freifall 
eine  große  Durchschlagskraft  erlangen,  jeder, 
auch  der  stärkste  Ausbau  brechen  bezw.  bei 
schiebendem  Druck  umgeworfen  werden  können. 
Dies  ist  natürlich  in  dem  Maße  mehr  der  Fall, 
als  der  Ausbau  eine  geringere  Tragfähigkeit  auf- 
weist. Eisenausbau  mit  seiner  im  Vergleich  zu 
Holz  größeren  Tragfähigkeit  wird  mehr  Wider- 
stand leisten  und  in  weniger  schweren  Fällen, 
wo  Holz  bereits  machtlos  weicht,  noch  unver- 
sehrt und  unverschoben  stehen  bleiben. 

Was  nun  den  Zeitaufwand  und  den  Kosten- 
punkt des  Einbaues  des  Eisenausbaues  (Abbild.  10) 
im  Vergleich  zum  Holzausbau  anbetrifft,  so  sind 
dieselben  nach  den  gemachten  Erfahrungen  als 
gleichstehend  anzusehen.  Dieses  gilt  auch  für  die 
Reparaturarbeiten,  wenn  es  sich  um  weniger 
druckhafte  Strecken  handelt.  Bei  stärkerem  Ge- 
birgsdruck  ist  die  Fortnahtne  des  Eisenausbaues 
ohne  die  erwähnte  Laschung  lästiger  und  zeit- 
raubender, weil  man,  um  die  Eisenteile  in 
brauchbarem  Zustande  wiederzugewinnen  oder 
um  den  für  den  Neuausbau  erforderlichen 
Querschnitt  zu  erhalten,  dieselben  als  ganze 
ausbauen  muß,  indem  eine  Zertrümmerung  in 
mehrere  kleinere  Teile  verlustbringend,  aber 
auch  in  den  engen  Grubenräumen  ohne  Gefahr 
nicht  möglich  ist,  während  beim  Holz  die  Säge 


und  das  Beil  helfend  zur  Seite  stehen.  Immerhin 
sind  aber  in  für  den  Grubenbetrieb  überflüssig 
gewordenen,  unter  nicht  allzu  starkem  Druck 
stehenden  Strecken  nach  den  gemachten  Er- 
fahrungen zwei  Mann  in  einer  Schicht  im- 
stande, durchschnittlich  drei  Satz  des  Eisenaus- 
baues  zu  rauben.  Die  Kosten  hierfür  fallen 
mit  Rücksicht  auf  den  hohen  Altmaterialwert 
und  den  sonst  entstehenden  Verlust  infolge 
Verbleibens  des  Eisens  in  der  Grube  nicht  ins 
Gewicht.  Längere  Zeit  in  der  Grube  gestan- 
denes Holz  ist  zu  weiteren  Zwecken  sozusagen 
unbrauchbar  und  verbleibt  deshalb  als  zu  gering- 
wertig und  die  Rückgewinnung  nicht  lohnend  in 
der  Grube,  ein  Nachteil  gegenüber  dem  Eisen, 
welcher  bei  vergleichenden  Berechnungen  der 
Ausbaukosten  zwischen  Holz  und  Eisen  nicht 
außer  acht  gelassen  werden  darf. 

In  unseren  heimischen  Bergbaubetrieben  wird 
dem  Eisenausbau  noch  nicht  die  Beachtung  ge- 
schenkt, welche  ihm  eigentlich  gebührt.  Die  immer 
kritischer  in  die  Erscheinung  tretende  Holzfrage 
wird  aber  die  sich  jetzt  noch  gegen  die  Anwendung 
des  Eisenausbaues  sträubenden  Gruben  Verwal- 
tungen mit  der  Zeit  dem  Eisen  immer  näher 
bringen  und  unter  strenger  Berücksichtigung  der 
auf  diesem  Gebiete  gemachten  und  noch  zu  machen- 
den Erfahrungen  die  bisher  gehegten  Bedenken 
verschwinden  lassen,  sodaß  eine  umfangreiche 
Verwendung  des  Eisens  zum  Grubenausbau,  wie 
sie  in  den  waldarmen  und  von  holzliefernden  Ge- 
gegenden  weiter  entfernt  liegenden  Bergbauge- 
bieten Amerikas  jetzt  schon  der  Fall,  mit  Sicher- 
heit erwartet  werden  kann. 


Herstellung  dichter  Güsse  durch  desoxydierende  Zuschläge. 

Von  Dr.-Ing.  Th.  Geilenkirchen  in  Remscheid. 


||iehte,  blasenfreie  Güsse  erfordern  vor  allen 
Dingen  die  Entfernung  der  auch  im  Guß- 
eisen trotz  der  größeren  Menge  von  Nebenbestand- 
teilen vorhandenen  aufgelösten  oder  mechanisch 
eingeschlossenen  Gase  irgendwelcher  Art.  Me- 
chanisch eingeschlossene  Gase  können  auch  auf 
mechanischem  Wege,  also  z.  B.  durch  Umrühren, 
entfernt  werden;  die  gelösten  Gase  dagegen 
scheiden  sich  beim  Erstarren  des  Gußstückes 
aus  und  beeinträchtigen  daher  nicht  nur  die 
Dichtigkeit  des  Gusses,  sondern  auch  seine  Festig- 
keit, indem  sie  sich  zwischen  die  einzelnen 
kristallisierenden  Eisenmoleküle  drängen  und 
deren  Zusammenhang  vermindern.  Es  ist  daher 
gerade  bei  Güssen  mit  erhöhter  Festigkeit  not- 
wendig, auf  ein  mögliehst  dichtes  Gefüge  hin- 
zuarbeiten; umgekehrt  ist  man  in  der  Lage, 
aus  einer  erzielten  höheren  Festigkeit  auf  eine 
Verdichtung  des  Gefüges  zu  schließen. 

Die  Gase  müssen  also  vor  dem  Erstarren 
des  Metalls  daraus  entfernt  werden;  Hand  in 


Hand  damit  muß  aber  auch  die  Reduktion  des 
auch  im  Gußeisen  nachgewiesenen  Eisenoxyduls 
gehen,  weil  abgesehen  von  der  direkten  ver- 
schlechternden Wirkung  des  Eisenoxyduls  da- 
durch immer  wieder  die  Ursache  einer  Kohlen- 
oxydbildung  durch  Einwirkung  seines  Sauerstoffs 
auf  den  Kohlenstoffgehalt  des  Metalls  gegeben 
ist.  Die  Zerstörung  des  Eisenoxyduls  kann  hier 
ebenso  wie  in  Flußeisenbädern  durch  Zuschlag 
von  Dcsoxydationsmitteln  geschehen.  Ob  durch 
diese  Mittel  auch  eine  direkte  Einwirkung  auf 
die  aufgelösten  Gase  hervorgerufen  wird,  oder 
ob  deren  Ausscheidung  als  mechanische  Folge 
der  durch  die  Desoxydation  eingeleiteten  Aus- 
scheidung von  Sauerstoffverbindungen  des  Des- 
oxydationsmittels  zu  betrachten  ist,  mag  für 
den  Zweck  der  vorliegenden  Abhandlung  dahin- 
gestellt bleiben;  es  kommt  nur  darauf  an.  fest- 
zustellen, ob  und  inwieweit  dadurch  eine  Rei- 
nigung des  Gußstücks  herbeigeführt  wird ;  ebenso 
kann  der  landläufige  Ausdruck  .Desoxydation* 
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für  den  Vorgang  beibehalten  werden,  obwohl 
die  Zerstörung  der  Oxyde  zweifellos  nur  zum 
Teil  die  Ursache  der  günstigen  Wirkung  ist. 

AU  zunächst  liegende  Desoxydationsmittel 
kamen  auch  für  die  Eisengießerei  Ferro- 
mangan  und  Fcrrosilizium  in  Betracht. 
Wahrend  aber  die  Anwendung  von  Ferromangan 
der  Natur  der  Sache  nach  auf  solche  Falle  be- 
schrankt sein  muß,  wo  die  Aufnahme  eines 
höheren  Mangaugehalts  für  die  Qualität  des  er- 
zeugten Gusäes  unschädlich  ist,  hat  sich  die 
Verwendung  von  Fcrrosilizium  ziemlich  einge- 
bürgert. Sie  wurde  i.  J.  1886  zuerst  von 
Gautier  vorgeschlagen,  und  zwar  zu  dem  aus- 
gesprochenen Zweck,  Gußeisen  mit  geringen 
(fehalten  an  Silizium,  vor  allem  billige»  Wclß- 
ei*en,  Brandeisen  usw.  für  die  Verwendung  zum 
Eisenguß  geeignet  zu  machen.  Dieser  Vor- 
schlag wurde  auch  vielfach  in  der  Praxis  durch- 
geführt, aber  zunächst  in  der  Weise,  daß  man 
das  Ferrosilizium  im  Kupolofen  einschmolz:  erst 
spater  ging  man  dazu  über,  es  in  der  Pfanne 
dem  geschmolzenen  Eisen  zuzusetzen,  immer 
aber  noch  lediglich  zu  dem  Zweck,  dem  Metall- 
bade den  gewünschten  höheren  Siliziumgehalt 
zuzuführen ,  bezw.  dem  Gußeisen  derselben 
Schmelzung  einen  für  verschiedene  Verwendungs- 
zwecke verschieden  hohen  Siliziumgehalt  zu  er- 
teilen. Der  Erfolg  war  aber  immer  der,  daß 
die  Güsse  nicht  nur  dichter  wurden,  sondern 
auch  eine  wesentlich  (bis  zu  15  °:d)  höhere 
Festigkeit  aufwiesen,  als  ein  im  Kupolofen  er- 
schmolzenes Gußeisen  mit  gleich  hohem  Silizium- 
Gehalt.  Das  Verdienst,  auf  die  desoxydierende 
Wirkung  des  Ferrosilizium»  zuerst  hingewiesen 
und  dadurch  die  auffallende  Tatsache  erklärt 
zu  haben,  daß  durch  Zugabe  von  Silizium,  dem 
Beförderer  der  die  Festigkeit  vermindernden 
Oraphitbildung,  ein  Material  von  höherer  Festig- 
keit erzielt  wird,  gebührt  Dr.  M  oldenke  .  dein 
rührigen  Geschäftsführer  der  American  Foundry- 
mens  Association.  Er  schreibt  dem  Ferrosilizium 
die  Eigenschaft,  zu,  sowohl  gelösten  Sauerstoff 
wie  auch  andere  Gase  aufzunehmen  und  in  die 
Schlacke  abzuführen.  Infolge  der  größeren 
Reinheit  von  Gaseinschlüssen  kristallisieren  die 
Eisenmoleküle  viel  mehr  aneinander  und  wird 
eine  höhere  Festigkeit  erzielt. 

Während  die  Desoxydation  durch  Ferromangan 
f>dor  Ferrosilizium  verhältnismäßig  große  Mengen 
dieser  Stoffe  beansprucht  und  dadurch  neben  der 
Oxydation  eines  Teiles  auch  eine  Aufnahme  von 
Mangan  bezw.  Silizium  in  das  Bad  erfolgt,  sind 
in  neuerer  Zeit  eine  Anzahl  desoxydierender 
Metalle  in  Anwendung  gebracht  worden,  hei 
denen  Zuschlage  von  0,1  °/o  und  weniger  des 
desoxydierenden  Metalles  genügen .  um  die 
beabsichtigte  Wirkung  herbeizuführen.  Wüst 
führt  in  einem  im  Jahre  1900  vor  dem  Ver- 
ein deutscher  Bisengießereien   gehaltenen  Vor- 
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trag*  als  derartige  Desoxydationsmittel  Alumi- 
nium, Natrium  und  Magnesium  an. 

Ueber  die  Verwendung  von  Aluminium  be- 
richtet er,  daß  ein  Zusatz  von  0,0'2  bis  0,05  °/o 
unter  allen  Umstanden  genügt,  um  das  Eisen- 
oxydul zu  zerstören  und  ein  dichtes  Gußstück 
zu  erzielen.  Wüst  halt  die  Verwendung  von 
Aluminium  nur  dann  für  angezeigt,  wenn  das 
Eisen  sehr  matt  und  die  Temperatur  zu  niedrig 
ist,  als  daß  das  im  Eisen  enthaltene  Mangan 
und  Silizium  zur  Zerstörung  des  Oxyduls  noch 
ausreichte.  Ich  selbst  hajbe  von  Aluminium  wah- 
rend meiner  Gießcreitatigkeit  ausgiebigen  Ge- 
brauch gemacht,  vornehmlich  zur  Desoxydation 
von  solchon  Gußstücken,  welche  behufs  Erzielung 
einer  höheren  Harte  mit  geringerem  Silizium- 
gehalt hergestellt  wurden,  z.  B.  von  Friktions- 
radern,  die  auf  andere  Weise  nicht  in  der  ver- 
langten Dichtigkeit  zu  erzielen  waron.  Das  Alu- 
minium wurde  an  einer  Eisenstange  befestigt  und 
mit  dieser  auf  den  Boden  der  Gießpfanne  ge- 
führt. Leider  wurde  es  damals  verabsäumt,  ver- 
gleichende Festigkeitsuntersuchungen  anzustellen; 
der  Zweck  war  eben,  ein  dichtes,  porenfreies 
Material  zu  erzielen,  und  dieser  Zweck  wurde 
auch  vollkommen  erreicht.  Wie  groß  die  reini- 
gende Wirkung  des  Aluminiums  war,  konnte  man 
bei  in  grünem  Sand  vergossenen  Herdgußplatten 
feststellen,  welche  nach  dem  Abhobeln  der  ober- 
sten rauhen  Schicht  eine  fast  porenfreic  Ober- 
flache  zeigten.  — 

Ueber  die  Verwendung  von  Natrium  in 
Gestalt  von  Ferronatriuin  ist  mir  nichts  bekannt 
geworden;  dagegen  scheint  das  dritte  der  oben- 
genannten Dcsoxydationsmetalle ,  das  Mag- 
nesium, welches  als  Desoxydationsmittel  für 
Kupfer-  und  namentlich  für  Nickellegierungen 
Bedeutung  hat,  neuerdings  sich  wieder  Eingang 
in  die  Eisengießerei  zu  verschaffen.  Wenigstens 
wird  die  Verwendung  von  Magnesium  zur  Des- 
oxydation von  Gußeisen  von  der  Chemischen 
Fabrik  Gries  heim -Electron,  welche  in 
ihrer  Versuchsgießerei  dahin  zielende  Versuche 
gemacht  hat,  empfohlen.  Danach  soll  das  Mag- 
nesium ähnlich  wie  Aluminium  wirken,  nur  noch 
viel  kraftiger;  es  soll  ein  äußerst  dünnflüssiges 
Gußeisen  erzielt  werden,  welches  homogene  Güsse 
von  wesentlich  höherer  Druck-  und  Zugfestigkeit 
liefert.  Für  die  Praxis  wird  die  Verwendung 
einer  magnesinmhaltigen  Eisenvorlegicrung  emp- 
fohlen, welche  sich  jede  Gießerei  ihren  Verhält- 
nissen entsprechend  aus  reinem  Magnesium,  Mag- 
nesium-Aluminium oder  Magnesium-Nickel  <M. 
oder  auch  aus  einer  andern  Magnesium le^ierung 
herstellen  soll.  Ueber  die  bei  den  Versuchen 
erzielten  Resultate  gibt  Tabelle  1  Aufschluß. 

•  WüHt:  > reber  Mc  l'rsachen  <le*  KiitstcbcuH 
von  Fehlgüsson«.  , Stahl  und  Ei*en*  1900  Nr.  20 
S.  1041  ff. 
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Tabelle  1. 

Itrh*n<1lui>£ 
Ob  II.-  Mir 

Mit  0,05 °,u  M;* 
n  0,10°,»  Mp 

Ohne  Mg 
Mi»  0.05",,  Mg 
„   0.10»/.  Hg 


Brui-hbrUitUDg 

12,2  kg/<jmm 

18,0 
13,8 

17,4  „ 

IV*  , 


Wie  mau  sieht,  genügt  schon  die  Zugahe 
von  0.05  %  Magnesium,  um  die  Bruchfestigkeit 
erheblich  zu  erhöhen,  wahrend  die  Verwendung 
noch  größerer  Mengen  von  Magnesium  keinen 
nennenswerten  Erfolg  mehr  gehabt  hat.  Die 
Versuche  sind  in  der  Weise  angestellt  worden, 
daß  im  Tiegel  eine  Mischung  von  zwei  Drittel 
Roheisen  und  einem  Drittel  Schrott  geschmolzen 
und  aus  der  Beschickung  eine  Probe  ohne  Des- 
oxydationszuschlag und  dann  je  eine  mit  Zusatz 
von  0,05  bezw.  0.10  °<>  Magnesium  gegossen 
wurde.  Um  über  die  Angelegenheit  ein  ein- 
wandfreies Urteil  fallen  zu  können,  müßte  man 
die  Resultate  von  in  größerem  Maßstabe  an- 
gestellten systematischen  Versuchen  abwarten, 
welche  im  Interesse  der  Sache  sehr  erwünscht 
wären.  — 

Die  Verwendung  eines  dem  Magnesium  sehr 
verwandten  Metalls,  des  Kalziums,  zur  Des- 
oxydation von  Gußeisen  wie  von  anderen  Metall- 
hadern  wird  von  Brandenburg  in  Lenders- 
dorf und  Dr.  Wiens  in  Bitterfeld  vorgeschlagen. 
Die  Anwendung  dieses  Metalls  stößt  insofern  auf 
Schwierigkeiten,  als  es  infolge  seines  niedrigen 
Schmelz-  bezw.  Verdampfungspunktes  beim  Ein- 
bringen in  das  Metallbad  an  der  (iberflache  sofort 
wirkungslos  verdampft  ;  aus  dem  gleichen  Grunde 
wird  auch  die  Herstellung  von  entsprechenden, 
zur  Desoxydation  verwendbaren  Kalzinmlegie- 
rungen  fast  unmöglich.  Brandenburg  und  Wiens 
begegnen  diesem  Uehclstand  nun  dadurch,*  dah 
sie  Kalziumspane  mit  Spanen  oder  Pulver  eines 
andern  Metalls  mischen  und  brikettieren,  wo- 
durch der  Schmelzpunkt  des  Gemisches  sei  ver- 
schoben werden  kann,  daß  die  Verwendung  zur 
Desoxydation  der  verschiedenartigsten  Metall- 
bader möglich  wird.  Für  Gußeisen  hat  sich  der 
Gebrauch  von  Kalzium  -  Aluminium- Briketts  am 
besten  bewahrt.  Bringt  man  diese  in  das  Metall- 
bad ein,  so  tritt  sofort  eine  überaus  heftige 
Reaktion  ein,  welche  unter  einer  lebhaften  Flam- 
menerscheinung  vor  sich  geht,  während  gleich- 
zeitig, wenn  die  Metalloberflilche  ^anz  blank 
war.  eine  zähflüssige  Schlacke  zum  Vorschein 
kommt.  Der  Krfolg  der  Reaktion  ist  in  jedem 
Falle  die  Herstellung  eines  außerordentlich  dichten 
Materials.  - —  Auch  hier  ist  die  Menge  des  er- 
forderlichen Kalziums  sehr  gering;  sie  betrügt 
im  allgemeinen  etwa  0.0«  %  Kalzium,  vermischt 

•  Ii.  It.  I'.  Nr.  187  4  14. 


mit  der  gleichen  Menge  Aluminium.  Aus  der 
großen  Anzahl  von  Versuchen,  welche  mit  diesen 
Brikett«  gemacht  wurden,  sei  nur  folgender 
hervorgehoben : 

In  eine  Pfanne  mit  55  kg  flüssigem  Metall 
wurde  eine  Mischung  von  50  g  Kalzium  und 
50  g  Aluminium  eingeführt,  worauf  die  oben 
beschriebene  heftige  Reaktion  vor  sich  ging.  Die 
chemische  Untersuchung  des  Gußeisens  vor  bezw. 
nach  der  Reaktion  ergab  folgendes: 

S»<-b  dem 


c 

Si 

Mm 

P 


Vor 

3,75  •/. 
1.73  . 
0,28  . 
0,87  . 
0,073  . 


i.«;a  . 

0,2»;  . 

Ö.S5  . 

O.oTl  . 


Die  Untersuchung  der  hierbei  gebildeten 
Schlacke  ergab: 

K.  O.  .   .    57,3  •/.       I'  .  .   .   .      "1,24  > 
SiO;  .  .   .      5,00  „         AM»,  .       22.00  . 
MiH>    .   .     0.50  .        <  n(>.      .      r..9M  „ 
»  .  .   .   .      0,18  . 

Auffallend  ist  bei  den  Gußeisenanalysen,  daß  ge- 
rade der  Kohlenstoffgchalt  am  meisten  verringert 
worden  ist,  wahrend  Silizium  und  Mangan  nur 
verhältnismäßig  wenig  herabgemiudert  worden 
sind.  Das  laßt  schon  darauf  schließen,  daß  die 
Verringerung  der  Nebenbestandteile  nicht  nur 
durch  Oxydation  erfolgt  ist.  Brandenburg  er- 
klart den  Vorgang  nach  folgenden  Formeln: 
Ca  -f  d  -  < '« ( 

CM't  +  Hl  r-  c  ft  +  ('»II, 
C*  -f-  i'i  -~  Cllt'i  118«. 

Durch  die  Vermittlung  des  Kalziums  würde 
also  der  im  Bade  gelöste  Wasserstoff  heraus- 
gepumpt und  in  Azetylengas  verwandelt,  wahrend 
das  Kalzium  selbst  in  immerwährendem  Kreis- 
prozeß so  lange  reagiert,  bis  aller  Wasserstoff 
verschwunden  bezw.  bis  es  selbst  allmählich  in 
Oxyd  übergeführt  ist.  Für  die  Richtigkeit  dieser 
Theorie  sprechen  einmal  die  lange.  hellbrennemU 
Klamme,  welche  auf  Azetylengas  hindeutet,  und 
anderseits  ein  rechnerischer  Vergleich  zwischen 
der  zugesetzten  Kalziummenge  und  dem  Kohlen- 
stoffvcrlu8t.  —  Im  Gegensatz  zu  den  Vorgängen 
bei  den  anderen  Desoxydationszitschlägen  hatten 
wir  hier  also  eine  direkte  Einwirkung  des  Des- 
oxydationsmittels  auf  den  im  Bade  gelösten 
Wasserstoff,  wahrend  die  Zerstörung  des  Eisen- 
oxyduls  durch  das  gleichzeitig  zugeschlagene 
Aluminium  nebenher  vor  sich  geht.  Das  Ver- 
fahren bietet  also  theoretisch  eine  viel  grüßerv 
Gewähr  für  die  Reinigung  de»  flüssigen  Guß- 
eisens von  schädlichen  Gasen  und  Oxyden  als 
irgend  ein  anderes  Verfahren.  — 

Nachdem  in  jüngster  Zeit  die  Verbesserung 
von  Stahlbädern  durch  Zusatz  von  Vanadium 
vielfach  vorgeschlagen  worden  ist.  hat  l»r.  Mol- 
denke*  versucht,  das  Vauadium  auch  in  der 

*  'i"ran*nrtioii8  »f  tbe  Aoierican  Foundrunen'* 
An!«o<iati<in  1907  S.  IK5  19«. 
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Tabelle  2. 


Bohniiiiluni: 


c 


kgft)Rim 


Amlvvn  «In/rloer  Proben 


Verbranntes  \ 
Kiw*n,  grau  I 
Verbranntes) 
Eisen,  weiß  ( 


--3 
= 


! 


-- 
c 
- 


- 


Öbne  V-Zunafct  

Hit  0,05  o;0  V  

Oboe  V-Zosatz  

Mit  0,5  o/0  Mn  -f  0,05  •/.  V 

Ohne  V-Znsatz  

Mit  0,05o/0  V    .  .  .)  c 

.   0,10  .   V    .  .  .  -| 

.   0,15  „   V    .  . 

.  0,5  •/•  Mn,  kein  V  .  . 
Mit  0,05  •/»  V  .  .  .  . 

„  0.57«Mn+0,05°/oV 

„  0,10«/«  v  .  .  .  . 

„0,5o/0Mn  +  0,10°/.V 

„  0,15  >  V  .  .  .  . 

Ohne  V- Zusatz  

Mit  0,05  °/o  V    .  .  .\  g 

„  0,10  „  v   .  .    \l  | 

.   0,15  „   V    .  . 

„  0,5  7«  Mn,  ohne  V  . 
Mit  0,05  o  „  V  .  .  . 

.  0,57«  Mn  +  0,05°/.  V 

n  0,107,  v  ... 

„  0,50/o  Mn+0, 107„V 

.  0,157.  v  .  .  .  , 

„  0,57o  Mn +0,1 57,  V 


I! 


- 

mihi  m  u  m 

ai  inr  l  »  rri 

81 

* 

r 

v. 

v 

O 

1  3tou 

1  *7  IV  t 

1  i  ,V*I 

2,1.1 

i  i  i*\a  A 
t't(*W4 

e\  a-i>u 

U,i*0 

3 

O*"  DO 

3  i,QS 

.l.t,4.i 

3o,r>o 

2,03 

0,095 

0,3  4 

3 

l!l,32 

20,30 

0.41 

0.14Ü 

0,4  2H 

0,43 

— 

1  .> 
Ii 

22,  il 

29tHÖ 

Ol'  Oll 

K 

O 

22,81 

o  —  oa 
II, ZV 

2,i  2 

A  lYÜ  E 
O.OOÖ 

A  <><if| 

0,54 

K 

25,91 

•jA  it 

.>ö,40 

oo  1 1 
28,4  1 

19 

22,95 

29,95 

~~~ 

4 

35,21 

40,37 

07,80 

•  > 

Ol»  Ol* 

2li,2ti 

<:H,40 

2  (,01 



0 

.Ii!  1  i  A 
Jt>,U'J 

O"  «1 1 
Zl.-l 

- 

0,54 

0,33 

1 

4 

QU  Hfl 

ZH,SO 

•5(1,4  0 

29,37 

0,(1  (! 

A  OK 
0,^.1 

O 

•10,81 

.i4,s:* 

•>0  Ks"? 

.12,56 

a  in 
0,05) 

0,36 

•1 
0 

34,86 

— 

0,5!» 

0,25 

5 

30,92 

33,71 

32,39 



 . 

0,56 

0,27 

5 

14,33 

23,4» 

t»,70 

fO.UO 
\0,53 

0,122 
0,138 

0,.Hi»9 
0,374 

0,38 
0,44 

5 

25,82 

37,80 

29,22 

7 

20,20 

29,84 

27,95 

H 

10,57 

35,37 

ai  ,21! 

— 

: 

4 

35,55 

42,01« 

38,37 

6 

40,56 

42,11 

41,71 

0,45 

0,09(i 

0,423 

0,40 

0,36 

6 

.{8,18 

42,52 

40,82 

0,00 
0,45 

0,110 

0,5111 
0.414 

1.15 

0,25 

3 

3«, 30 

40.02 

87,5!» 

0,119 

0,50 

0,31 

4 

40,82 

44,00 

41,74 

0,53 

0,084 

0.431 

0,74 

0,27 

6 

35  34 

47.58 

41,65 
53,90 

0,42 
0,50 

0,112 

0.417 

0,40 
0,54 

0,45 
0,22 

6 

51. .»8 

55.28 

0,081 

0,374 

141 


Eisengielierei  zur  Anwendung  zu  brinpen.  Er 
betont,  daß  die  Verwendung  von  Vanadium  erst 
nach  der  Auffindung  großer  Mengen  vanadium- 
haltigen  Sandsteins  in  Colorado,  wodurch  die 
Preise  für  Vanadium-Legierungen  stark  gedrückt 
worden  sind,  wirtschaftlich  möglich  geworden 
ist.  und  kommt  dann  nach  einer  kurzen  Ueber- 
sicht  über  die  Verbesserung  der  Eigenschaften 
des  Stahls  durch  Vanadiumzusatz  zur  Beschrei- 
bung seiner  mit  bekannter  Gründlichkeit  durch- 
geführten Versuche.  Diese  wurden  sowohl  mit 
grauem  als  mit  weißem  Roheisen  vorgenommen, 
und  /.war  diente  guter  Maschinenguß  als  Gr  au- 
ssen und  unter  Stablschrottzusatz  geschmolzene 
Wagenrader  als  Weißeisen.  Um  festzustellen, 
ob  das  Vanadium  durch  direkte  Einwirkung  oder 
indirekt  durch  Desoxydation  des  Metallbades 
wirkte ,  wurde  einmal  nur  Ferrovanadium  und 
<lann  wieder  dieses  nach  vorherigem  Zusatz  von 
*o  prozentigem  Ferromangan  zugeschlagen.  Um 
ferner  die  desoxydierendc  Wirkung  des  Vanadiums 
zu  prüfen .  wurden  auch  eine  Reihe  Versuche 
mit  verbranntem  Eisen,  und  zwar  sowohl  mit 
irrauem  wie  mit  weißem,  angestellt.  Zu  den  Ver- 
suchen diente  ein  Ferrovanadium  mit  14, «7  % 
Vanadium.  «.36  °o  Kohlenstoff  und  0,18  »0  Si- 
lizium. Die  Verwendung  dieses  hochgekohlten 
Ferro  Vanadiums  hat  bei  Gußeisen  keinerlei  Be- 
denken, empfiehlt  sich  aber  Anderseits  wegen  der 
größeren  Billigkeit  und  wegen  seiner  leichteren 
Schmelzbarkeit. 


Die  Schmelzversuche  wurden  in  einem  be- 
sonderen kleinen  Kupolofen  von  560  mm  O  und 
914  mm  Höhe  von  dem  Stichloch  gemessen,  der 
in  einem  Eckturm  des  Schlosses  von  Moldenke 
aufgestellt  wurde,  ausgeführt.  Den  Wind  lieferte 
ein  kleiner  von  einer  Gasolinmaschine  betriebener 
Sturtevant- Ventilator ,  der  eine  ziemlich  hohe 
Pressung  gestattete;  das  Eisen  wurde  außer- 
ordentlich heiß  eingeschmolzen. 

Die  Probestäbe  von  31.7  mm  0  wurden  in 
besonderen  aus  Blech  zusammengenieteten  Form- 
kasten gegossen:  die  Formen  wurden  nach  Mo- 
dell eingestampft,  getrocknet  und  dann  stehend 
gegossen;  nach  dem  Guß  wurde  der  Form- 
kasten einfach  umgestülpt,  so  daß  Probestab  und 
Sand  herausfielen.  Die  Probestabe  wurden  nicht 
weiter  bearbeitet,  sondern  nur  sauber  mit  der 
Stahlbiirste  verputzt,  und  dann  auf  einer  Riehle- 
schen  Probiermaschine  geprüft.  Die  Resultate 
wurden,  da  die  direkt  ermittelten  Resultate  wegen 
der  Verschiedenheit  im  Durchmesser  der  Probe- 
stftbe  nicht  verglichen  werden  konnten,  alle  auf 
den  Bruchmodulus  umgerechnet. 

Ks  ist  nicht  möglich,  die  ganzen  Ergebnisse 
der  141  Proben  hier  zu  bringen:  in  Tabelle  2 
sind  die  Mittelwerte  der  einzelnen  Versuche  zu- 
sammengestellt. Aus  den  Versuchen  ergibt  sich 
mit  Sicherheit,  daß  die  desoxydierende  Wirkung 
eines  Vauadiumzuschlages  von  0.05 ",'«  genügt, 
um  verbranntem  Gußeisen  eine  normale  Be- 
schaffenheit zu   verleihen;   ferner  ergibt  sich. 
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daß  Zuschläge  von  etwas  größeren  Mengen  dieses 
Metalls  dem  Gußeisen  äußerst  hohe  Festigkeits- 
zahlen zu  verleihen  in  der  Lage  sind.  Aller- 
dings sind  anderseits  die  Ergehnisse  der  gleich- 
zeitig angestellten  chemischen  Untersuchungen 
nicht  dazu  angetan,  die  Wirkungsweise  des  Zu- 
schlags einwandfrei  zu  erklaren;  denn  die  bei 
der  Analyse  gefundenen  Vanadiumgehalte  über- 
steigen den  angeblichen  Zusatz  um  das  Zwei- 
bis  Dreifache,  so  daß  man  durchaus  nicht  in  der 
Lage  ist,  sich  ein  richtiges  Bild  von  den  wirk- 
lich zugeschlagenen  Vanadiummengen  zu  machen. 
Moldenke  gibt  diesen  Kehler  zu  und  entschuldigt 
ihn  damit,  daß  es  einmal  bei  der  Schnelligkeit, 


mit  der  der  Kupolofen  das  Eisen  lieferte,  nicht 
mit  Sicherheit  möglich  gewesen  sei.  den  Zuschlag 
genau  abzuwägen,  und  daß  anderseits  die  ge- 
ringen Mengen  der  Schmelze  keine  Gewahr  für 
eine  gründliche  Mischung  geboten  hatten.  Ge- 
nauere Resultate  hierüber  würden  erst  in  größerem 
Maßstabe  angestellte  Versuche  ergeben  können. 

Die  vorstehenden  Ausführungen  machen  keiner- 
lei Anspruch  darauf,  das  Kapitel  der  Desoxydation 
von  Gußeisen  erschöpfend  zu  behandeln :  im  Ge- 
genteil dürften  weitere  Mitteilungen  über  dahin 
zielende  Versuche,  die  zweifellos  in  vielen  Gieße- 
reien angestellt  werden,  im  allgemeinen  Interes». 
stets  willkommen  sein. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Kl.  10a,  Nr.  18S275,  vom  19.  Oktober  190Ö. 
Dr.  C.  Otto  &  Comp.  G.  m.  b.  II.  in  Dahl- 
hausen a.  d.Kuh  r.  Geteilter  Stampfkattenboden 
für  Koktlifen. 

Der  Boden  des  Stampfkastens  ist  quer  geteilt 
und  besteht  aus  mehreren  Teilen  a  b  c,  die  nach- 
einander,   mit    dorn    hintersten   beginnend,  heraus- 


Kl.  24 f,  Nr.  l»l85o.  fom  5.  November  li>05. 
Hermann  W  i  e  g  a  n  d ,  Export  und  Import  von 
Maschinen  in  Dresden.  Beweglicher  Treppen- 
rott,  betteh'nd  MM  einer  endloten,  über  drei  LeitrolU» 
geführten  Rott  kette. 

Die  Rostplattcn  o  sind  nn  der  Rostkette  b  starr  be- 
festigt.   Zwei  der  Leitrollen  für  die  Kette  c  und  d  sind  ir. 


gezogen  werden.  Die  Reibung  zwischen  dem  Kodon 
und  dem  Kohlekuchcn  wird  auf  diese  Weise  so  weit 
herabgesetzt,  daß  Stauungen  der  Kohle  in  der  He- 
wegungsrichtung  des  Bodens  und  Druck  auf  die  Ofen- 
winde vermieden  werden.  Jeder  Bodenteil  ist  mit 
einem  Mitnehmer  d  versehen,  der  beim  Zurückziehen 
schließlich  auch  den  darflberliegenden  Kodenteil  mit- 
nimmt, woran  dieHe  zunächst  durch  die  am  Stampf- 
kasten gelagerten  Riegel  e  verhindert  werden. 

Kl.  7  b,  Nr.  1894S7,  vom  28.  Februar  1906. 
Rudolf  Hackbaus  in  Krefeld.  Vorrichtung 
und  Herstellung  ttumpfgetchweifiler  Rohre  mit  meh- 
reren in  einem  Rahmen  hintereinander  liegenden  Rollen- 
paaren. 

Die  Kollenpaare  a  von  verschiedenem  Kaliber 
sind  auf  geknickten  oder  in  Knickstellung  zueinander 


solcher  Höhe  über  dem 
Boden  desAschenraumes 
e  angebracht,  daß  die 
RoNtplatten  die  hier  lie- 
genden Verbrennungs- 
rfickstftnde  nach  dem 
.Whenraum  /'befördern 


Kl.  10a,  Nr.  191  K*9, 

vom  27.  September  I90t>. 
8  i  in  o  n  •  C  a  r  v  e  m  K  v  e  - 
l> r o d u  c  t  l'okc  Oven  czzaz£^ 
t-onwtr  uetion  and  Working  Company,  Li- 
mited in  Manchusier,  Engl.  Liegender  Kokt- 
ofen  mit  einzeln  beheizbaren  »enkrrchten  Heizzügen. 

Heizgas  und  Verbrennungsluft  werden  in  an  den 
Außenseiten   der  Oefcn   angeordnete  (taakammeni  <i 


liijilll 

■^rr~  i  '  '»    ff  « 


■»■geordneten  Wellen  l>  drohbar  gelagert.  Sie  he- 
Itoben  je  aus  zwei  sehrag  zueinander  gestellten 
Hälften,  die  durch  Zwischenstücke  c  voneinander  ge- 
trennt sind.  Ks  wird  hierdurch  eine  trichterförmige 
Zichlt.ihn  mit  rollenden  Zicbfltichcn  gebildet,  wodurch 
eine  beträchtliche  Kraftersparni»  erzielt  wird. 


und  Luftkammern  b  eingeleitet,  die  der  Ofenliit/- 
nicht" ausgesetzt  sind.  <ia»  und  Luft  gelange»  au* 
diesen  Kammern  durch  Kanäle  c  bezw.  d  in  die  ein- 
zelnen Heizzüge  e.  Die  Außenwand«  der  Kammern  a 
und  b  besitzen  gegenüber  den  (iasdÜKcn  c  und  den 
Luftkaiiiileii  d  stopfen  f  bezw.  g.  nach  deren  Heraus- 
nahme die  Hrisdüsen  und  die  Luftdüse»  L  ieht  k*>T«'g»'lt 

■  id>  r  ausgewechselt  werden  können. 
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Kl.  10»,  Nr.  184115,  Tom  -".).  Hin  11*06.  Dr. 
(.'.  Otto  &  Comp. ,  0.  m.  h.  H.  in  Dahl  bannen, 
Kohr.    Gastceehseleinrichtung  für  Regenerativ- Koks- 
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fifen  mit  zwei  abwechselnd 
mit  IIa»  zu  beschickenden 
Rohrnetzen  für  jede  Heiz- 
wand. 

Die  beiden  Zuleitung»- 
robre  «  und  b  für  das  GaB, 
welche  die  wechselweise 
betriebenen  Brenner  c  und 
d  tragen,  sind  mittels  eines 
Dreiwegehahnes  e  an  ein 
einziges  gemeinschaftliches 
Hauptgasrohr  ,'"  angeschlos- 
sen. Die  Umstellung  sftmt- 
lickw  llftbne  erfolgt  durch  einen  gemeinsamen 
Meiling  g. 

Kl.  49f,  Nr.  188038,  vom  8.  Juli  1906.  Josef 
Rohrmann  in  Hörde  i.  W.  Richtbahn  für  Uni- 
renaleisen,  welche  unmittelbar  hinter  der  IVahen- 
utrafie  in  der  Richtung  de«  au«  der  Walze  kommen- 
den Stabes  angeordnet  ist. 

Das  glühende  UniTersaleisen  wird  mittels  'l'rans- 
portrollen  a  auf  eine  unmittelbar  hinter  der  Walzen- 
KtraBe  liegende  Richtbahu  b  geschafft  und  auf  dieser 
zwischen  dem  Lineal  t  und  der  durch  Zylinder  d  be- 
wegten Druckschiene  e  gerichtet.  WAhrend  des  Rich- 
tens Terscbwinden  die  Transportrollcn  a,  die  durch 
entsprechende  Atisschnitte  der  Richtbabn  Ober  deren 
"herrliche  hervorragen.  Sie  sind  zu  diesem  Zweck 
mit  ihren  Lagerböckeu  f  auf  zwei  Trägern  g  gelagert, 
ilie  auf  exzentrisch  gelagerten  Scheiben  h  aufliegen. 
Letztere  können  durch  den  Kraftzylinder  i  gedreht 
und  damit  die  Rollen  a  gehoben  oder  gesenkt  werden, 
i'ftind  durch  Gegengewichte  beschwerte  Ausgleichrnllen. 


Kl.  7a,  Nr.  188»02,  vom  7.  November  1905. 
Heinrich  Reinhard  in  Lnndore  (Sonth-Wales. 
Engl.).  Pilgergehritt walzwerk  zum  Ausstrecken  von 
hohlen  Metallblöcken  und  Rohren 
mit  in  einem  hin  und  her  be- 
wegten Rahmen  gelagerten  Walzen- 
gruppen. 

In  dem  durch  die  Zugstange  a 
hin  und  her  bewegbaren  Rahmen  b 
sind  Kaliberwalzen  e  angeordnet, 
die  das  durch  eine  besondere  Vor- 
richtung vorgeschobene  Werk- 
stück d  zu  einem  Rohr  oder  der- 
gleichen ausstrecken.  Diese  Wal- 
zen laufen  beim  Auswalzen  auf 
keilförmige  Druckbahnen  e  auf 
und  werden  dadurch  in  das  Werk- 
stück hineingepreßt.  Es  boII  hierdurch  das  Strecken 
und  Auswalzen  desselben  in  einem  Dange  schrittweise 
sofort  auf  die  beabsichtigte  Wandstärke  erfolgen. 


Bei  Rohren  gröberen  Durchmessers  empfiehlt  es 
Bich,  den  Dorn  durch  auf  die  innere  Rohrwandung  ein- 
wirkende Kaliberwalzen  /  zu  ersetzen,  die  gleichfalls 
auf  keilförmige  Druckbabnen  e  auflaufen. 

Zur  Vermeidung  der  Gratbildung  wird  das  Werk- 
stück in  beiden  Fällen  absatzweise  godreht. 


Das  gerichtete  l'uiversaleisen  wird  durch  die  wieder 
angehobenen  Rollen  a  auf  zwei  endlose  Ketten  /  ge- 
schoben, die  in  einer  senkrecht  zur  Richtbahn  liegen- 
den Richtung  umlaufen  und  hierbei  iIiih  l ' niverialeineii 
mittel»  Mitnehmer  m  zum  Wnrmlager  befördern. 


KI.INc,  Nr.  190171,  warn  :t.  Ja- 
nuar t  '.«>.">.  H  e  n  r  h  t  b  e  r  M  a  «  c  h  i  • 

n  e  n  f  a  b  r  i  k  A  «•  t.  -  O  e  s.  i  n  Ben« 
ratb  bei  Düsseldorf.  Mit 
einem  Blockznnge.nkran  verbun- 
dene llilfgheberorrichtung  für 
Tiefüfendeckel. 

Der  Haken  «,  welcher  den  Tiof- 
ofendeekcl  h  erfallt,  anhebt  und  zur 
Seite  schwingt,  damit  ilie  Block« 
/.ange  arbeiten  kann,  ixt  an  einem  starren  Ratimeti  e 
befestigt,  der  in  einem  am  ZungengerilHt  (/  wagcreebt 
verschiebbaren  Schlitten  e  geführt  int.  Wilhreiid  der 
Schlitten e  mittels  des  Handrades  /'zur  Seite  bewegt  wer- 
den kann,  erfolgt  das  Anheben  und  Senken  des  Kahmens  c 
mittels  der  beliebig  angetriebenen  Seiltrommel  g  und 
de*  über  ilie  Köllen  h  und  i  gefiibrtcn  Seiles  k. 
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28.  Jahrg.  Nr.  17. 


Statistisches. 

Die  Entwicklung  de«  Schlffbaue«  Im  J«bre  1907.  „|IIR.  Kriegsschiffbau  und  mit  Weglassung  der  Schirls 

Nuch  den  Aufstellungen  von  Lloyd«  Register  unter  100  Reg. -Tonnen  folgendermaßen.  wol»ei  mm 

üf  British  &.  Foreign  Stripping  stellen  sich  die  Lei-  Vergleich  die  Zahlen  der  drei  vorangegangenen  Jahrf 

stungcii  de»  Weltschiffbaucs  in  Bruitn-Hcgister-Tonncn  mit  herangezogen  sind: 

Qrumtithl       Untnl-        ilaton  Orofibrt-      Deutwh-   .       .         .   v 

d«  Schiffe    Br-K.e..ToD.    t.0D|«B  u.  Irl.sd        laad  >~»k»leh        J.p.s  V„*«».« 

l!)t)7                            1788       2  778  088        1  607  890       275  003       Öl  «35       6«  254        474  675 

1908                           183«       2  919  768        1  828  348       318  230       35  214       42  489        441  0H7 

1!H>5                           1576       2  514  922        I  «»2:4  1           255  423       73  124       31  725       302  827 

1904    •  1643        1  987  935        I  205  1«2       202  197       81  245       32  969       238  518 

Es  sei  noch  bemerkt,  daß  in  dieser  Zusammen-  die  wichtigsten  Daten  wiedergegeben.'    Die  Liste  Ar- 

Stellung  alle  Schiffe   bcrttckeichtk't   wurden,  die  im  im  Betrieb  befindlichen  Werke  umfaßt  1530  Elek- 

Jahre  !907  vom  Stapel  gelaufen  sind,  gleichgültig  ob  trizitätswerke,  sie  enthalt  192  neue  Werke  gegen  IM 

sio  in  dem  genannten  Jahre  vollendet  wurden  oder  im  Vorjahre.     Die  Maschinenleistung  dieser  Werke 

noch  in  Fertigstellung  begriffen  waren.  betragt  730  751  KW.,  wozu  noch  Akkumulatoren  mit 

Um  kurz  auf  Einzelheiten  einzugehen,  so  kann  einer  Leistung  von  128090  KW.  hinzuzurechnen  «»od. 

an  Hand  der  Statistik  des  Lloyds  festgestellt  werden,  so  daß  die  Gesamtleistung  sich  auf  858  841  KW.  he- 

daß  abgesehen  von  Großbritannien  die  Reihenfolge  der  ziffert.    Nach  der  Stromart  gab  es  Anfang  April 

Staaten  nach  der  Leistung  sich  folgendermaßen  stellt:  1907  1217  Werke  mit  243  022  KW.  Ueaaintleistuasr 

Vereinigte  Staaten  (475000  t),  Deutschland  (275000  t),  für  Gleichstrom,  41  Werke  mit  2«  310  KW',  für  ein- 

Holland  («9 000  tl,  Japan  (66000  O,  Frankreich  («2000 tl  und    zweiphasigen   Wechselstrom,    129   Werke  mit 

und  Norwegen  (57  »500  tl.  152  659  KW.  für  Drehstrom,  2  Werke  mit  98!«  KW 

Der  Gcsamt-llandcIsschirThau  der  Vereinigten  für  Wechsel-  und  Drehstrom,  19 Werke  mit  16666  KW 

Staaten  in  1»07  hat  um  etwa  34 000  t  zugenommen,  für  < Weich-  und  Drehstrom,  11«  Werke  mit  392  63? 

gegeuüber  der  Leistung  des  Vorjahres,  wobei  aller-  KW.  für  Gleichstrom  und  Drehstrom,  2  Werke  mit 

diugs  der  Schiffbau  an  den  großen  Seen  am  stärksten  26  561  KW.  für  Gleichstrom,  Werbseistrom  und  Dreb- 

hetciligt  ist.    Die  deutschen  Zahlen  zeigen  einen  ström  und  2  Werke,  deren  Stromart  unbekannt  ist 

nicht  unbeträchtlichen  Rückgang  der  Leistung.    Die  Als  ltetriebskraft  der  Werke  wird  bei  669  An- 

Zahl  für  1907  (275000  t)  unterschreitet  die  Tür  das  lagen  mit  544581  KW.  Dampf,  bei   1«!  mit  16  3.'..' 

Jahr  1906  um  43  000  t.    Für  die  Jahre  189«  bis  1899  KW.  Wasser,  bei  210  mit  25079  KW.  Gas.  bei  2v> 

betrug  die  durchschnittliche  Jahresleistung  des  deut-  mit    116  088  KW.   Dampf  und  Wasser,  bei   53  mit 

sehen  Schiffbaues  152  000  t,  für  die  Jahre  1900  bis  15  952  KW.  Dampf  und  Gas,  bei  8«  mit  6681  KW 

1903  205  000  t  und  für  den  Zeitraum   19i>4  bis  190«  Wasser  und  Gas,  bei  27  mit  6268  KW.  Dampf,  Wasser 

258  000  t.    Das  größte  in  der  Berichtszeit  vom  Stapel  und  Gas,  bei  1  mit  10  KW.  Gas-  und  Windkraft,  bei 

gelaufene  deutsche  Schiff  war  „ Prinz  Friedrich  Wil-  32  mit  745  KW.  Elektrizität  aus  einem  fremden  Werk 

heim"  mit  etwa  17  500  t,  das  im  übrigen  Uberhaupt  angegeben,  bei  einem  Werk  ist  sie  unbekannt.  Der 

das  größte  unter  den  im  Berichtsjahre  zu  Wasser  ge-  Große  der  Werke  nach  (Leistung  von  Maschinen  und 

lasseneu  Schiffen  der  Welt  ist.    Der  Schiffbau  Frank-  Akkumulatoren)  gibt  es  1364  Elektrizitätswerke  unter 

reichs  zeigte  wieder  eine  krilftige  Aufwärtsbewegung  1000  KW.  Leistung  und  166  Werke,  deren  Leistung 

(-f  26000t  gegen  1906).    Japan  hat  eine  Zunahme  über  dieser  Grenze  liegt.     Der  AnschluBwert 

des  Tonnengchaltes  von  über  50  °,o  zu  verzeichnen.  der  Werke  betragt: 

Während  im  Jahre  1906  die  deutschen  Abnehmer  stark        P.S.  kw. 

noch  den  ersten  l'latz  in   der  auswärtigen  Kund-  ülüblampen  zu  je  50  Watt  97365«3  486*2* 

schaft  des  englischen  Handelsschiffbaues  einnahmen,  Bogenlampen  zu  je  10  Amp. 

haben  sich  diese  Zahlen  für  1907  erheblich  verschoben.  oder  500  Watt            .    178912       —  S945«. 

Es  entfallen  z.  B.  nach  der  Größe  geordnet  auf:  Elektromotoren  (1  P.S.  = 

Oesterreich-!:  ngarn    .    87  758  t  (li)06:    13  239  t)  900  Watt)   —       5H2862  524577 

die  britischen  Kolonien    72  424  t  (1906:    39  237  t)  .,               . .  a  ~~^7.7,»7~i 

v                                 ...  „ob  .    in,m     -i  jci  .>  üesamtanscliliilSwert  I  Licht  .   .    a««  284  | 

Norwegen  5I>  328  t  ( 1 906 :     1 1  464  t)  .                        ..„f.           ...  ...  !  IIOO*«>1 

Frankreich                     51  696  t  (1906:    19  674  tl  in  KW.           *  Kra«  .   .    524  Du  f 

Italien  47  «06  t  1 190«:      6  560  t)  Zu  obigen  Zahlen  kommen  noch  rund  3<)0  Elek- 

Deutschlaud    ....    44  788  t  <  l9o6:  104  207  t).  trizitAtawerko  hinzu,  die  im  Jahre  1907  bestanden,  im 

ei.kt.i.i»s«._..w-  ,.  .„„ui.-j.  Bau  befindlich  oder  im  Bau  beschlossen  waren,  über 

Ute  Elektrizitätswerke  ÜentochUnds.  we,che  ftbof  n4here  AnjfaDen  nicht  Iu  „Ungtn  ^. 

Die  alljährlich  herausgegebene  SUtistik  der  Elek-  wesen  sind.    Im  übrigen  muß  wegen  näherer  Angaben 

trizitäUwerke  in  Deutschland  wird  nach  dem  Stande  mtIf  j[e  ^r  ins  Einzelne  gehenden  der  Quelle  ver- 

vom  1.  April  1907  in  der  „Elektrotechnischen  Zeit-  wiesen  werden, 

schrift"   vom  12.  März  d.  J.  veröffentlicht.    Aus  dem   

außerordentlich  reichhaltigen  Materia)  seien  hier  Dur  •  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"   1907   Nr.  19  S.  609. 


Aus  Fachvereinen. 


Institution  of  Civil  Eogineers. 

A.  E.  Seat  on  berichtet»  über 

die  Verwendung  tob  Stahl  mit  hoher  Festigkeit 

(high  -  tensile  steel)  in  zusammengesetzten  Konstruk- 
tionen, wie  Schiffen,  Brücken  usw.  Das  erste  Stahl  - 
schiff  von  443  t  sei  im  Jahre  1864  aus  8  mm  dicken 

*  „Engineering"  1907,  28.  Juni,  S.  872. 


Bessemerstahlblechen  gebaut  worden.  1872  habe  Wh  i  t- 
worth  Bleche  von  «3  kg  Festigkeit  und  30  «0  Deh- 
nung angeboten,  desgleichen  1874  Siemen».  1*7* 
seien  sus  Eisen  gebaute  Schiffe  registriert  worden, 
deren  Material  eine  Festigkeit  von  34,6  kg  bei  3  "> 
Dehnung  aufgewiesen  habe.  Für  Kriegsschiffe  seien 
36,2  kg  bei  5  "/»  Dehnung  verlangt  worden.  Zn  gleicher 
Zeit  hätten  die  Stahlfabrikanten  Stahlbleche  angeboten, 
welche  20"/»  mehr  Festigkeit  hatten  bei  20  «o  Deb- 
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nung,  Material,  das  die  Doppcl-Kaltbiegcprobe  iuih- 
gehaltcu  habe,  wogegen  «las  Eisen  schon  bei  geringer 
Biegung  abgesprungen  »ei.  Nur  mit  großem  Wider- 
willen hätt.'ii  dir  Behörden  die  Verwendung  dieses 
harten  Stahles  unter  fortwährender  genauester  Prüfung 
bei  einer  Ermäßigung  in  den  Materialstärken  Ton20<*o 
gestattet.  .Liverpool  Registry*  habe  »her  hohe  Featig- 
keiten  begünstigt  und  47,2  kg  alti  untere  Featigkcits- 
grenze  festgesetzt. 

Die  erste  Brücke  mit  tcilwoiser  Verwendung 
von  Stahl  sei  erat  1874  und  die  erste  ganz,  aus  Stahl 
erbaute  Brücke  erat  187'.'  errichtet  worden.  Oer 
erate  Stahl-S<- hiffakeascl,  welcher  20  Jahre  gehalten 
habe,  «ei  187»  gebaut  worden.  Stahl  mit  6H  kg  Festig- 
keit sei  im  Jahre 1SS3  für  einzelne  Teile  de*  Dampfers 
„Amerika*  verwendet  worden,  und  gleich  harter  Stahl 
/.am  Aufnehmen  der  «chwersten  Druckspannungen  in 
der  Förth  Bridge  eingebaut  worden.  Seit  18!t6  sei 
Stahl  mit  hoher  Festigkeit  erfolgreich  für  Torpedo- 
bootzerstörer in  Gebrauch.  Vom  Jahre  1903  ab  wurde 
Stahl  von  Spencer  &  Colville  mit  annähernd  ti3  kg 
Fertigkeit  bei  hoher  Elastizitätsgrenze,  welcher  sich 
wie  weicher  Stahl  im  Feuer  bearbeiten  lasse,  zu 
Kegelmänteln  verarbeitet.  Stahl  gleicher  Beschaffen- 
heit sei  in  dem  stärkst  beanspruchten  Teil  der  Außen- 
haut der  Schiffe  „Lusitaniu*  und  „Mauretania*  ein- 
gebaut. 

Bei  Brücken  von  grober  Spannweite  spiele  da» 
Eigengewicht  im  Verhältnis  zur  Belastung  eine  grobe 
Kolle,  und  alle  durch  hohe  Festigkeiten  erxielbareu 
Verminderungen  an  Eigengewicht  seien  wichtig.  Heute 
bietet  die  Verwendung  von  Stahl  von  hoher  Festig- 
keit keine  Schwierigkeiten,  und  man  könne  mit  der 
Beanspruchung  auf  50  o;o  der  Elastizitätsgrenze  gehen. 
Werde  letztere  z.  B.  von  23,ü  kg  aur  34,6  kg  erhöbt, 
so  sei  eine  Ersparnis  von  32"/»  an  Gewicht  möglich 
und  trotzdem  biete  die  Brücke  bei  einem  nominalen 
Siclierbeitskoeflizienten  von  3,33  die  gleiche  Sicherheit 
wie  eine  solche  aus  weichem  Stahl  mit  einem  vier- 
fachen Sichorhuitskocfiizicnteu.  *  In  Kesseln  könne 
derartiger  Stahl  zu  Mänteln,  Böden  und  Stehbolzen 
verwendet  und  gleich  hoch  belastet  werden.  Im 
Schiffbau  sei  jedoch  die  größte  Notwendigkeit  für 
die  Verwendung  von  hartem  Stahl,  um  Gewicht  zu 
sparen.  Bei  dem  Bau  von  Torpedobooten  mit  30  Knoten 
Geschwindigkeit  und  ähnlichen  Schiffen  sei  die  Ver- 
wendung au  den  am  stärksten  beanspruchten  Stellen 
nicht  zu  umgehen.  Auch  bei  den  letzten  Cunard- 
danipfem  habe  man  diesen  Stahl  von  Spencer  &  Col- 
ville weitgehendst  verwendet. 

Vortragender  wirft  nun  die  Frage  auf,  ob  dieser 
Stahl  trotz  seines  hohen  Freisei.,  der  schwieri- 
geren und  teureren  Vorarbeitung  und  dem  be- 
haupteten Mangel  an  dauernder  Haltbarkeit 
wirtschaftlich  verwendet  werden  könne.  Die  Stahl- 
fabrikanten glauben,  daß  der  Preis  die  Verwendung 
ausschließen,  jedenfalls  aber  den  allgemeinen  Verbrauch 
verhindern  werde. 

Seaton  kommt  dann  auf  Grund  einer  Rechnung 
zu  dem  Ergobnis,  daß  die  Eigentümer  von  Fracht- 
dampferu  rd.  97  U>  f.  d.  Tonne  dieses  SpeziaUtabls 
mehr  bezahlen  könnten  und  doch  noch  großen  Vorteil 
hätten.  Dia  Stahlerzeuger  verlangten  aber  nur  einen 
Aufpreis  von  64 0/o  für  derartigen  Stahl.  Vortragender 
behandelt  dann  die  Frage,  an  welchen  Stellen  der 
Stahl  gebraucht  werden  müsse,  und  schlägt  wegen 
der  starken  Beanspruchungen  des  oberen  mittleren 
Teiles  des  Schiffes  vor,  zu  den  oberen  Außenhaut- 
platten  und  den  sonstigen  als  Konstruktionsglieder 
dienenden  Schiffsaufbauten  harten  Stahl  zu  verwenden. 
Natürlich  müßten  die  Schiffe  sorgfältiger  gebaut 
werden.  Er  empfiehlt  daher,  z.  B.  bei  12,7  ram-Blechen 


•  Die  Richtigkeit  dieser  Ansicht  muß  sehr  be- 
zweifelt werden. 


die  Spanten  nur  50K  mm,  und  hei  25,4  mm-Blecben 
nur  101t!  mm  voneinander  anzuordnen,  wahrschein- 
lich am  ein  Ausbauchen  der  um  so  viel  dünneren 
auf  Druck  beanspruchton  Bleche  zu  vormeiden.  End- 
lich schlägt  Seaton  vor,  diesen  Stahl  durch  Üelhärtung 
zu  veredeln  and  auch  die  im  Schiffbau  zur  Verwen- 
dung gelangenden  Stahlgußstücke  daraas  herzustellen, 
was  Hadfield  zu  beabsichtigen  scheine. 

An  diesen  Vortrag  schließen  sich  folgende  Aus- 
führungen von  A.  Ferna n  doz  aus  Yarrow  an  :  Der 
Torpedojäger  „Sokoll",  welcher  im  Jahre  1894  aus 
Stahl  hoher  Festigkeit  für  Rußland  gebaut  wurde, 
war  das  erste  Schiff  aus  derartigem  Stahl.  Der  Name 
des  Spezialstahles  war  „volla"  leine  Umkebrung  des 
Wortes  .allov").  Der  Stahl  hatte  bei  4,8  mm  dicken 
Blechen  eineFestigkeit  von  68,2  bhj  «9,2  kg  und  15  > 
Dehnung  bei  einer  Körnerentfernung  von  203  mm. 
Die  jetzigen  Anforderungen  der  englischen  Admirali- 
tät seien  58,2  bis  67,8  kg  bei  15u/o  Dehnung  für 
Blecho  über  4,6  mm,  14°/o  für  Bleche  von  3,0  bis 
4,*>  mm  und  12"/»  für  Bleche  von  2,1  bis  3,0  mm 
Dicke,  gemessen  bei  einer  Körnerentfernung  von 
203  mm.  Derartiges  Material  trat  damals  an  die 
Stelle  von  Blechen  mit  41  bis  47,2  kg  Festigkeit  und 
20  °/o  Dehnung  für  4,8  mm-Blecho.  Die  Verwendung 
des  Spezialstahles  gestattete  eine  Verminderung  von 
12°/*  >n  der  Dicke  de»  Materials.  Es  darf  jedoch 
nicht  vergessen  werden,  daß  bei  Bolchen  Schiffbauten 
diejenigen  Kräfte,  welche  ein  Ausbauchon  der  Bleche 
verursachen,  am  meisten  zu  fürchten  sind.  Unter  der 
Annahme,  ein  Schiff  sei  an  den  Enden  von  zwei 
Wellen  unterstützt,  muß  man  in  erster  Linie  sich 
gegen  das  Zusammenfalten  des  Deckes  schützen,  also 
gegen  die  Druckspannungen  in  demselben.  Es  muß 
daher  ein  Material  mit  größter  Steifigkeit  verwendet 
werden.  Diese  kann  nicht  allein  durch  Stahl  hoher 
Festigkeit  erzielt  werden,  sondern  vielmehr  durch 
entsprechend  gebogene  Konstruktionsformen,  welche 
möglichst  durch  Kaltbämmern  und  nicht  durch  Warm- 
biegen hergestellt  werden  sollten.  Bei  Verwendung 
dünner  Bleche  muß  also  die  größte  Sorgfalt  auf  das 
genaue  Bearbeiten  gelegt  werden  und  darauf,  daß 
alle  Teile  auch  ohne  Formänderung  den  Druck  auf- 
nehmen können,  denn  die  kleinste  Abweichung  von 
der  theoretischen  Form  schwächt  die  Konstruktion  in 
gefahrdrohendem  Maße.  Es  sei  ganz  unmöglich,  die 
nötige  Dicke  für  Druckbeanspruchungen  zu  berechnen. 
Es  sei  z.  B.  unzulässig,  überlappte  Nietung  in  solchen 
Teilen  zu  verwenden.  Es  sei  gebräuchlich,  Stahl  hoher 
Festigkeit  nur  an  gewissen  Stellen  dos  Schilfes  zu 
gebrauchen.  Das  halte  er  für  unrichtig,  da  Material 
von  verschiedener  Qualität  sich  bei  Beanspruchungen 
verschieden  verhalte.  Man  solle  für  alle  Zwccko,  also 
auch  für  die  Spanten,  das  gleiche  Material  verwenden, 
denn  diese  bedingten  die  Sicherheit  des  Schiffes  gegen 
Formvoränderungon  und  daher  gegen  Zordrückung. 
Ein  Schiffskörper  gleiche  einem  aufgehängten  Rad 
eines  Fahrrades,  bei  welchem  alle  Speichen  gleich 
beansprucht  seien.  Bezüglich  der  Nietung  ergab  sieb, 
daß  der  Niotdurchmeasur  vergrößert  werden  mußte, 
um  das  Abscheren  der  Nieten  zu  verhindern.  Redner 
glaubt,  daß  durch  die  Verwendung  dieses  harten 
Stahles  bei  der  „Sokol"  ein  Knoten  Geschwindigkeit 
gewonnen  worden  sei. 

Im  Anschluß  an  diese  Ausführungen  sprach 
E.  W.  de  Ruaett  über  die  Verwendung  von  Stahl 
mit  hoher  Festigkeit  bei  der  „Mauretania" :  In  der 
allerersten  Zeit,  als  die  Beanspruchungen  dieses  ge- 
waltigen Schiffes  besprochen  wurden,  ergab  sieb,  daß 
Stahl  von  größerer  Fettigkeit  in  Verbindung  mit 
hydraulischer  Nietung  verwendet  werden  mußte,  um 
die  höchste  Widerstandsfähigkeit  bei  größter  Leichtig- 
keit zu  erzielen.  Es  wurde  von  den  Erbauern  der 
„Lusitania"  und  »Mauretauia",  in  Uebereiustimmung 
mit  den  maßgebenden  Persönlichkeiten  der  Cunard- 
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linie,  von  Lloyd's  und  der  Admiralität  beschlossen, 
dort,  wo  die  größten  Beanspruchungen  auftraten  und 
wo  Gewicht  gespart  werden  könne,  Stahl  von  53,6 
bis  59,7  kg  Festigkeit  bei  20»/.  Dehnung  (auf  203  mm 
gemessen I  zu  verwenden.  Für  Bleche  bis  19  mm 
Dicke  wurden  diese  Bedingungen  von  Kohlen- 
stoffstahl erfüllt,  für  größere  Dicken  wurde  Si- 
liziumstahl, geliefert  von  J.  Spencer  &  -Sons  in 
Newbourn,  bevorzugt,  da  der  KolilonstofFsUbl  sich 
als  mangelhaft  erwies.  Wahrend  der  von  Lloyd's  mit 
Kohlenstofftitabi  angestellten  Vorsuche  ergab  sich,  daß 
gelochte  und  aufgeriebene  Löcher  die  Festigkeit  der 
Probeetreifen  weniger  verminderten,  als  wenn  die  Locher 
gebohrt  wurden.  (Das  ist  ganz  natürlich,  denn  das 
Lochen  härtet  das  Material.)  Aehnliche  Ergebnisse 
fand  man  bei  gewöhnlichem  Suhl.  Gelascht  genietete 
Proben  mit  aufgeriebenen  Löchern  hielten  gerade  so 
viel,  wie  solche  mit  gebohrten  Löchern.  Es  wurden 
daher  alle  Siliziumstahlbleche  von  12,7  mm  und  dünner 
gestanzt,  alle  dickeren  gebohrt. 

Kohlenstoffatabl  wurde  verwandet  für  alle  Haupt- 
traversen  und  Langeschotten  zum  oberen  Deck.  Die 
Verstaifungsgliedcr  waren 
gewöhnlicher  Suhl.  8ili- 
ziumstahl  wurde  gebraucht 
für  die  oberen  Teile  der 
Außenhaut  und  für  einen 
Teil  der  Aufbauten,  wie 
aus  nebenstehender  Skizze 
Abbildung  1  ersichtlich. 
Der  Rest  dor  Boplattung 
des  oberen  Teiles  war 
Kohlenstoffstahl  hoher  Fe* 
stigkeit.     Gegenüber  der 

Verwendung  gewöhnlichen  weichen  Stahles  wurden 
für  diese  Teile  10  o/o  Gewichtsersparnis  =  200  t  erreicht. 
Der  silizium-  und  hochkohlenstoffbaltigo  Stahl  wurde 
nicht  ausgeglüht,  jedoch  überall  au  den  Kanten  ge- 
Der  Berechnung  des  Schiffes  wurde  die  An- 
zugrunde gelegt,  daß  das  Schiff  eine  Welle 
von  230  m  Länge  und  11'/«  m  Tiefo  überfahren 
müsse.  Kedner  glaubt,  dali  noch  weitere  I0°/o  an 
denjenigen  Teilen  hätten  gespart  werden  können,  welche 
aus  Stahl  mit  hoher  Festigkeit  hergestellt  worden 
wären,  ohne  die  Sicherheit  zu  gefährden.  Die  durch- 
schnittlichen Prüfungsergebnisse  des  Stahles  waren: 


von  Kirkaldy  für  den  Siliziumstahl,  für  den  Kohlenstoff- 
stahl und  den  gewöhnlichen  Suhl  zu  2  100  000  kg/qcra 
ermittelt,  weshalb  alle  drei  Materialien  ohne  Bedenken 
zusammengebaut  werden  konnten. 

The  American  Iron  and  Steel  Institute. 

Unter  diesem  Namen  hat  sich,  wie  wir  der  Zeitschrift 
„Tbo  Iron  Aga"*  entnehmen,  mit  dem  Sitze  in  New 
York  eine  Vereinigung  gebildet,  die  nach  der  Absicht 
ihrer  Gründer  ein  Mittel  bieten  soll,  um  zwischen  den 
Angehörigen  dor  Eisen-  und  Stahlindoittrie  einen  Ge- 
dankenausUusch  über  Gegenstände,  die  ihre  geschäft- 
lichen Interessen  berühren,  herbeizuführon.  Im  l  iegen- 
Batze  zu  dem  Britischen  Iron  and  Steel  Institute,  dos 
lediglich  technische  Fragen  zu  behandeln  pflegt,  wird 
also  die  neue  amerikanische  Gesellschaft  gleichen 
Namens  vorwiegend  sich  mit  handelspolitischen  und 
wirtschaftlichen  Angelegenheiten  befassen.  Die  erat« 
Versammlung  des  Vereins,  bei  der  die  Beratung  der 
Satzongen  auf  die  Tagesordnung  gesetzt  war,  aollte 
bereite  am  2.  d.  Mte.  stattfinden.    Die  Leitung  und 
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Nahezu  alles  zum  Bau  verwendete  Material  wurde 
gebeizt.  Als  Nieten  wurden  nur  weiche  Stahlnieten 
für  alle  Zwecke  gebraucht,  welche  41  bis  47,2  kg 
Fettigkeit,  20,5  bis  23,»>  kg  Elastizitätsgrenze  und 
20  »o  Dehnung  hatten.    Der  Elastizitätsmodul  wurde 


Beaufsichtigung  der  Gesellschaft,  deren  Mitgliedschaft 
jeder  erwerben  kann,  der  in  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie angestellt  oder  an  ihr  hervorragend  beteiligt 
ist,  liegt  in  den  Hflnden  eines  Vorstandsrate-t  von 
15  Personen;  den  ersten  Vorstand  bilden:  der  Vor- 
sitzende des  Verwaltungsrates  der  United  States  Steel 
Corporation,  E.  H.  Gary  (Vorsitzender),  der  Präsident 
der  t'ambria  Steel  Company,  Powell  Stackbous  e 
(1.  Stellvertreter),  der  Vorsitzende  des  Verwaltungs- 
rates der  Bethlehem  Steel  Company,  I'.  M.  Schwab 
(2.  Stellvertreter),  Willis  L.  King  von  der  Jonen 
&  Laughlin  Steel  Company  (3.  Stellvertreter),  W.  J.  Fi  1- 
bert  von  der  United  States  Steel  Corporation  (<ie- 
schäftefflhrer)  und  Edward  Bailey  von  der  Central 
Iron  &  Steel  Company  (Schatzmeister). 

Internationaler  Schi rTahrts- Kongreß. 

Wie  der  Vorsitzende  desOrganisations-Ausschusses, 
Professor  V.  E.  von  Timono  ff  in  St.  Petersburg  (IsmaT- 
lovski  Prospekt  7),  mitteilt,  wird  der  XI.  Internationale 
Schiffahrt» -Kongreß  auf  Einladung  der  Kaiserlich 
Russischen  Regierung  und  unter  dem  Protektorate  de» 
Kaisers  von  Rußland  am  31.  Mai  d.  J.  in  St  Peters- 
burg zusammentreten.  Die  Tagesordnung  umfaßt 
neben  einer  Reihe  von  Vorträgen  auch  verschiedene 
gemeinHame  Ausflüge  der  Kongreßteilnehmer. 


•  1908.  2  April,  S.  1091. 
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Roheisenerzeugung  Im  Jahre  1907. 

Noch  im  Dezember  v.  J.*  glaubten  wir  im  Ati- 
schluHSO  an  eine  Berechnung,  die  von  der  Zeitsc  hrift 
„The  Iron  Age*  angeregt  worden  war,  es  aU  waur- 
Hcheiulich  hinstellen  zu  können,  dali  die  Gu-iamt-Roh- 
eisenerzeugutig  der  drei  führenden  Länder,  uiinilieh 

•  Vergl.  .Stahl  und  Einen"  1«07   Nr.  50  S.  181«. 


der  Vereinigten  Staaten,  Deuschlands  und  tlroß- 
hritannieiiM,  im  Jahre  1 1)07  zum  ersten  Male  die  Ziffer 
von  50000  000  t  überschreiten  werde.  Die  TaWacben 
haben  dieser  Auffassung  nicht  in  vollem  Im  fange 
recht  gegeben.  Vielmehr  ist,  wie  aus  den  jetzt  vor- 
liegenden endgültigen  Zahlen»*  hervorgeht,  die  Lci- 

„Stahl  und  Eisen"    1908  Nr.  5  S.  |t!9;   Nr.  8 

S.  274  ;  Xr.  10  S.  :»»;■». 
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stung  der  Hochofeniiidustric  in  den  Vereinigten  Staaten 
um  rund  1298  000  t,  in  Großbritannien  um  rund 
477  OlH.)  t  und  in  den  genannten  drei  Landern  zu- 
Mammen  um  rund  1  670  000  t  hinter  der  Schätzung 
zurückgeblieben.  Deutschlands  Roheisenerzeugung  hat 
jedoch  nicht  nur  die  angenommene  Ziffer  von  13000000t 
erreicht,  sondern  nie  sogar  noch  um  rund  46  000  t 
überschritten.     Die   nachfolgende  Zusammenstellung 
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zeigt  deutlich,  daß  lediglieh  da«  zweite  Halbjahr  1907 
ilie  Prophezeiungen  hat  zugehanden  werden  lassen. 
Am  meisten  hat  Großbritannien  enttäuscht,  insofern, 
als  «eine  Roheisenherstellung  im 
i*enanntcn  Zeiträume  um  mehr 
als  568  000  t  hinter  dem  Ergeb- 
nisse der  gleichen  Monate  des 
vorhergehenden  Jahres  und  um 
478000  t  hinter  der  Ziffer  der 
ersten  Hälfte  1907  zurückgchlic- 
befl  ixt.  Verhältnismäßig  gleich 
stark  ist  der  Rückgang  in  den 
Vereinigten  Staaten  gewesen,  in- 
dem diese  einen  Ausfall  von 
428  000  t  gegenüber  der  Zeit  von 
Januar  bis  Juni  1906  und  von 
1193  524  t  im  Vergleiche  zum 
ersten  Halbjahre  1907  zu  ver- 
zeichnen  hatten.  Immerhin  hat 
aber  die  Union  im  ganzen  letzten 
Jahre  noch  annähernd  500000  t 
Roheisen  mehr  hergestellt  als 
1906,  wahrend  bei  Großbritan- 
nien eine  Abnahme  von  über 
229  000  t  zu  beobachten  ist.  Am 
1,,-ten  -,,'lini'idct  auch  bei  der 
Gegenüberstellung  der  Halb- 
jahres/.iffern  wiederum  Deutsch- 
land ab;  denn  seine  Roheisen- 
erzeugung  hat  selbst  in  der 
zweiten  Jahreshälfte  1907  gegen- 
über der  gleichen  Zeit  des  Vor- 
jahres eine  noch  höhere  Zunahme  aufzuweisen  als 
in  den  ersten  sechs  Monaten.  Zugleich  hat  es  damit 
für  das  ganze  letzte  Jahr  eine  Steigerung  der  Roh- 
eisenlierstellung  erreicht,  die  noch  um  etwa  91  IHJO  t 
höher  ist  als  die  der  Vereinigten  Staaten.  Dieses 
Ergebnis  gewinnt  besondere  Bedeutung,  wenn  man 
Hieb  vergegenwärtigt,  daß  die  Vereinigten  Staaten  in 
beiden  Jahren  an  der  Gesamterzeugung  mit  53  °/o, 
Deutschland  aber  für  1906  mit  nur  25,7  o,0  und  für 
1907  mit  nur  26,5  •/•  beteiligt  war;  der  Anteil  Groß- 


britanniens belief  Bich  im  zuerst  genannten  Jahre  auf 
21,3  o(l>  im  letzten  auf  20,5  o/0. 

Die  Roheisenerzeugung  aller  Länder  der 
Erde  dürfte  nach  den  vorsehend  mitgeteilten  Ziffern 
für  1907  rund  60000000  t  betragen. 

Hohlkörper  aus  Elsenbeton  oder  Glas. 

Ein  dem  Ingeniour  H.  Rentzsch  beaw.  der 
Firma  Otto  &  Schlosser  in  Meißen  erteiltes 
Patent*  bezweckt,  Röhren  oder  rohrförmige  Körpor 
durch  Schleudern  von  dünnflüssiger  mit  Asbestfasern 
gleichmäßig  durchsetzter  Zementmasse  in  rotie- 
renden Formen  unter  Einwirkung  der  Zentrifugalkraft 
herzustellen.  Hierbei  wird  in  die  Schleuderform  ein 
Eisengerippe  eingefügt,  um  welches  herum  sich  die 
Asbestzementmasse  festlagort. 

Der  verwendete  Asbest  wird  auf  Kollergängen 
zerkleinert  und  hierauf  in  Holländern  —  ähnlich  wie 
bei  der  Pappenfabrikation  —  nnter  reichlichem 
Wasserzusatz  in  seine  einzelnen  Fasern  aufgelöst. 
Der  somit  gewonneno,  gallertartige  Brei  wird  alsdann 
mit  reinem,  ebonfalls  mit  viel  Wasser  angemengtem 
Zement  (etwa  der  vierfachen  Trockengewichtsmenge) 
gut  durchgemischt  und  in  bestimmter  Mengo  in  eine 
zweiteilige,  lösbare  aber  gut  verschlossene  Rohrform 
gebracht,  die  in  ihrer  Innenfläche  die  Form  für  den 
zu  schleudernden  Körper  bestimmt.  Soll  das  Rohr 
oder  der  boliebige  Rotationskörper  mit  Eiseneinlagen 
versehen  werden,  so  sind  diese  (Abbildung  1)  vorher 
in  die  Rohrform  einzubringen  und  in  gewünschter 
Entfernung  gegen  deren  Innenwandung  festzulegen. 
Als  Eiseneiulagen  können  Streckmetalltafeln,  ent- 
sprechend gebogen  und  zusammengebündelt  sowie,  in 
neuerer  Zeit  mehr  bevorzugt,  Gerippe  aus  dünnen 
Rundeisen,  mit  Quer-  (oder  Spiral-,  armienint:  ver- 
sehen. Verwendung  finden. 


Abbildung  1.    Itührrn  Au»  Z,- nirtiimm,   mll  EUcnelnlsgt'. 


Ist  die  somit  vorbereitete  Form  oben  und 
unten  geschlossen,  so  gelangt  sie  auf  eine  R<>- 
tationsmaschine,  auf  der  sie,  vollkommen  horizontal 
liegend,  je  nach  dem  Rohrdurchmesser  mit  einer 
Geschwindigkeit  von  300  bis  1500  Umdrehungen  in 
der  Minute  gedreht  wird.    Durch  die  hierbei  auftre- 

*  Vach  uns  frdl.  von  Hrn.  Prof.  M.  Focrster  in 
Dresden  zur  Verfügung  gestellten  Mitteilungen  bezw. 
nach  .Beton  und  Eisen"  1908.  12.  März,  S.  85. 
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tondo  Fliehkraft  wird  die  in  der  Form  befindliche 
plastische  Masse  nach  der  Formwand  geschleudert 
und  dort  fest  atigepreßt,  sieh  hierbei  gleichmäßig  ver- 
ti'ilend.  Zu  gleicher  Zeit  wird  auoli  das  Wunncr  au« 
der  plastischen  Masse  herausgepreßt  und  als  leich- 
terer Bestandteil  nach  dem  Innern  der  Form  gedrängt. 
Hier  wirkt  es  durch  den  Stoß,  den  es  auf  die  soeben 
gebildete  Innenwand  des  Kohren  ausübt,  weiter  gün- 
stig auf  das  Zusammenpressen  der  Asbestzciiientmasse 
ein.  Eh  vollzieht  also  der  in  der  Hcluiell  uinlaufendou 
Form  sich  abspielende  Vorgant;  gleichzeitig  das 
Preisen  und  da*  Entwässern  des  Vcrbundkörpcrs,  und 
zwar  im  Laufe  von  wenigen  Minuten.  In  der  Hegel 
läßt  man  die  Form  etwas  länger  laufen  als  notwendig, 
etwa  bis  zu  10  Minuten  oder  einer  Viertelstunde,  um 
eine  hervorragende  Dichtheit  des  Erzeugnisse*  z„ 
sichern.  Schließlich  wird  die  Form  in  der  Maschine 
ein  wenig  angehoben,  an  ihrem  tiefer  liegenden  Ende 
geöffnet  und  das  mit  Zement  und  Asbcstschlamm 
mehr  oder  weniger  versetzte  Wasser  abgelassen.  Da» 
Kohr  verbloibt  nur  wenige  Tage  in  der  Form,  wird 
dann  aus  ihr  herausgehoben  und  bis  zum  völligen 
Abbinden  gelagert.  Die  entleerte  Form  wird  ge- 
reinigt, geölt  und  ist  nun  zu  neuer  Benutzung  bereit. 

Als  Verwendungsgebiete  für  die  bis  zu  10  m 
Länge  und  erheblichem  Durchmesser  schon  heute  her- 
gestellten Bcbleuder-Verbundkörpor  seien  im  beson- 
deren genannt: 

a)  Telegraphen-,  -Signal-,  Leitungsmaste  aller  Art. 
Die  bisher  hergestellten,  in  Meißen  verwendeten  Telc- 
graphenmaste  haben  sich  im  letzten  Winter  bestens 
bewAhrt;  ihr  Preis  steht  zwischen  dem  von  Holz-  und 
Eisenmastoii. 

h)  Rohre  der  verschiedensten  Art  und  zu  den 
mannigfachsten  Zwecken. 

c)  Träger  und  Balken  in  Hohlform  mit  vier-, 
sechs-  oder  achteckigem  Außenmantel,  mit  Leisten 
und  Nuten  versehen  zur  Aufnahme  von  Platten  aller 
Art  usw. 

dl  .Säulen  für  Hoch-  und  Ingenieurbauten. 

e)  Verbundrammpfähle,  mit  besonders  herge- 
stellten Spitzen  zu  verschen  und  in  ihrer  Hohlfonu 
namentlich  dort  geeignet,  wo  das  Eintreiben  der  Pfähle 
unter  Zuhilfenahme  von  Wasserspülung  zu  erfolgen  hat. 

Der  Architekt  W.  Schütz  in  Kassel  hat  es  er- 
reicht. Hohlstangen  aus  Glas  in  einem  Stück  von 
Längen  bis  zu  7  m  und  mehr  bei  entsprechenden 
Durchmessern  und  Wandstärken  anzufertigen.* 

Da  o»  sieb  bei  der  Fabrikation  der  llohlglns- 
stangen  in  erster  Linie  um  Fcstigkeitsverhältnissc 
handelt,  so  kommt  eine  farblose  und  schliereufreie 
(Hasmasse  hier  natürlich  nicht  in  Frage,  da  Schön- 
heitsfehler der  Masse  gar  keine  Kollo  spielen.  Damit 
ist  aber  zugleich  die  verhältnismäßige  Billigkeit  der 
Glasmasse  gegeben,  da  auch  andere  Eigenschaften, 
wie  z.  B.  völlige  Homogenität,  nicht  notwendig  sind. 
In  der  Zusammensetzung  und  Herstellung  der  Glas- 
masse liegen  somit  die  Pabrikationsschwierigkeiten 
nicht,  wohl  aber  im  Guß,  Transport  and  Kühlen 
dieser  grollen  und  schweren,  im  Verhältnis  zu  ihrer 
Länge  auch  dünnwandigen  und  zu  Durchbiegungen 
neigenden  Glaskörper.  Um  ihre  Festigkeit  zu  erhöhen, 
werden  Metalleinlage  u,  meist  netzartige  Draht- 
geflechte, mit  eingegossen, deren  Ausdehnungskoeffizient 
/war  grötter  als  der  der  Glasmasse  ist.  was  jedoch  bei 
gleichmäßiger  wie  bei  ungleichmäßiger  Erwärmung 
wegen  der  relativen  Stärke  der  Glaswand  praktisch 
belanglos  ist. 

Die  Fabrikation  der  llohlglasstutigcu  beruht  auf 
einem  eigenartigen  Preöverfahren,  hei  dem  ein  in  die 
senkrecht  stehende  Hohlfonu  eingeführter  Stahldoru 
die  in  den  unteren  Teil  der  Form  eingegossene,  noch 

•  Nach  „Prometheus"  190t*.  26.  Febr.,  S.  342. 


zähflüssige  Glasmasse  auspreßt,  die  nun  die  Form, 
nachdem  der  Dorn  auf  die  tiefste  Stelle  getrieben  ist. 
völlig  und  gleichmäßig  ausfüllt.  Der  in  die  ent- 
sprechend vorgewärmte  Form  einzuführende  Stahldorn 
ist  mit  einem  Drahtgeflochtmantel  in  der  Weia*  über- 
zogen, daß  die  beim  Eindrücken  des  Dorne»  em|Kir- 
gepreltte  Glasmasse,  welche  die  Wand  der  Stange 
bildet,  das  Drahtgeflecht  gleichmäßig  einhüllt,  da«  nun 
als  metallisches  Gerüst  in  der  Glaswand  stehen  bleibt 
Der  Dorn  dringt  beim  Herabdrücken  nicht  bis  zur 
tiefsten  Stelle  der  Form  ein,  so  daß  sich  ein  massiver 
Kopf  am  oberen,  bei  der  Fabrikation  allerdings  nach 
unten  gerichteten  Ende  der  konisch  zulaufenden  Stangt- 
bildet.  An  diesem  Kopf  werden  später  ringförmig«- 
Noten  eingeschliffon  oder  auch  sogleich  beim  Pressen 
eingedrückt,  die  ali  Befustigungastellen  des  Seiten- 
gestänges zum  Tragen  der  Isolatoren  bei  Verwendung 
der  Glasstangon  als  Telegraphen-  oder  Telephonmasten 
dienen. 

Oer  ganze  Vorgang  dieser  eigentlichen  Fabri- 
kation vom  Einfüllen  der  Glasmasse  in  die  vorge- 
wärmte Form  bis  zum  Herausnehmen  den  fertigen 
(•laskörpers  an«  der  inzwischen  dorch  Drehung  in  di? 
horizontale  Lage  gebrachten,  aufklappbaren  Form, 
spielt  sieh  in  ungefähr  10  Minuten  ab,  so  daß  bei 
einer  Tagesschicht  von  10  Stunden  jede  Form  50  bi» 
t>0  Glasstangen  liefern  könnte. 

Nach  dorn  Pressen  gelangon  die  fertigen  Stanguo 
durch  eine  eigenartige  Vorrichtung  aus  der  Form  in 
den  Kühlofen,  der  entsprechend  den  Gröttenverhili- 
iiissen  der  Stangen  von  bedeutenden  Abmessungen 
ist.  Da»  Ueberführen  der  noch  glühendheißen  Stangen 
aus  der  Form  in  den  Kühlofen  hat  anfänglich  wegen 
der  hohen  Temperatur  der  Glaskörper  und  wegen  der 
leichten  Durcbbiegangsmöglichkeit  der  noch  nicht 
völlig  starren  Masse  die  größten  Schwierigkeiten  ver- 
ursacht. Es  ist  jedoch  gelangen,  auch  diesen  wesent- 
lichsten Uebelstand  zu  beseitigen,  Im  Kühlofen  bleiben 
die  Stangen  ungefähr  48  Stunden,  dann  sind  sie  so  weit 
abgekühlt,  daß  sie  herausgenommen  werden  können, 
da  nun  keine  abnorme  Oberflächenspannung  mehr  be- 
steht, dorch  die  bei  Einritzung  oder  sonstiger  Beschä- 
digung der  Oberfläche  die  Stange  zersprengt  werden 
könnte. 

Von  der  großen  Widerstandsfähigkeit  der  Schütz- 
schen  llohlglasstangen,  auf  die  es  in  der  Praxis  vor 
allem  ankommt,  überzeugt  am  besten  ein  seit  nahezu 
vier  Jahren  auf  dorn  Werkhof  der  Firma  iu  Kassel 
stehender  Glasmast,  der  während  dieser  Zeit  allen 
Cnbilden  der  Witterung  ausgesetzt  war  and  heute 
auch  nicht  die  kloinste  Veränderung  auf  seiner  Ober- 
fläche oder  im  Innern  erkennen  läßt,  obgleich  es  eich 
um  eine  Stange  handelt,  die  noch  im  Handbetrieb  auf 
die  mühsamste  Weise  hergestellt  wurde  und  den 
großen  Gefahren  der  Zerreißung  im  Inucrn  und  der 
Durchbiegung  beim  Transport  aus  der  Form  in  den 
Kühlofen  ausgesetzt  war.  Die  heute  im  maschinellen 
Betriebe  hergestellten  Glasstangen  sind  diesen  Ge- 
fahren nicht  mehr  unterworfen. 

Eine  fast  einen  Kilometer  lange  Strecke  in  un- 
mittelbarer Nähe  Kassels  ist  auf  Veranlassung  der 
Postverwaltung  mit  Se.hützschen  Glasmasten  als  Tele- 
graphenstatigen  ausgerüstet  worden. 

Neuer  Warmofen  für  Schwelfielaeapakete 
and  Finßeisenhlöi-ke. 

Bei  den  allgemoin  üblichen  Oefcn  mit  mecha- 
nischer Fortbewegung  dos  zu  erwärmenden  Gute« 
tritt  der  l'ebelstatid  auf,  daß  die  zu  erwärmenden 
Stücke  dicht  aneinander  gepreßt  and  von  den  <>as*-n 
bloß  oben  getroffen  werden,  so  daß  die  Erwärmung 
nur  sehr  langsam  und  ungleichmäßig  von  einer  Seit* 
aus  nach  dem  Innern  erfolgt.  Die  unten  beschriebene 
durch  das  D.  R.  P.  104  130  geschützte  Einrichtung  jvergl. 
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Abbild.  O  ermöglicht,  daß  neben  mechanischer  Fort- 
bewegung des  *u  erwärmenden  Gutes  die  zu  erwärmen- 
den Stücke  von  den  Oasen  an  allen  Seiten  umspült 
werden  und  hierdurch  eine  gleichmäßige  und  vor  allen 
Dingen  eine  bedeutend  schnellere  Erwärmung  gewähr- 
leistet wird.  Dieser  Vorteil  inaebt  hieb  besonder«  günstig 
bemerkbar  bei  größeren  Blöcken.  Außerdem  int  es  aber 
wohl  der  einzige  Ofen,  der  auch  für  Sc  b  wei  Bei  wen 
kontinuierlicbcN  Arbeiten  gestattet,  indem  bei  diesem 
*  >fen  da«  /u  erwärmende  Gut  ohne  Stoß  fortbewegt 
wird.  Eh  «oll  deshalb  bei  der  folgenden  Beschrei- 
bung den  Ofen»  nur  auf  die  Erwärmung  von  Schweiß- 
eineu  Bezug  genommen  werden,  um  so  mehr,  als  die 
Erwärmung  des  Flußeisens  derselben  analog  ist.  In- 
folge der  ermöglichten  kontinuierlichen  Arbeit  für 
Schweißeisen  kann  dieser  Ofen  da*  Doppelte  und 
Mehrfache  gegenüber  einem  gewöhnlichen  Schweiß- 
ofen leisten,  wbm  sofort  klar  wird,  wenn  man  die 
Leistung  einen  Schweißofens  mit  dem  eines  Stnßofctis 
vergleicht.  Es  genügt  demnach  in  den  meisten  Fällen 
ein  solcher  Ofen  in  entsprechender  Länge  ausgeführt 
für  eine  Straße.  Außer  der  Mehrleistung  erniedrigt 
sich  bei  der  Arbeitsweise  des  Ofens  auch  der  Ab- 
brand  gegenüber  einem  gewöhnlichen  Schweißofen, 
indem  jedes  einzelne  l'aket  nur  so  lange  der  stärksten 
Hitze  des  Ofens,  bei  welcher  der  Abbrand  natürlich 
am  meisten  steigt,  ausgesetzt  bleibt,  wie  eg  seine  Er- 
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benutzt  werden  können,  wie  sich  dies  bei  praktischen 
Versuchen  gezeigt  hat.  Natürlich  muß  da»  ge- 
eignete Kessels) stein  gewählt  werden  bei  entsprechen- 
der Aulstellung  des  Kessels  Bei  den  erwähnten 
Versuchen  verdampfte  der  eingebaute  Kessel  unter  Bei- 
behaltung derselben  Abmessungen  der  Ofeufeuerung 
bei  einer  Ofenleistung  von  rund  50  t  kalt  eingesetzter 
l'lußeisenblöcke  bis  •_'.">  cbm  Wasser  in  12  Stunden. 
In  dem  Ofen  können  bei  entsprechend  gewählter  Be- 
messung dosgelben  Stücke  verschiedensten  Formates 
und  Gewichtes  erwärmt  werden,  indem  das  beweg- 
liche Mittelstück  d  des  Herde»  f  nicht  breiter  als 
etwa  aiM*  mm  zu  sein  braucht,  und  so  auch  die 
kürzesten  in  Betracht  kommenden  Pakete  zu  er- 
wärmen die  Möglichkeit  gegeben  ist.  Hierbei  wäre 
zu  erwähnen,  daß  man  oft,  so  z.  B.  bei  der  Blecb- 
fabrikatiou,  auch  gezwungen  ist,  in  einem  und  dem- 
selben Ofen  Stücke  von  l.fyi  bis  4(HM>  kg  Gewicht  zu 
erwärmen,  besonders  wenn  nur  ein  Ofen  und  eine 
Straße  /.ur  Erzeugung  der  verschiedensten  Blechformate 
vorhanden  sind,  was  oft  genug  der  Fall  ist.  Kommen 
sehr  kleine  Formate  vor,  so  wird  der  Zug  und  die 
Luft-  bezw.  Windführung  bei  entsprechend  geringerer 
Kohlenaufgabe  vermindert  Der  Ofen  gestattet  in 
derselben  Weise  gleichzeitig  Schweißeisen  und  Fluß- 
eisen zu  erwärmen.  Ein  weiterer  Vorzug  des  Ofens 
für  die  Schweißcisenfabrikatiou  besteht  darin,  daß  er 
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wärmung  erfordert.  Bei  den  allgemein  üblichen 
Schweißöfen  ist  der  Abbrand  öfters  besonders  des- 
halb so  hoch,  weil  der  ganze  Satz  auf  einmal  in 
zwei  und  mehr  Reihen  in  der  (Verrichtung  in  den 
Ofen  gebracht  wird  und  so  die  ersten  l'akete  wohl 
mit  normalem  Abbrand  aus  dem  Ofen  kommen,  wo- 
hingegen mit  jedem  weiteren  l'aket  der  Abbrand 
steigt.  Dieser  Eebelstand  fällt,  wie  dies  auch  bei 
jedem  Stoßofen  der  Fall  ist,  bei  dem  in  Rede  stehen- 
den Ofen  weg,  da  hier  die  l'akete  eines  nach  dem 
andern  der  intensivsten  Hitze  entgegengebracht  werden 
und  in  derselben  nur  so  lange  bleiben,  als  es  ihre  Er- 
wärmung erfordert.  Bei  einem  SchweiBofen  ist  dies 
aus  dem  einfachen  Grunde  nicht  möglich,  weil  die  in 
der  (Verrichtung  des  Ofens  in  mehreren  Reihen  liegen- 
den Stücke,  welche,  gleichen  Temperaturen  ausgesetzt, 
auch  ziemlich  gleichzeitig  warnt  werdon,  nicht  auf 
einmal  zur  Walze  gebracht  werden  können.  Während 
das  eine  Stück  ausgewalzt  wird,  müssen  die  andern 
in  derselben  (juerreihe  liegenden  l'ackete  in  der 
Schweißbitze  braten  und  der  Abbrand  erhöht  sich. 
Man  ist  oft,  besonders  bei  vorgeschriebenen  Längen- 
maßen des  Walzeisens,  um  die  erforderlichen  Längen 
zu  bekommen,  gezwungen,  von  vornherein  den  letzten 
Paketen  ein  größeres  Einsatzgewicht  infolge  des 
höheren  Abbrandes  zu  geben.  Daß  die  einfache  Ein- 
richtung dos  in  Abbild.  1  dargestellten  Ofens  durch 
die  bedeutend  erhöhte  <  »fenleistung  erhebliche  Er- 
sparnisse an  Kobleukosteti  und  Arbeitslöhnen  geben 
kann,  Uegt  auf  der  Hand.  Zu  erwähnen  wäre  noch, 
daß  die  abziehenden  Gase,  ebenso  wie  dies  beim 
StoBofen  der  Fall  ist,  recht  gut  zur  Dampfgewinuung 


ebenso  wie  der  Stoßofen,  keine  so  geübten  Arbeiter, 
diu  außerdem  leichter  zu  haben  sind,  als  der  Schweiß- 
ofen erfordert.  Als  Feuerung  kann  jede  gute  Rost- 
oder Gasfeuerung  Verwendung  finden.  Die  Kosten 
des  Ofens  sind  außer  den  geringen  Mehrkosten  für 
die  kleinen  Vertikalzylinder  nicht  viel  höher  als  die 
eines  Stoßofens.  Für  die  erste  Ausführung  ist  hy- 
draulischer Antrieb  gewählt,  natürlich  ist  auch  andere 
Kraft  verwendbar,  ebenso  kann  die  Hin-  und  Her- 
bewegung des  Mittelteils  bei  gleichzeitigem  Heben 
und  Senken  desselben  mittels  Hebelühersetzung  durch 
einen  Motor  bewirkt  werden.  Eine  Schwierigkeit  be- 
treffs Instandhaltung  des  Ofens  hat  sich  nicht  ergeben. 
Der  Kohlenverbrauch  ist  gleich  dem  eines  Stoßofens. 

Der  Ofen  besteht  an  der  Stelle,  wo  die  Schlacken- 
bildung der  zu  erwärmenden  Stücke  beginnt,  aus 
einem  stark  geneigten,  festliegenden  Herdteil  a  und 
einem  Teil  b,  dessen  Seiten  c  fest  und  die  Mitte  d 
beweglich,  wie  aus  dem  Längs-  und  Querschnitt  (Ab- 
bildung 1)  zu  ersehen  ist,  angeordnet  sind.  Der 
Transportwagen  (siehe  Skizze  in  Abbild.  1)  wird  an 
der  Aufladestclle  mit  den  zu  erwärmenden  Paketen 
beladen,  wobei  zwischen  den  einzelnen  Paketen  ein 
gewisser  Abstand  vorzusehen  ist.  Die  Abstände  werden 
je  nach  der  Größe  der  zu  erwärmenden  Stücke,  wie 
es  die  Erfahrung  als  bestgeeigm  t  lehrt,  gewählt,  da  die 
l'akete  in  denselben  Abständen,  wie  dieselben  au  der 
Aufladestello  auf  den  Wagen  kommen,  auch  im  Ofen 
weitor  bewegt  worden.  Der  Wagen  gelangt  auf  einem 
Geleise  mit  seiner  (juerseitu  parallel  zur  Stirnwand 
des  Ofens,  so  daß  die  aus  dem  Ofen  herausragoude 
Zunge  e   unter  die  Pakete  in  das  Innere  des  ent- 
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sprechend  ausgebildeten  Wagens  greift.  Nachdem 
die  bereite  echweißwarmen  Pakete  vom  Ende  den 
Herdteils  f  in  der  im  Längsschnitt  angedeuteten  Hob- 
länge b  nach  dem  festliegenden,  geneigten  Herdteil  a 
gerollt  sind,  wird  der  mittler«  Teil  d  mit  seiner  au* 
dem  Ofen  herausragenden  Zange  e  anter  den  Paketen 
des  Herdteils  f  und  des  Wagens  g  durch  den  hori- 
zontalen Zylinder  h  um  die  HublAngo  von  rund  1000  mm 
zurückgezogen.  Hierauf  wird  er  von  den  vertikalen 
Zylindern  i  so  weit  aufgehoben,  daß  die  Pakete  nicht 
mehr  auf  den  Helten  c  den  Herd  teils  f  und  dem  Trans- 
portwagen g  ruhen,  sondern  auf  dem  Mittelst  Qck  d 
und  der  Zunge  e  desselben,  welche  letztere,  wie 
bereits  vorerwähnt,  in  das  Innere  des  Wagens  unter 
die  Pakoto  greift  (vergl.  Längs-  und  (Querschnitt  in 
Abbild.  1).  In  dieser  Stellung  schiebt  der  lloruontal- 
zylinder  h  den  ganzen  Satz  mit  den  in  der  Hublange 
vom  Transportwagen  neu  aufgenommenen  Paketen  in 
den  Ofen,  und  der  mittlere  Teil  d  mit  der  Zunge  e 
senkt  sich  wieder  in  seine  alte  Lage.  Hierauf  werden 
die  dem  festliegenden  Herdteil  a  zunächst  liegenden 
bereits  sehweiuwarmen  Pakete  des  Herd  teile«  f,  welche 
durch  den  letzten  Hub  um  die  Hublänge  vorgerückt 
sind ,  uach  dem  festliegenden  ,  genügten  Herdteil 
gerollt  und  der  Reihe  nach  den  Walzen  zugeführt. 
In  der  beschriebenen  Weine  wird  stets  der  ganze 
Satz  des  Ofens  und  des  Transportwagens  in  der  be- 
treffenden Hublänge  mit  einem  Hub  ohne  Stoß  weiter- 
gebracht. H.  Qa»ch  in  Hattingen  (Kühr). 

Frankreichs  Kraftwagenindastrle  Im  Vergleich 
zur  deutschen. 

Dio  Automobilindustrie  hat  in  Deutschland  wäh- 
rend der  lotzten  Jahre  ständig  zugenommen.  So  er- 
freulich das  Anwachsen  dieser  so  aussichtsreichen 
Industrie  an  sich  ist,  so  muß  doch  festgestellt  werden, 
daß  im  Vergleiche  zu  anderen  Industriestaaten  Deutsch- 
land vor  allein  durch  Frankreich  noch  ganz  erheblich 
Überflügelt  wird;  auch  die  Vereinigten  Staaten  sind 
in  den  letzten  zwei  Jahren  als  scharfo  Wettbewerber 
in  der  Automobilindustrie  aufgetreten.  In  der  Anzahl 
der  in  Deutschland  im  Gebrauche  befindlichen  Kraft- 
wagen, wie  auch  in  der  Herstellungsfähigkeit  steht 
Deutschland  namentlich  gegenüber  Frankreich  be- 
deutend zurück.  Der  Automobilban  ist  in  Deutsch- 
land begründet  worden,  die  ersten  brauchbaren  Kon- 
struktionen und  Modelle  sind  von  deutschen  Ingenieuren 
in  deutschen  Werken  hergestellt  worden,  und  doch 
hat  uns  Frankreich  in  kurzer  Zeit  ganz  bedeutend 
überholt.  Bedenklich  ist  besonders,  daß  Deutschland 
nur  eine  verhältnismäßig  geringe  Ausfuhr  an  Kraft- 
wagen besitzt,  während  zugleich  die  Einfuhr,  nament- 
lich aus  Frankreich,  außerordentlich  groß  ist.  Allein 
an  Luxuswagen  war  im  Jahre  1906  die  Einfuhr  größer 
als  unsere  Ausfuhr.  In  diesen  Tatsachen  liegt  einer 
dor  Hauptgründe  für  die  schwache  Entwicklung  der 
deutschon  Automobilindu- 
strio. Zahlentafel  1  gibt 
eine  Uehersicht  über  die 
Ein-  und  Ausfuhrverhült- 
nisse  des  Jahre«  1906  der 
fürden  Automobilhau  haupt- 
sächlich in  Betracht  kom- 
menden Liinder. 

Hiernach  steht  Deutsch- 
laml  in  bezug  auf  die  Aus- 
fuhrzilTern  zwar  an  zweiter 
Stelle,  auch  übersteigt  seine 
Ausfuhr  noch  um  ein  gerin- 
ges die  Hinfuhr,  aber  Frank- 
reich weist  eine  vierfache 
Auffuhr  auf.  —  Ferner  iat 
zu  beachten,  daß  die  Zahlen 
den  ^  samten  Automoliilhau 
umfassen;  im  Luxuswaircn- 


Zahlcntafel  1.* 


Jahr 

ISO* 

Land 

Einfuhr 

Auafubr 

Ulli.  Fr.  \ 

Hill  Kr. 

7,9  , 

139,1 

30,4 
25,9 
111,3  , 

4,« 

9,9 

34,7 

Vereinigte  Staaten  .... 
England  

22.9 
32.3 
11.4 
II.» 

Zahlentalel  2. 
In  Frankreich  vorhandene  Kraftwogen: 


Kraftwagen 

Davon 

Durch* 
Heb«  1 

ch.Ul. 

Wafen 

Im 

für 

für 

Zu- 

für 
beruf- 

Wayca 

Jahre 

Luxn« 

beruf- 

•iranien 

liche 

I.UIU0- 

für  bc- 

und 

liche 

Zwecke 

ruflleJ» 
Zwecke 

8port 

Zwecke 

tH. 

PS 

PS. 

1899 

1  438 

234 

1  672 

14 

1900 

2  354 

543 

2  897 

18 

1901 

4  427 

959 

5  386 

18 

4,8 

4.1 

1902 

7  358 

1  849 

9  207 

20 

5.3 

4.4 

1903 

9  92» 

3  062 

12  984 

30 

6.2 

5.2 

1904 

12  519 

4  588 

17  107 

26 

6.1 

1905 

14011 

<»  312 

20  323 

31 

94 

7,H 

190<; 

17  358 

8  904 

2ti  262 

34 

10,3 

8,0 

1907 

19  «01 

1 1  »»94 

31  295 

37 

11,8 

8,9 

bau  haben  wir  für  Deutschland  die  unerfreuliche 
Tatsache,  daß  die  Einfuhr  stärker  ist  als  die  Ausfuhr. 
Die  Zahlen  für  das  Jahr  1906  sind  : 


Einfuhr 
Aasfuhr 


von  Luxuskraftwagen 


I 


19213 
16  888 


879  dz 
10  156  . 


/  *™  ( 

und  für  den  Lastwagenbau  im  gleichen  Jabre: 

Wahr   !  'on  I-tk'-ft-f  -  { 

Von   der   Entwicklung  der   französischen  Auto- 
mobilindustrio  entwirft  P.  Kitnuuee  im  „Oenie  Civil" 
ein  anschauliches  Hüd,  dem  dio  Zahlentafeln  2  und  i 
entnommen  sind. 

Zahlontafel  2  zeigt  die  Anzahl  der  in  Frankreich 
vorhandenen  Kraftwageu  getrennt  nach  Luxus- 
wagen und  nach   Wagen,   die  lediglich  beruflichen 


*  Nach    E.   von   Halle:    „Die  Weltwirtschaft-. 
1907.  II.  Teil,  S.  Ulli. 

J.e  Genie  Civil",   23.  Nov.  1907,  S.  53.  and 
30.  Nov.  1907,  S.  75. 

ZahleuUrel  3. 

Zahl  und  Wert  der  alljährlich  in  Frankreich  hergestellten  Kraftwagen. 


z 

«hl  der  Wairen 

Dur.h- 

Oeiamiwert 

Inj 
Jahre 

(  

fär  Krnnk- 

reli-h 
feile  fert 

nach  dem 
Ao.l.nd  Re- 
liefen 

•cbnlltllcher 
Wer«  de. 
elnit.lr.cn 
W«Kcn» 

Kür  Krank- 
reich  (te- 
il ff.  rt 

In  HAH)  Kr 

nach  dem 
Anelaod  ge- 
liefert 

In  low»  Kr. 

1899 

1  60t  i 

850 

2  450 

5  000 

8  000 

4  250 

1900 

3  100 

1  "00 

4  800 

5500 

17  050 

9  400 

1901 

5  0O0 

2  BOO 

7  8O0 

r.  oo;i 

30  000 

15  800 

1902 

5  »00 

5  Od) 

10  800 

0  000 

34  800 

30  200 

1903 

B  900 

7  200 

14  100 

7  000 

48  300 

50  900 

1904 

H  100 

8  HOO 

1 B  900 

8  000 

64  »00 

71  000 

1905 

9  4ÜO 

II  100 

20  500 

9  000 

84  600 

100  500 

190f, 

lo  nun 

13  HOO 

24  4M0 

10OÖ0 

106  000 

137  900 

12  250 
26  450 
45*00 
ft5  000 
99  200 
135  «iOO 
185  100 
243  900 
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28.  April  1908. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


SUhl  and  Eisen.  605 


/wecken  dienen.  Dieselbe 
Zahlentafel  enthält  auch  An- 
gaben über  die  durchachnitt- 
liche  Leistung,  die  fort- 
während gewachsen  ist. 

Zahlentafel  3  gibt  da- 
gegen Aufschluß  über  die 
in  Frankreich  he rgos teil- 
t  e  ii  Kraftwagen. 

Die  franzÖBiseho  Stati- 
stik verbreitet  sich  aueh 
ausführlich  über  die  Ver- 
teilung der  Kraftwagen  nach 
den  einzelnen  Rogierungs- 
departenients.  Danach  weist 
Paris  die  stattliche  Zahl 
Tun  223  Kraftwagen  auf 
10O000  Bin  wohner  auf; 
Paris  hat  insgesamt  6101 
Kraftwagen  (4347  Luxus- 
wagen und   1764  [28  »IL] 


Zahlentafel  4. 

In  Deutschland  vorhandene  Kraftfahrzeuge  zur  Lastenbeförderung 
nach  dem  Stande  vom  1.  Januar  1907. 


Staaten 


Kraftfahr 
xeuge 
|  elawhl. 
,  KraflrSd*r| 


Kr.fl- 


■s] 

49 

Württemberg  .... 

er»  ! 

linden  

38  1 

51  1 

Elsaß-Lothringen     .  . 

25 

Die  übrigen  19  Staaten 

33 

Insgesamt 

1211 

Berlin   

432 

117 

214 

3 

17 

5 
12 


Lastwagen 


H  PS. 


8  hl. 
16  l'S. 


1«  bU 

40  PS. 


üb« 
40  PH 


373 
4:< 
10 
25 
14 
24 
9 
18 


193 
32 
18 
27 
18 
13 
9 
8 


254 
Uli 

19 


5IG 
232 
52 


313 

64 

31 


76 
14 
i 

12 
f. 
•_> 

T 

5 

126 
5 
14 


644 
89 

32 
64 

33 
39 
25 
31 


■2 
i 


957 

301 
98 


Zahlentafel  5. 

In  Deutschland  vorhandene  Kraftfahrzeuge  zur  Pe  r s  o  n  e  n  b  e  f  8  rd  e  ru  11  g 
nach  dem  8tande  vom  1.  Januar  1907. 


X  1  1  11  1  1-  n 


Krsft- 
f»hr7<'iijt<- 

.•ln- 
ichllrB- 
h,-h  Kraft 
rihh-r 


Kraft- 

.  irxJiniUnhl  (Irr  K  f  jifl  w  1* jji  11 
r^lnx.-hli.-ütu-»!  1'nxrhW  uml 
ll.-ruf.wni-i  ii,  iitwr  uhiif  Kr:,l1- 
rä.li'rl 

l  imu-  o  ler  Sport «  •ig.  n 

l>r<j>ih 
km  uml 
Brruf*- 

WHg<D 

zu 

s  PS 

■«  Iii« 

Li  l'S 

hi- 

10  ps 

ilb.-r  iri»- 

40  rs.  tf.»i,n 

hi./u    s  hin 

•t  es.  in  ps. 

lf.his 
41 1  PS. 

e.  PS 

In»- 

In.- 
gcuamt 

lJr.u  Li.11  

Hävern   

Sachs.  11  

Wiirtt.-niberg  

Baden     .     ,     .  .  , 

Hamburg  ...    .    .   .  . 

Klriiih-I.othringi'n  .  .  . 
I>i-   «ihriiT-'h  19  Staat. Mi 


lnHfr.Hntnt 


H.'rlm  .  . 
Rheinland 


lt..  is  4 

9SH9 

2890 

223>; 

1035 

.34 

1 95 

1  352 

1 0 }  9 

74t; 

24 

1 

3171 

3024 

22.14 

ir.nT 

3t;:t 

■-'44 

1  4L' 

<a 

757 

I5S 

1  39 

1  10 

l 

4  OS 

349 

2173 

14(11 

4t;i. 

J  ML! 

119 

.") 

772 

221 

102 

7" 

5 

405 

3  (17 

'.Mit 

570 

252 

7'i 

51 

379 

.3  1 

35 

29 

98  • 

2S1 

!  0 

.".'.1 1 

L'S.". 

1  iL' 

>. 

4HS 

131 

SO 

59 

190  ! 

216 

420 

190 

93 

(,;. 

t>7 

5 

230 

53 

63 

5 

40 

1013  ; 

IIS 

.333 

|S3 

7  7 

2 

595 

,:.J 

103 

i»; 

2 

2S5  ' 

310 

Ih:h 

1334 

ISO 

94 

699 

144 

Ss 

57 

•j 

291 

40S 

L'5nI5 

I.MIO" 

51  1  1 

327* 

Hi74 

52 

!  0 1  1 5 

2233 

11149 

1  197 

5120  1 

4K95 

1976 

;■>■_' 7 

53'.' 

Ol'»; 

l'si; 

5 

1  149 

324 

2t;s 

214 

5 

Hl  1 

63S 

3297 

2125 

519.1 

372 

219 

12 

1  172 

243 

l'.M 

1  .36 

H 

5S1 

5!l  1 

für  berufliche  Zwecke);  bei  4347  Luxuskraftwagen  hat 
Paris  nur  5133  Equipagen. 

Der  Wert  der  in  Frankreich  im  Jahre  1907  her- 
gestellten Kraftwagen  wird  von  P.  Rimauce  zu  rund 
300  Mill.  Fr.  angegeben,  dazu  kommen  noch  sthätzungs- 
weiae  350  bis  400  Mill.  Fr.  für  Droschken  und  Last- 
wagen. Retrachtet  man  demgegenühar,  in  welchem 
Malle  sieh  die  Ausfuhr  in  den  letzten  neun  Jahren 
gesteigert  hat,*  so  erkennt  man,  welche  Bedeutung 
der  Kraftwagenban  für  das  Nationalvermögen  besitzt. 

Die  Oesamtausfohr  der  deutschen  Automobilindu- 
strie wird  dagegen  für  1006  zu  rund  30  Mill.  Jt,  für 
das  Jahr  1907  zu  rund  40  Mill.  Jt  geschätzt. 

Zum  Vergleiche  mit  den  in  Frankreich  vorhandenen 
Kraftwagen  mögen  zum  Schlüsse  noch  in  den  Zahlen- 
tafeln 4  und  5  einige  Zahlen  Ober  die  in  Deutschland 
vorhandenen  Kraftwagen  fürLastenbeförderung(Zahlcn- 
tafel  4)  und  für  Personenbeförderung  (Zahlentafel  5> 
dienen.  #  Werner. 

Sack'ache»  Träger-l  türersalwalxwerk. 

Wie  wir  hören,  haben  die  Probewalzungen  auf 
dem  ersten  Sack 'sehen  Träger -Universalwalzwerk 
der  Rombacher  Hüttenwerke  in  Hombach  ein 
befriedigendes  Resultat  ergeben.   An  uns  vorliegenden 

•  Die  französische  Ausfuhr  für  1907  beträgt  (nach 
.Ki.ln.  Zeitung",  17.  Febr.  lOOK)  145.364  Mill.  Fr. 


Frontabschnitten  (260  X  140  mm)  dieser  neuen  breit- 
Hanscbigen  Träger  mit  parallelen  Flanschen  sowie  an 
einer  Roihe  von  ganzen  Trägern,  die  auf  dem  Fabrik- 
hofe der  Maschinenfabrik  8ack,  Q.  m.  b.  IL,  in  Rath  bei 
Düsseldorf  lagern,  ist  zu  erkennen,  dall  die  Walzong 
dieser  eigenartigen  Profile  durchaus  gelungen  ist.  Aus 
den  Kreisen  unserer  Eisenkonstrukteuro  und  Schiffbauer 
wird  der  Einführung  dieser  parallelrlanschigen  breiton 
Triigerprolilo  großes  Interesse  entgegengebracht,  da 
man  sich  von  ihrer  Verwendung  mancherlei  Vorteile 
verspricht.  Wir  hoffen,  demnächst  auf  das  ganze 
Fabrikationsverfahren  an  dieser  Stelle  eingehender 
zurückkommen  zu  können. 

Heinrich  Minsson  f. 

Am  14.  Februar  d.  J.  verschied  infolge  eines 
Schlaganfalles  der  frühere  Leiter  des  Schlosischeii 
Vereines  zur  Ueberwachttng  von  Dampfkesseln,  Hein- 
rich Wilhelm  M  i  n  s  s  e  n.  Am  25.  Juli  1 834  zu 
Jever  in  Oldenburg  geboren  und  früh  verwaist,  be- 
suchte er  zunächst  das  Gymnasium  seiner  Vaterstadt 
bis  zur  Prima,  war  dünn  in  Magdeburg  und  Berlin 
praktisch  im  Maschinenbau  tätig,  studierte  von  1854 
bis  1856  am  Polytechnikum  /u  Hannover  und  über- 
nahm schließlich,  nachdem  er  einige  Zeit  in  Kngland 
sowie  längere  Jahre  als  technischer  Direktor  in  Olden- 
burg, als  Leiter  einer  Spinnerei  und  als  Zivilingenieur 
in  Ureslau  tätig  gewesen  war,  zu  Anfang  der  siebziger 
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Jahre  die  Geschäftsführung  des  oben  genannten  Ver- 
einen. In  dieser  Stellung  trug  er  durch  rastlosen 
Fleiß,  freudige  Pflichterfüllung,  Gewissenhaftigkeit 
und  die  Gabe  der  Organisation  zu  der  kraftvollen 
Entwicklung  der  neuen  Gründung  wesentlich  liei  und 
war  insbesondere  hervorragend  beteiligt,  als  im  Jahre 
1878  der  Verband  der  Dampfkessel-l'ehcrwachungs- 
Vereine  und  mit  ihm  das  Vcroinaorgan,  die  heutige 
„Zeitschrift  für  Dampfkessel  und  Maschinenbetrieb", 
ins  Leben  gerufen  wurde.  Erst  als  einziger  und  bald, 
als  die  Arbeitslast  wuchs,  als  Hauptrodakteur  leitete 
er  das  Matt,  das  »einen  Namen  in  weitere  Kreise 
trug,  bis  ihn  im  Jahre  190t>  die  Erscheinungen  des 
Alters  zwangen,  von  dieser  anstrengenden  und  vielfach 
aufreibenden  Tätigkeit  ebenso  wie  von  seinen  anderen 


Aciutern  zurückzutreten.  Minssen  war  ein  heiterer, 
temperamentvoller,  aber  sich  stets  gleichbleibender 
Charakter;  nicht  frei  von  kleinen  Schwächen,  zeigte 
er  sii-h  in  ernsten  Sachen  durchaus  zuverlässig  und 
wich  von  seiner  durch  Erfahrung  und  IJeberlegung 
gewonnenen  lleberzeugung  nur  ab,  wenn  vollwichtige 
Gründe  ihn  dazu  veranlassen  konnten.  Der  allgemeinen 
Wertschätzung,  deren  er  sich  unter  seinen  Benifs- 
genossen  erfreute,  gab  der  Breslauer  Bezirkaverein 
deutscher  Ingenieure,  dessen  zeitweiliger  Vorsitzender 
er  war.  dadurch  Ausdruck,  daß  er  ihn  zu  Keinem 
Ebrcnmitgliede  ernannte.* 

•  Nach  der  „Zeitschrift  für  Dampfkessel  onH 
Maschinenbetrieb«  1908  Xr.  14  8.  129  und  130. 


Bücherschau. 


Apt,  Prof.  Dr.  M.:  Schrrkyead;  <„,»  //.  Mürz 
1908.    Texlausgabe  mit  Einleitung.  Anmer- 
kungen  und   Sachregister.     Zweiter,  unver- 
änderter Abdruck.    Ilerlin  1  !I0S.  ,T.  Guttentag, 
O.  m.  Ii.  H.    Geb.  l,öü  , 
Dom  soeben  im  „Heichsanzeiger*  veröffentlichten 
Scheckgcsetz  hat  der  Herausgeber  in  dem  vorstehend 
angezeigten    Wcrkcben   mit    großer  Beschleunigung 
einen  vortrefflichen  Kommentar  gegeben,  der  «ich  bei 
der  Handhabung  des  Gesetzes  im  praktischen  Gebrauch 
sehr  dienlich   erweisen  wird    und  den    wir  deshalb 
unseren  Lesern  aufs  wärmste  empfehlen  können.  Der 
vortrefflich  geschriebenen  Einleitung  entnehmen  wir, 
daß   nach  statistischen  Erhebungen   in  London  von 
allen  Zahlungen  bei  Banken  97  %  in  Schecks  und  nur 
:t0/«  in  bar  oder  Noten  geleistet  werden,  und  daß  in 
den  englischen  Provinzen   87  "ja   aller  Zahlungen  in 
Schecks  und  IM",,  in  bar  oder  Noten  erfolgen.  In 
New  York   wurde    durch    mehrfache  Beobachtungen 
festgestellt,  daß  der  große  Verkehr  mit  94  °/o  in  Schecks 
und  nur  mit  K»/o  in  bar  oder  Noten  zahlt.    Die  Ein- 
zahlungen in  5600  Banken  Nordamerikas  Miefen  sich 
schon  am  1.  Juli  189«;   im  Grollhandel   auf  95",,  in 
Schecks.    Ebenso   wie   im  großen   hat  sich  auch  im 
kleinen  Verkehr  Englands  und  Amerikas  der  Scheck 
eingebürgert.    Nach  den  von  Thorwart  angestellten 
Berechnungen  hat  sich  der  Welthandel  Englands  im 
letzten  Jahre  auf  uahezu  19  900  Millionen  Mark  be- 
laufen, während   unser  deutscher  Welthandel  12  300 
Millionen  Mark   betrug.    Der  englische  .Metallvorrat 
ist  .'800  Millionen  Mark  groß,  der  deutsche  4080  Mil- 
lionen Mark.  England  besaß  einen  ungedeckten  Noten- 
umlauf von  49.*>  Millionen  Mark,  Deutschland  dagegen 
1300  Millionen  Mark.    Diese  Ziffern  zeigen,  daß  der 
englische  Welthandel  mit  einer  Hümme  von  14%  in 
barem  Uelde  auskommt,   während  er  in  Deutschland 
eine  solche  von  :13  %  verlangt,   und  daß,   wenn  wir 
die  uinlaul'ondun  Nuten  hinzufügen,  die  Summe  des 
englischen  Geldumlaufs,  Bargeld  und  Noten,  im  ganzen 
16  %  des  Welthandels,  des  deutsehen  dagegen  44  0 
ausmacht.    Möge  das  neue  Scheckgesetz   dazu  bei- 
tragen, daß  wir  in  Deutschland  uns  baldigst  den  enir- 
lischen  Verhältnissen  nähern '.      ]ir  Heumrr. 
Mörsch,  K. .   Professor  am  Eidgvniiss.  Poly- 
technikum in  Zürich :  Ihr  l-jisenbetonbnu,  sritit 
Thfitric  und  AnwrndutKj.    Dritte  Auflage.  Mit 
847  Textabbildungen.  2  Anhangen  und  4  T;i- 
hellKij.     Stut  tgart    l!NJH,    Konrad   Witt  wer. 
Geh.  H.80  . 
Dum   in    dritter  Anflug. •    vorliegende  Werk  war 
seinerzeit  das  erste  ausführliche   deutsche  Lehrbuch 
über  Eisenbetonbau.    Der  l'mstand,  daß  der  im  Jahre 
190»;  erschienenen  /weiten  Aullairc   schon  jetzt  eine 


neue  gefolgt  ist,  ist  ein  Boweis  für  den  Wert  der 
BucbeB.  Es  behandelt  die  Theorie  des  Eisenbeton* 
eingehend  und  genau  und  gibt  auch  der  Besprechung 
zahlreicher  vom  Verfasser  selbst  berechneter  und 
unter  Beiner  Leitung  ausgeführter  Bauten  Kaum.  N  eben 
einigen  Erweiterungen  des  Anwendungsgebietes  de« 
Kisenbetons  bat  das  Kapitel  über  die  Schub-  und  Haft- 
Spannungen  eine  besondere  Ergänzung  erfahren.  Da 
die  Frage  der  Schub-  und  ilaftspannungen  augen- 
blicklich in  der  Betonliteratur  viel  behandelt  wird, 
sei  die  Ansicht  des  Verfassers  hierüber  in  einigen 
wichtigen  Punkten  hier  noch  kurz  mitgeteilt.  Er 
erklärt  auf  Grund  von  Versuchen  als  die  wirksamste 
■Sicherheit  gegen  das  Gleiten  der  Eisen  im  Beton  eine 
gute  Ausbildung  der  Endhaken,  ferner  eine  sach- 
gemäße Schubarmiorung  durch  Abbiegen  der  Zugeisen 
nach  oben  und  Verankern  derselben  in  der  Dmck- 
zono.  sowie  die  Anordnung  senkrecht  gerichteter 
Bügel,  da  durch  solche  Anordnungen  denjenigen  Be- 
wegungen der  Moleküle  entgegengearbeitet  wird, 
welche  ein  Loslösen  der  Eisen  vom  Beton  begün*tigen 

K.  Turletf. 

Jahrbuch  drr  Automobil-  und  Motorlioot-lndustri*. 
Im  Auftrage  des  Kaiserlichen  Automobil-Clubs 
herausgegeben  von  Ernst  Xeuberg.  t'ivil- 
ingenieur.  Fünfter  Jahrgang.  Mit  1041»  Figuren 
im  Text,  Herlin  1908.  Boll  &  Pickanit. 
Geh.  12 

Das  Jahrbuch  spiegelt  in  seiner  Entwicklung  die 
Entwicklung  der  jungen  Industrie  wider,  der  es 
dient.  Von  Jahr  zu  Jahr  wächst  es  sprunghaft  an 
Umfang  und  an  Bedeutung  und  es  kann  als  ein 
großer  Vorzug  bezeichnet  werden,  daß  es  mit  zu- 
nehmendem l'mfauge  auch  seinen  Inhalt  vertieft  hat. 
Die  technischen  Fortschritte  in  den  verschiedenen 
Sonderzweigen  des  Kraftwagenbaues  sind  in  Fach- 
berichten von  bekannten  Fachleuten  behandelt:  die 
Patent-  und  Kachliteratur  ist  übersichtlich  zusammen- 
gestellt und  ein  besonderer  Abschnitt  ist  der  Statistik 
gewidmot. 

Während  wir  im  allgemeinen  dem  Jahrbuch  un- 
eingeschränkt unseren  Beifall  zoUen  können,  müssen 
wir  bei  dem  statistischen  Abschnitt  unserem  Bedauern 
darüber  Ausdruck  geben,  daß  er  unter  dem  Drucke  einer 
falschen  Rücksichtnahme  auf  die  gegen  den  Auto- 
mobilismus  im  Volk  allerdings  uoeh  vorhandene  Ab- 
neigung entstanden  zu  sein  scheint.  Die  »eitenfüllen- 
den  Statistiken  über  die  Unfälle  beim  Betrieb  mit 
Kraftfahrzeugen  mögen  als  Arbeit  des  Kaiserlichen 
Automobil-t'liibs  sehr  zeitgemäß  und  dankenswert  ge- 
wesen sein,  aber  in  dem  Jahrbuche  dürften  sie  nur 
einen  kleinen  Teil  der  statistischen  Abteilung  bilden. 
Hierher  gehören  eingehende  Statistiken  über  Erzeugung 
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und  Verwertung  von  Kraftfahrzeugen  im  Inlando  wie 
Auslände,  Statistiken  Ober  Ein-  und  Ausfuhr  und 
/war  recht  eingehend  bearbeitet,  ho  daß  sie  der  Kraft- 
wageninduetrie  Fingerzeige  über  Absatzgelegenheiten 
geben  könnten.  (Wir  verweisen  in  dieaor  Beziehung 
auf  den  in  dieser  Nummer  |8.  «04/605|  veröffentlichten 
Aaftatz  von  E.  Werner.)  Solche  Arbeit  würde  da« 
Jahrbuch  gerade  in  diesem  Augenblick  des  wirtschaft- 
licben  Rückgänge«  besonder«  wertvoll  machen  und 
den  techn'iHchen  Teil  wirksam  ergänzen. 

Fr.  Frfilich. 

Niethammer,  ür.  F.,  o.  ö.  Professor  ander 
Technischen  Hochschule  Brünn :  Turbodgnamos 
und  verwandte  Maschinen.  Mit  209  Abbil- 
dungen. Zürich,  Fritz  Amberger  vorm.  David 
Bürkli.    Geb.  8 

Das  in  Schrift  und  Abbildung  vornehm  ausge- 
«tattete  Werk  behandelt  zunächst  nach  einer  kurzen 
Einleitung,  die  Schwierigkeiten  und  Bedeutung  der 
Turbodynamon  betreffend,  in  zwei  grollen  Abschnitten 
die  Drebstrorndynamos  und  die  Gleichstromdvnamos; 
die  erstgenannten  werden  in  ihren  verschiedenen 
Typen  eingehend  erörtert.  Neben  verschiedentlichen 
Anleitungen  zu  Berechnungen  der  Turbodynanio» 
werden  in  dor  Hauptsache  ausgeführte  Anlagen  in 
Bild.  Zahlen,  Tabellen.  Beschreibung  und  Kritik 
vorgeführt.  Der  Ventilation  und  dem  mechanioebm 
Zubehör  (Welle  und  Lager,  Mittel  zur  Erreichung  ge- 
räuschlosen Ganges)  ist  ein  besonderer  Abschnitt  ge- 
widmet. Weiter  gibt  daran  anschließend  Vcrfusser 
noch  eine  Anleitung  zur  l'rüfung  von  Turbodynamos, 
der  ein  Auszug  aua  den  Liefcrungsvorsrhriften  ftlr 
eine  Dreh«trom-Innenpoldynamo  angefügt  ist.  Den 
Hrhluß  bilden  vier  Beispiele  ausgeführter  Drehstroni- 
Turbodynamos.  \y 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
1.' Untre  Anormale  dem  Turt/inrs  Ilydrnulique*.  I'ar 
Julien  Dalemont.  l'rof.  Agr.  de  ITniversite  de 
Fribnurg.  Avee  36  tigures  dans  le  texte.  Pari« 
(■10,  Rue  des  Ec..le»i  1908,  I/Eclairage  Klectrique. 
2.50  Fr. 

flaberlands  Unterrichtsbriefe  für  da*  Selbstituditnn 
der  französitchen  Sprache.  Mit  der  Aussprache- 
bezeichnung de»  Weltlautschriftvereins  (Association 
phonetiuue  interuationnlei.    Von  Rektor  H.  Micha- 


eli« und  Prof.  P.  Passy.  Briof  21  bis  25. 
l.eipzig-R.  1907,  F..  Haberland.  Je  0,75.*.  (Das 
Werk  wird  vollständig  in  zwei  Kursen  zu  je 
20  Briefen;  Preis  des  Kursus  in  Leinenmappe  15-'. 

Joseph,  J.  H.:  I^itfadcn  über  den  Verkehr  mit  dem 
Kaiserl.  Patentamt  in  Waienzeichenungelegenheiten. 
Hamburg  1907.  Adolf  Seelig.    1,25  -*. 

Knops,  Prof.  Dr.  Karl,  Oberlehrer  am  Realgym- 
nasium und  an  der  Bergschule  zu  Kosen :  I*ehr- 
und  Uebungxbuch  für  den  Unterricht  in  der  ifalhr- 
mattk  an  Bergschulen,  Maschinenbauschulen  und 
verwandtet  Anstalten.  Essen  1908,  O.  D.  Baedeker. 
Geh.  3  .*. 

Lippmann,  Adolf,  Dipl.-Ing.,  Kgl.  Oberlehrer  in 
Köln :  Ueber  Versuche  mit  Lötmittel».  Ein  Beitrag 
zur  Material-Prüfung.  (Aus  „Elektrotechnische  Zeit- 
schrift* 1907,  Heft  .'15  und  36.)  Berlin,  Julius 
Springer. 

Erwiderung  auf  die  Schrift  ron  Dipl.-Ing  Adolf 
Lippmann  •  Ueber  Versuche  mit  LÖtmitteln*.  Aus 
dem  Laboratorium  der  Küpper«  Metallwerke, 
(}.  m.  b.  H.,  Bonn  a.  Rb. 

Schulz,  Otto:  Unipolar  maschinen.  (Aus  .Der  Elek- 
tropraktiker".»  Mit  24  Abbildungen.  Leipzig  1907, 
Hnchmeittter  &  Thal.    1  .4. 

Moderne  Schic* ifi /erfahren.  (Au«  der  Industriellen 
Zeitschrift  „Vulkan".)  Frankfurt  a.  M  ,  Verlag  de« 
Vulkan.    1  *. 

Der  Stegtttauf  der  Technik.  Ein  Hand-  und  Haus- 
buch der  Erfindungen  und  technischen  Errungen- 
schaften aller  Zeiten.  Unter  Mitwirkung  hervor- 
ragender Fachmänner  und  Gelehrten  herausgegeben 
von  Geh.  Regierungsrat  MaxGeitel.  Mit  mehr 
al«  1000  Abbildungen  und  50  Kunstbeilagcti.  Liefe- 
rung 1  und  2.  Stuttgart  1908.  Union  Deutsche 
Verlagsgesellschaft.  Je  0,60.*.  (Das  Werk  »oll 
,   in  50  Lieferungen  er«cheinen.) 

Vieth,  Ad.,  Regieruugsbanmeister  a.  D.  und  Ober- 
lehrer am  Technikum  in  Bremen :  Die  Grundzüge 
der  Festigkeitslehre.  Zum  Gebrauch  an  Fachschulen 
und  /.um  Selbstunterricht.  Mit  108  Abbildungen. 
Bremen  1908,  Gustav  Winter.    Kart.  3.4. 

Wolf,  \\\,  Ingenieur:  Inttriige  tur  praktischen  Aus- 
führung ron  Ankerwicklungen.  (Aus  „Der  Elektro- 
praktiker".)  Mit  38  Abbildungen.  Leipzig  1 00G, 
Hachmeistcr  \  Thal.    0,50  .«. 

Wolf,  W. ,  Ingenieur:  Neuere  Ausführungsformen 
von  tfueeksilberdampflampen.  (Au«  „Der  Elektro- 
praktiker\>  Mit  53  Abbildungen.  Leipzig  1907. 
nachmeister  «&  Thal.    1,50  *. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Schiffbaues.  —  Im  Anschlüsse 
an  die  unter  der  Ueberschrift  „Statistische«-  (S.  59N> 
veröffentlichten  Ergebnisse  der  vorigjfthrigen  Scliiffhnu- 
tiitigkeit  und  unter  Hinwoia  auf  die  Mitteilungen,  die 
wir  über  die  augenblicklichen  Verhältnisse  bei  den 
englischen  Werften  im  vorigen  Hefte*  wiedergegeben 
haben,  dürften  noch  einige  Angaben  de«  Londoner 
, Eoonoinist*  von  Interesse  «ein.  Wie  die  genannte 
Zettschrift  berichtet,  zeigt  der  Vierteljahrcsauswcis  von 
.Lloyds  Reguter",  datt  am  31.  März  d.  J.  auf  den 
grn6britaniii*ch«u  SchiffKwerften  —  abgesehen  von 
Kriegsschiffen  nur  415  Schiffe  mit  einem  Brutt.t- 
Tonnengehalte  von  847  501  t  im  Bau  waren,  während 
«ich  ihre  Zahl  am  gleichen  Tage  d  es  Vorjahres  auf 
^85  mit  1306  087  Brutto-Rcgistertounen  belief.  Auf 
Hie  verschiedenen  Schiffsarten  verteilten  sich  diese 
Ziffern  wie  folgt: 

*  .Stahl  und  Eiaen"  190s  Nr.  Kl  S.  57-i. 
"  1908,  11.  April,  S.  7*1. 
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1. 

aus  Stahl  .   .  . 

34 

6  946 
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i  •> 

aus  Holz  u.  verseil. 

Baustoffen.    .  .  . 

24 

1  109 

■j:t       1  504 

1 

Zusammen 

5* 

8  055 

59       15  2.12 

Ein  derartiger  Rückgang  der  britischen  Schiffbau- 
tätigkeit von  einem  Jahre  zum  undern  ist  seit  Ende 
September  I8K4,  wo  der  Unterschied  gegenüber  \H**;i 
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460000  tona  ausmachte,  nicht  mehr  so  verzeichnen 
gewesen.  Am  fühlbarsten  tritt  die  Abschwächung 
auf  den  Werften  am  Clyde  in  die  Erscheinung;  denn 
der  Tonnengehalt  der  im  Bau  begriffenen  Schiffo  be- 
trug am  3t.  Marz  d.  J.  in  Glasgow  nur  170  543  tons 
im  Vergleiche  zu  275088  tons  am  gleichen  Tage  dee 
Vorjahre*  und  in  Groenock  nur  125  284  tons  gegen 
180190  tons.  In  Beifaxt  ging  der  Auftragsbestand 
von  220185  auf  172  530  tons  zurück,  in  Newcastle 
von  242  170  auf  174087  tons.  Die  nachstehenden  Ziffern, 
die  allerdings  auf  unbedingte  Vollständigkeit  keinen 
Anspruch  machen  können,  zeigen  die  Lage  der  Werften 
in  den  hauptsächlichsten  nicht  englischen  Ländern 
während  der  letzten  vier  Jahre: 

Tonnroicrbalt  der  im  ll«o  beirrt  ff«  nen  Schiff«  am  .11.  Mir«  ' 
1904    |    190«    '     1907    |  190« 


Vereinigte  Staaten    .  4C.306  90552  168827'  81511 

Deutschland  ....  20462«  284433  198690|222674 

Frankreich     ....  69440  27888  83506  92335 

Italien   «9060  54005   70883  47512 

Danach  hat  sich  bei  unseren  deutschen  Schiffs- 
werften ein  Mangel  an  Beschäftigung  bislang  noch 
nicht  fühlbar  gemacht,  ebensoweuig  in  Frankreich, 
während  die  Vereinigten  Staaten  und  Italien  unter 
den  schlechten  Verhältnissen  erheblich  zu  leiden 
haben.  Im  ganzen  genommen  bleibt  dio  britische 
Scbiffbautätigkeit  trotz  der  fühlbaren  Einbuße,  die  sio 
erlitten  hat,  an  Umfang  doch  noch  der  Gesamtheit 
der  übrigen  genannten  Staaten  erheblich  überlegen. 

Krefelder  Stahlwerk,  Aktiengesellschaft  In 
Krefeld.  —  Die  Gesellschaft  erzielte  im  letzten  Ge- 
schäftsjahre bei  einem  Betriebsgewinne  von  1  192290 
(im  Vorjahre  1269722)  .4  und  Abschreibungen  in, 
Höhe  von  439174  (301  709)  Jt  einen  Reinerlös  von 
492151  (707902)  .4.  Hiervon  werden  dem  Dividenden- 
Ergänzungsfonds  420000  (600000)  .A  und  verschiedenen 
Rücklagen 45000(70000)  *  überwiesen,  14  162(24OO0)<« 
als  Gewinnanteile  den  Mitgliedern  des  Anfsichtsrates 
vergütet  und  die  übrigen  12989  (13900)  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen.  Wie  dem  Rechenschaftsberichte 
zu  entnehmen  ist,  wurde  die  Beschäftigung  in  den 
Betrieben  der  Gesellschaft  während  der  ersten  Hälfte 
des  Geschäftsjahres  durch  die  im  allgemeinen  günstige 
wirtschaftliche  Lage  vorteilhaft  beeinflußt,  während  die 
Arbeit  im  /.weiten  Halbjahre,  hauptsächlich  infolge 
der  Krisis  in  der  Automobilindustriv,  nachließ.  Seitdem 
hat  sich  aber  die  Beschäftigung  wieder  gehoben,  so 
daß  dio  Gesellschaft  mit  Vertrauen  in  die  Zukunft  sieht. 


Oesterreich  lach  •  Alpine  MontangeselUchafl, 
Wien.  —  Wie  aus  dem  in  der  Hauptversammlung 
vom  2.  d  M.  vorgelegten  Berichte  zu  ersehen  ist,  er- 
zielte das  Unternehmen  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahre infolge  der  weiteren  Besserung  der  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  nicht  nur  die  seit  Bestehen  der 
Gesellschaft  höchsten  Erzeugungsziffern,  sondern  auch 
den  bisher  stärksten  Umsatz  und  größten  Gewinn. 
Gefördert  wurden  1282  800  (im  Vorjahre  1  160  600)  t 
Kohlen  und  1  584  200  (1  407  000)  t  Erz«,  hergestellt 
477  300  (421  700)  t  Roheisen,  860000  (312  200)  t  Roh- 
stablblöcke,  51  800  (49  100)  t  l'uddeleisen  und  257  000 
(220100)  t  fertige  Walzwarcn.  Die  Eisenerzgewinnung 
war  in  den  ersten  drei  Monaten  des  Jahres  durch  den 
ungewöhnlich  strengen  Winter  stark  behindert;  trotz- 
dem gelang  es,  die  Förderung  entsprechend  dem  ge- 
steigerten Bedarfe  der  Hüttenwerko  wesentlich  zu 
erhöhen.  Bei  den  Kohlengroben  hatte  der  Betrieb 
ungeachtet  namhafter  Lohnaufbesserungen  unter  dem 
Mangel  an  geschulten  Arbeitskräften  zu  leiden.  Die 
mit  großen  Mitteln  errichtete  Orlauer  Schachtanlage 
ließ  sich  infolgo  der  schlechten  Verkehrsverhältnisse 
auf  der  Ferdinands-Nordbahn  trotz  der  dringenden 
Nachfrage  nach  Kohlen  nicht  voll  ausnutzen.  Die 
erwähnten  Schwierigkeiten  hatten  außerdem  zur  Folge, 
daß  dio  Kokszufuhren  aus  dem  Ostrauer  Gebiete  nicht 
ausreichten  und  der  Ausfall  an  Kok«  zor  Sicherung 
des  Hochofenbetriebes  zu  höheren  Preisen  im  Auslände 
gedeckt  werden  mußte.  Im  übrigen  verlief  der  Betrieb 
auf  allen  Anlagen  der  Gesellschaft,  obwohl  alle  Kräfte 
aofs  äußerste  angespannt  werden  mußten,  ohne  größere 
Störungen.  Der  Besitz  der  Gesellschaft  am  stoirischen 
Erzberge  wurde  durch  den  Erwerb  von  weiteren  drei 
Anteilen  am  Vordernbcrger  Bergbau  vermehrt ;  ferner 
wurde  in  Donawitz  ein  neuer  Hochofen  errichtet  und 
das  Stahlwerk  daselbst  erweitert  und  in  manchen 
Teilen  verbessert.  —  Der  Roherlös  des  Unternehmens 
beträgt  bei  einem  Umsätze,  der  den  des  Vorjahre« 
um  11  000000  Kr.  übertrifft,  25  602  343,14  Kr.  und  läßt 
nach  Abzug  von  5032  306,47  Kr.  für  allgemeine  Un- 
kosten, Zinsen,  Stenern  und  Arbeiter- Versicherungs- 
beiträge sowie  nach  Abschreibungen  in  Höhe  von 
4  141  317,11  Kr.  einen  Reinertrag  von  16568  195.48  Kr. 
Von  den  unter  Einschluß  von  506  865,88  Kr.  Vortrag 
somit  zur  Verfügung  stehenden  17  075061,36  Kr. 
werden  als  Gewinnanteil  für  den  Verwaltungsrat 
1296819,55  Kr.,  desgleichen  für  die  Direktion 
648  409,77  Kr.  vergütet,  ferner  700  000  Kr.  der  Rück- 
lage überwiesen,  150000  Kr.,  für  Pensions-  und  Bruder- 
ladezwecku  bereitgestellt  13  680000  Kr.  (19%)  als 
Dividende  ausgeschüttet  und  endlich  599  832,04  Kr. 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Für  die  Verelnsblbllothek  sind  eingegangen: 

4D1«  Kirnender  ilnd  durch  •  beielehnet.) 

Bärtling*,  Dr.  R. :  1.  Die  nordschwedischen  Eisen- 
erslagerstätten. (Aus  der  „Zeitschrift  für  praktische 
Geologie-.)  —  2.  Die  Ausbildung  und  Verbreitung 
der  unteren  Kreide  am  Westrande  des  Münsterischen 
Beckens.  (Aus  den  .Monatsberichten  der  Deutschen 
Geologischen  Gesellschaft-,) 

Königl.  Sachs.  Technische  Hochschule*  zu 
Dresden:  Veneichnis  der  Vorlegungen.  Utommer- 
semester  I90H. 

Richards*,  Dr.  Joseph  W.:  /.  The  Kleetro-Ther- 
mic  I'roiiuction  of  Iron  and  Steel.  —  2.  The 
F.fficienfif  of  Furntces.  (Roprintcd  from  „Journal 
•if  the  Franklin  Institute*.)  —  H.  Disrussion  of  the 


EUetrie  Furnace  Experiments  for  the  Produetion 
of  l'ig-iron  at  Sault  Ste.  Marie. 

Aenderongen  In  der  Mitgliederliste. 

Gehrandt,  Gustav  R.,  Ingenieur  c/o.  Indiana  Steel  Co., 

Chicago,  Jtlinois,  6333  Stewart  Ave. 
Gugler,  Heinrieh,  Hütteningenieur,  Jeubach,  Tirol. 
Haas,   Herbert,   Engineer,    Union    Iron  Works  Co, 

820  Market  Street,  San  Francisco,  Cal.,  U.  S.  A. 
Hahn,  Fritt,  Dipl.-Ing.,  Hochofen betriebsaasistent  der 

Rombacher  Hüttenwerke,  Rombach  i.  Lothr.,  Bahn- 

hofstratte  8. 

Hof  mann.  Eduard,  Betriebsingenieur  der  Baildonhütte, 

Kattowitz  O./S. 
von  Mattits,  Edmund,  Vorsteher  der  Metallurgischen 

Abteilung-   dor  Jllinois   Steel    Companv,  Chicago, 

jii.,  u.  s.  a. 

Ttvtscher,    Georg.    Ingenieur   des   Eisenwerks,  Neu- 
brandcitbiirg  i.  Mcckl. 
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28.  Jahrgang. 


Elektrisch  betriebenes  Umkehr  -  Blockwalzwerk 
der  Georgsmarienhütte. 

Von  Dr.-Ing.  Karl  Won  dt  in  Georgsmarienhütte. 


(Hierzu  Tafel  IX  bU  XII.) 


(JCwhdrurk  rcrboteo.) 


k^ei  den  großen  Xeuanlagen,  die  der  Georgs- 
Marien  -  Bergwerks*  nnd  Hätten -Verein  in 
den  letzten  Jahren  im  Anschloß  an  sein  Hoch- 
oienwerk  zn  Georgsmarienhütte  errichtet  hat, 
and  die  eine  Gagmaschinenzentrale  mit  Gas- 
reinigungsanlage,  ein  Martinwerk  mit  Mischer- 
nnd  Generatorenanlage,  ein  Blockwalzwerk,  ein 
Stabeisenwalzwerk  nnd  die  notwendigen  Neben- 
betriebe umfassen,  war  man  bestrebt,  die  zur 
Verfügung  stehenden  Hochofengase  in  weitest- 
gehender Weise  auszunutzen,  indem  man  sie 
entweder  zor  Heizung  von  Wärm-  und  Schmelz- 
öfen verwendete  oder  sie  in  elektrische  Energie 
(550  Volt  Gleichstrom)  umsetzte,  um  mit  dieser 
die  Maschinen  des  Hochofenwerkes  und  des 
neuen  Stahl-  und  Walzwerkes  zu  betreiben.  In 
letzterem  werden  sämtliche  Maschinen  und  Appa- 
rate elektrisch  angetrieben,  so  daß  es  hente 
wohl  das  erste  größere  Stahl-  und  Walzwerk 
ist,  in  welchem  überhaupt  keine  Kesselanlagen 
oder  Dampfleitungen  mit  ihren  vielen  Nachteilen 
vorhanden  sind. 

Eine  derartige  Einheitlichkeit  der  Anlage 
wurde  nur  dadurch  möglich,  daß  man  sich  nach 
eingehenden  Stadien  der  einschlägigen  Literatur 
and  nach  sorgfältiger  Abwägung  der  bei  den  ört- 
lichen Verhältnissen  möglichen  Vorteile  entschloß, 
auch  die  in  Aussicht  genommene  Umkehrblock- 
straße, als  erste  in  Deutschland,  mit  elektrischem 
Antrieb  zu  versehen.  Man  betraute  hiermit  die 
SiemenB-Schuckert-Werke,  welche  die  übrige 
elektrische  Ausrüstung  des  neuen  Werkes  voll- 
ständig zu  liefern  hatten.  Daß  das  Vertrauen,  das 
man  damit  dieser  Firma  und  ihren  Ingenienren 
entgegenbrachte,  zn  einer  Zeit,  als  eine  ähnliche 
Anlage  noch  nirgendwo  ausgeführt  war  und 
Betriebserfahrungen  noch  nicht  vorliegen  konnten, 
in  keiner  Weise  getäuscht  wurde,  kann  hier 
mit  besonderer  Genugtuung  hervorgehoben  wer- 

XV1I1.M 


den.  Es  verdient  betont  zu  werden,  daß  der 
elektrische  Antrieb  der  Umkehrblockstraße,  der 
an  den  Konstrukteur  viele  neue  und  schwierige 
Aufgaben  stellte,  vom  ersten  Tage  der  Inbetrieb- 
setzung an  anstandslos  arbeitete,  und  daß  er  heute 
nach  mehr  als  viermonatigem,  wenn  auch  noch 
beschränktem  Betriebe,  noch  nicht  die  geringste 
Störung  veranlaßt  hat,  so  daß  die  Frage,  ob  der 
elektrische  Antrieb  von  Umkehrstraßen  ebenso  be- 
triebssicher wie  Dampfantrieb  ausgeführt  werden 
kann,  durch  die  Ausführung  auf  der  Georgs- 
marienhütte  bejahend  beantwortet  ist. 

Das  Blockwalzwerk  selbst  (vergl.  Tafel  IX 
und  Abbildung  1  und  2)  wurde  von  der  Firma 
Thyssen  &  Co.  zu  Mülheim  a.  d.  Ruhr  ge- 
liefert. Es  hat  900  mm  Walzendurchmesser  bei 
2250  mm  Ballenlänge.   Anfänglich  war  in  Aue- 

450 

sieht  genommen,  auf  ihm  Blöcke  von  ftoonu»»CD 

Querschnitt  und  2500  kg  mittlerem  Gewicht  bis 
auf  einen  geringsten  Querschnitt  von  100  mm  J 
auszuwalzen;  das  Blockgewicht  wurde  später 
jedoch  auf  rund  5  t  erhöht,  ohne  daß  sich  da- 
durch Anstände  bei  der  Straße  oder  dem  elek- 
trischen Antrieb  ergaben.  Die  in  Tieföfen 
gleichmäßig  durchwärmten  Blöcke  werden  mittels 
eines  kombinierten  Wärmgruben-  nnd  Abstreif- 
kranes der  Firma  Ludwig  Stuckenholz  zu 
Wetter  a.  d.  Ruhr  in  einen  Kippstahl,  dessen  Ein- 
richtung ein  langsames  Kippen  und  ein  schnelles 
Aufrichten  des  Stuhles  selbsttätig  gewährleistet, 
gesetzt,  von  diesem  auf  den  Rollgang  gelegt 
und  so  den  Walzen  zugeführt.  Die  Rollgänge, 
deren  Rahmen  in  Hohlguß  mit  eingegossenen 
Lagern  ausgeführt  sind,  werden  dnrch  Haupt- 
strommotoren von  40  P.S. -Stundenleistung  bei 
510  Umdrehungen  i.  d.  Minute  und  einem 
größten  Drehmoment  von  203  mkg  ange- 
trieben.   Für  den  unabhängig  voneinander  an- 
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Abbildung  2.  Blockstraße. 
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geordneten  Antrieb  der  beiden  Arbeitsrollgänge 
vor  and  hinter  der  Walze  lind  je  zwei  dieser 
Motore  so ,  einem  gemeinsamen  Aggregat  ver- 
einigt worden  (vergl.  Abbildung  3),  doch  ist 
anch  die  Möglichkeit  vorgesehen,  beide  Arbeits- 
rollgänge nach  Einrücken  einer  Knpplnng  ge- 
meinsam von  einem  der  beiden  Aggregate  ans 
anzutreiben.  Die  gleiche  Motortype  ist  zur  An- 
stellung der  durch  vier  obenliegende  hydrau- 
lische Zylinder  mittels  besonderen  Akkumulators 
ausbalancierten  Oberwalze  verwendet,  so  daß 


der  Kammwalzen  Bind  sehr  reichlich  bemessen 
und  mit  OH  Umlaufschmierungen  versehen,  um 
den  Verschleiß  möglichst  gering  zu  machen. 
Zum  Wenden  und  Verschieben  der  Blöcke 
ist  vor  der  Walze  ein  hydraulisch  betätigter 
Kantapparat  mit  vier  vertikalen,  leicht  aus- 
wechselbaren Daumen  eingebaut.  Er  ist  so 
eingerichtet,  daß  der  ganze  ArbeitsmechaniBmus 
seitlich  von  dem  Arbeitsrollgang  liegt  und  in- 
folgedessen dem  herabfallenden  Zunder  nicht 
ausgesetzt  und  bequem  zugänglich  ist. 


Abbildung  8.    Elektrischer  Antrieb  der  ArbeiUrollgSngo. 


das  ganze  Blockwalzwerk  nur  diese  eine  Motor-  Die  Wahl  der  Block6chere,  die  Blöcke  von  max. 
type  enthält,  die  im  übrigen  noch  an  vielen  300  mm  3  zerschneiden  sollte,  machte  insofern 
anderen  Stellen  des  neuen  Werkes  Verwen-  einige  Schwierigkeiten,  alB  Dampf  für  ihren  Be- 
dang fand.  trieb  nicht  zur  Verfügung  stand  und  man  ander- 
Die  Walzenständer  sind  in  kräftigem  Hohl-  seits  eine  mit  einem  Motor  direkt  gekuppelte 
guß  ausgeführt  und  durch  starke  gußeiserne  Räderschere  oder  eine  durch  das  zur  Verfügung 
Traversen  fest  miteinander  verbunden.  Daa  stehende  Druckwasser  von  50  at  Pressung  zu 
Walzengertist  steht  auf  Sohlplatten,  die  mit  den  betreibende  Schere  wegen  ihrer  langsamen  und 
Sohlplatten  des  Kammwalzengerüstes  nicht  ver-  unwirtschaftlichen  Arbeitsweise  nicht  aufstellen 
banden  sind.  Es  ist  mit  diesem  durch  zwei  wollte.  Man  entschloß  sich  dazu,  eine  schon 
kräftige,  nicht  ausbalancierte  Stahlgnßspindeln  an  anderen  Orten  bewährte  Blockschere  mit 
gekuppelt  (vergl.  Abbild.  4).  Das  geschlossene,  Treibapparat  aufzustellen  und  sie  mit  Druck- 
in Hohlguß  ausgeführte  Kammwalzengerüst  ent-  luft  zu  betreiben,  die  in  einem  elektrisch  be- 
hält die  mit  geraden,  um  die  halbe  Teilung  triebenen  Kompressor  erzeugt  und  in  einem  alten 
versetzten,  gefrästen  Zähnen  versehenen  geschmie-  Kessel  als  Luftsammler  aufgespeichert  wird, 
deten  Kammwalzen  von  1000  mm  Teilkreis-  Die  normale  Luftspannung  ist  6  at  Ueberdruck ; 
durch mcs8er  und  1800  mm  Länge.    Die  Lager  übersteigt  die  Pressung  in  dem  Behälter  diesen 
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Ueberdruck,  so  wird  der  Kompressor  selbsttätig 
stillgelegt;  fallt  sie  unter  4  at,  so  wird  er 
ebenso  in  Gang  gesetzt.  Die  Schere  wnrde  von 
der  Firma  Breuer,  Sehn  mach  er  &.  Co., 
A.-G.  in  Kalk,  nach  einem  ihr  patentierten 
System  mit  aafsetzendem  beweglichem  Ober- 
messer nnd  schneidendem  Untermesser  ausge- 
führt, und  damit  der  Einbau  einer  Wippe  in 
den  Rollgang  vermieden.  Sie  besteht  aus  einem 
schweren  gußeisernen  Gerüst,  in  welchem  zwei 
bewegliche  Messerträger  aus  Stahlguß  gleiten. 


28.  Jahrs.  Nr.  18. 


schneidenden  Materials,  d.  h.  von  dem  Wider- 
stand, den  der  Block  beim  Schneiden  bietet. 
Die  Spannung  der  Luft  im  Treibaj)parat  kann 
nicht  höher  sein,  als  es  dem  ihr  entgegenwirken- 
den, ständig  abnehmenden  Widerstand  entspricht, 
nach  dem  sie  sich  selbsttätig  regelt,  bis  nach 
automatischer  Abstellung  des  Lufteinlasses  die 
Expansion  beginnt.  Ans  den  bei  dem  Zer- 
schneiden von  Blöcken  in  normaler  Walztempe- 
ratur aufgenommenen  Diagrammen  (Abbildung  5 
bis  7)  kann  der  Luftverbrauch  für  die  vorliegenden 


Umkehr  -  Blockwalzwerk  der  Oeorgsmarienhütte. 


Abbildung  4.  Spindelanordnnng. 


Der  obere  dieser  Messertrager  setzt  sich  vor 
dem  Schnitt  auf  den  zu  zerteilenden  Block  auf, 
während  der  untere  durch  Einpressen  von  Druck- 
wasser, das  in  dem  mit  Druckluft  betriebenen 
Multiplikator  oder  Treibapparat  erzengt  wird, 
in  den  oberhalb  der  Messerträger  montierten 
Breßzylinder  den  Schnitt  nach  oben  vollführt. 
Die  Steuerung  ist  derartig  eingerichtet,  daß  der 
Lufteinlaßkanal  des  Troibzylinders  selbsttätig 
abgesperrt  wird,  wenn  der  Block  ungefähr  halb 
durchgeschnitten  ist.  Nach  Beendigung  des  mit 
größter  Geschwindigkeit  erfolgenden  Schnittes 
gehen  beide  Messerträger  unter  selbsttätigem 
Oeft'nen  des  Luftauslasses  automatisch  in  ihre 
Anfangsstellnng  zurück.  Der  Lnftverbrauch  der 
Schere  ist  natürlich  abhängig  von  dem  Quer- 
schnitt,   der    Temperatur   und    Härte   des  zu 


Fälle  ermittelt  werden;  sie  bringen  die  Expan- 
sionslinien  genau  zum  Ausdruck.  Das  letzte  Dia- 
gramm (Abbildung  7)  zeigt  Diagrammlinien  von 
drei  nacheinander  erfolgten  Schnitten,  bei  deren 
einem  die  Expansion  durch  nachträgliches  Zu- 
lassen von  Luft  gestört  wurde.  In  sämtlichen 
Fällen  stellt  die  Länge  des  Diagramms  den  Hub 
des  Untermessers  dar,  doch  mnß  zur  Beurteilung 
der  Füllung  in  Betracht  gezogen  werden,  daß 
das  Oberinesser  sich  am  Beginn  des  Schnittes 
noch  nm  eine  gewisse  Strecke  in  den  Block  ein- 
drückt, wogegen  es  während  des  eigentlichen 
Schneidens  stillsteht. 

Zum  elektrischen  Antrieb  der  Blockstraße 
ist  ein  Doppel- Elektromotor  verwendet  und  durch 
eine  Schalenkupplung  unmittelbar  mit  der  oberen 
Kammwalze  verbunden.  Tafel  X  Abbild.  1  läßt  den 
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Zusammenbau  des  Motors  mit  der  Straße  deutlich 
erkennen.  Doppelmotor  und  Kammwalzengerüst 
sind  auf  einem  gemeinsamen  schweren  Funda- 
meutrahmen  gelagert;  letzteres  in  einer  Höbe, 
daß  die  drehenden  Kräfte,  welche  von  dem  Motor 
aasgehen,  ein  Kippen  des  Gerüstes,  wie  es  bei 
den  alteren  Konstraktionen  der  Fall  war,  nicht 
bewirken  können.  Die  beiden  Ankerwellen  des 
Doppelmotors  laufen  in  je  zwei  Ringachmier- 
lagern  and  sind  zwischen  den  Mittellagern  durch 


r"  85 mm  *\ 


Abbildung  5.  Druckluftdiagramm 
beim  Zerschneiden  eines  weichen  Martinstabl-Blockes 
(40  kg  Festigkeit)  »on  255  mm  CD  Querschnitt. 

eine  kräftige  Kopplung  miteinander  verbanden, 
die  derjenigen  zar  Verbindung  des  Motors  mit 
der  Kamm  walze  vollkommen  gleicht.  Anch  der 
freie  Wellenstumpf  des  Doppelmotors  ist  zur 
Aufnahme  einer  solchen  Kupplang  geeignet  ge- 
macht, so  daß  beide  Motorwellen  bezw.  Anker 
einander  gegenseitig  ersetzen  können.  Zum 
Schatze  gegen  den  in  Walzwerken  unvermeid- 
lichen Staub  und  die  Feuchtigkeit  ist  der  Doppel- 
motor in  einem  leichten  Hanse  aas  Eisenfach- 


Abbildung  6.  Drnckluftdiagramm 

beim  Zerschneiden  eines  Blockes  ron  270  mm  [£ 
Querschnitt  (65  kg  Festigkeit). 


werk  untergebracht,  wie  Abbildung  8  erkennen 
läßt.  In  demselben  Hause  befindet  sich  auch 
der  oben  erwähnte  elektrisch  betriebene  Kom- 
pressor zum  Betrieb  der  Blockschere,  and  die 
Schalttafel,  an  welche  dieser  Kompressor  and 
die  Nebenmotoren  des  Blockwalzwerks  ange- 
schlossen sind. 

Der  Doppelmotor  ist  ein  Oleichstrom-Neben- 
schlaßmotor, dessen  beide  Anker  an  die  gemein- 
schaftliche Welle  bei  jedem  Stich  Drehmomente 
bis  etwa  85  000  mkg,  bei  Umdrehungszahlen 
bis  zu  60  i.  d.  Minute,  abzugeben  vermögen.  Seine 
Leistung  beträgt  daher  an  der  Motorwelle  rund 
7000  P.  Se,  sie  kann  aber  dein  Wesen  der  elek- 
trischen Maschine  entsprechend  gelegentlich  ohne 


jeden  Schaden  um  30  bis  50°/o  überschritten 
werden,  wie  der  praktische  Betrieb  dies  auch 
gezeigt  hat.  Da  die  Straße  bei  Bestellung  des 
elektrischen  Antriebes  noch  nicht  vorhanden  und 
man  daher  nicht  in  der  Lage  war,  an  einer 
Dampfmaschine  den  Kraftbedarf  der  Straße  zu 
ermitteln,  da  ferner  elektrisch  betriebene  Um- 
kehrstraßen,  an  denen  der  Kraftbedarf  hätte 
gemessen  werden  können,  damals  noch  nicht 
vorhanden  waren,  wurde  die  nötige  Leistung«- 
Innigkeit  des  Walzmotors  auf  Grund  der  Ver- 
suche, die  Direktor  Koettgen  der  Siemens- 
Schuckert- Werke  im  Jahre  1903  an  einer  mit 
Dampfmaschine  betriebenen  Umkehrblockstraße 
zu  Gatehoffnungshütte  machte,*  festgelegt.  Es 
ist  interessant,  zu  sehen,  wie  die  damals  er- 
mittelten Resultate  in  ihrem  wesentlichen  Ver- 
lauf mit  den  weiter  unten  anzuführenden,  an 
dieser  Straße  ermittelten  Ergebnissen  überein- 
stimmen. 

Die  Unterteilung  des  Walzmotors  in  zwei 
Motore  hat  zur  Folge,  daß  der  Durchmesser  des 


oftr\ 


Abbildung  7.  Druckluftdiagramm 
beim  Zerschneiden  eines  Blockes  von  270  mm  [J] 
(Ü5  kg  Fertigkeit)  bei  drei  aufeinanderfolgenden 
Schnitten. 


Doppelankers  und  damit  auch  dessen  Schwung- 
massen ganz  erheblich  verringert  werden  konnten. 
Die  Verringerung  wurde  dadurch  noch  weiter 
getrieben,  d.  h.  die  Leistungsfähigkeit  des  Motors 
wurde  im  Vergleich  zu  seinem  Durchmesser  noch 
dadurch  erhöbt,  daß  eine  künstliche  Ventilation 
seiner  Anker  durch  zwei  im  Keller  aufgestellte, 
elektrisch  betriebene  Ventilatoren  vorgesehen 
wurde.  Der  Betrieb  hat  später  gezeigt,  daß 
auch  ohne  diese  Ventilation  keine  wesentliche 
Erwärmung  der  Motore  stattfand.  Die  Ver- 
ringerung der  Schwungmassen  ermöglicht  die 
beim  Walzbetrieb  unbedingt  erforderliche  schnelle 
Umsteuerung  der  Motore  und  vermindert  die 
hierzu  erforderliche  Arbeit.  In  mechanischer 
Beziehung  entspricht  die  Konstruktion  des 
Walzmotors  den  besonderen  Anforderungen,  die 
der  Betrieb  stellt,  so  z.  B.  ist  die  Befestigung 
des  aktiven  Eisens  auf  der  Aukernabe  und  die 
Lagerang  der  Wicklungen  im  Anker  in  besonders 
sorgfältiger  Weise  durchgeführt,  die  von  der 
bei  ständig  in  gleicher  Richtung  umlaufenden 
Maschinen  üblichen  erheblich  abweicht.  Diese 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1904  Nr.  4  8.  200  u.  ff. 
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sachgemäße  mechanische  Durchkonstruktion  des 
Walzmotors  war  die  notwendige  Voraussetzung 
für  das  Gelingen  des  elektrischen  Antriebs. 

Geregelt  wird  die  Walzenstraße  nach  dem 
von  Förderanlagen  her  bekannten  System 
Jlgner,  dessen  Wesen  aus  dem  Schaltschema 
Tafel  X  Abbildung  2  hervorgeht  und  das  nach- 
folgend kurz  beschrieben  sei. 

Der  in  der  Gichtgasmotor-Zentrale  des  Werkes 
erzeugte  Gleichstrom  von  550  Volt  wird  durch 
eine  Anzahl  unterirdisch  verlegter  Kabel  zu  der 


Dynamos  und  dienen  in  Hintereinanderschaltung 
zur  Erzeugung  des  von  dem  Walzmotor  be- 
nötigten Gleichstromes  von  veränderlicher  Span- 
nung. Jede  dieser  drei  Dynamos  kann  Span- 
nungen bis  500  Volt  erzeugen,  so  daß  die  Höchst- 
spannung im  Walzmotorkreise  1500  Volt  und 
und  die  Höchstspannung  eines  jeden  Ankers  des 
Walzmotors  750  Volt  beträgt.  Diese  Unter- 
teilung der  elektrischen  Maschinen  wurde  bei 
der  Schwungrad- Steuermaschine  vorgenommen, 
um  eine  möglichst  hohe  Umdrehungszahl  der- 


Abbildung  8.    Doppelmotor  zum  Antriob  der  Straße. 


Haupt -Verteilungs- Schalttafel  des  Stahl-  und 
Walzwerkes  (Abbildung  9)  geführt,  an  welcher 
dessen  verschiedene  Abteilungen,  also  auch  das 
Blockwalzwerk,  angeschlossen  sind.  Der  W:alz- 
motor  der  Straße  wird  aber  nicht  unmittelbar 
von  der  Schalttafel  aus  mit  Strom  versorgt, 
Bonderu  durch  Vermittlung  einer  Schwungrad- 
Steuermaschine  (Abbild.  10  und  11),  die  aus 
vier  gleichartigen  Gleichstrommaschinen,  welche 
mit  einem  schweren,  schnellaufenden  Schwung- 
rad gekuppelt  sind,  besteht.  Eine  der  vier 
Gleichstrommaschincn  (auf  dem  Scbaltschema  die 
Maschine  a)  dient  als  Motor  des  ganzen  Ma- 
schinensatzes und  vermag  als  solcher  dauernd 
1300  P.  S,  bei  Umdrehungszahlen  von  350  bis 
450  i.  d.  Minute  zu  leisten.  Die  drei  anderen 
Gleichstroinmascbinen,  b,  c  und  d,  arbeiten  als 


selben  zu  erzielen  und  infolgedessen  mit  ver- 
hältnismäßig geringen  zusätzlichen  Schwung- 
massen zum  Belastungsausgleich  auskommen  zn 
können. 

Die  Unterteilung  der  elektrischen  Maschinen 
bietet  den  weiteren  besonderen  Vorteil  einer 
weitgehenden  Reserve,  denn  zwei  der  vier  Gleich- 
stromma8chinen  können  sowohl  als  Motor  wie 
als  Dynamos  arbeiten,  so  daß  im  Falle  einer 
Störung  bei  der  als  Motor  arbeitenden  Maschine 
nach  entsprechender  UmBchaltung  die  andere, 
die  bis  dahin  als  Dynamo  lief,  an  deren  Stelle 
treten  und  die  Steuermaschine  doch  noch  zwei 
Drittel  ihrer  Leistung  zur  Aufrechterhält  ung  des 
Walzbetriebes  abgeben  kann.  Das  als  massive 
Stahlgußscheibe  ausgebildete  Schwungrad  besitzt 
ein  Gesamtgewicht  von  35  t  und  ist  auf  zwei 
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mit  Druckölschmiernng  versehenen  Gleitlagern 
gestützt;  bei  einer  maximalen  Umdrehungszahl 
von  450  Touren  i.  d.  Minute  hat  es  eine  größte 
sekundliche  Umfangsgeschwindigkeit  von  etwa 
90  m.  Die  elektrischen  Maschinen,  die  sym- 
metrisch zu  beiden  Seiten  des  Schwungrades 
angeordnet  sind,  sind  mit  ihm  durch  je  eine 
nachgiebige  Kupplung  verbunden.  Diese  von 
den  Siemens-Schuckert- Werken  kon- 
struierte Kupplungen,  die  bei  den  hohen  Um- 
drehungszahlen fortgesetzt  stoßweise  wechselnde 
Leistungen  von  je  bis  zu  6000  P.Sff  auszuüben 
haben,  bieten  einiges  Interesse  (vergl.  Abbild.  12). 
Sie  bestehen  ans  zwei  runden  Stahlgußscheiben ; 
in  die  eine  derselben  sind  achsial  im  Kreise 
angeordnete  konische  Rundstäbe  aus  Spezialstahl 
eingepaßt,  deren  freie  Enden  in  entsprechende 
der  anderen  Kupplungsscheibe  eingreifen. 


Maximum  geändert.  Da  nun  die  Umdrehungs- 
zahl eines  Nebenschlußmotors  (als  solcher  ist  der 
Walzmotor  ausgebildet)  im  Wesentlichen  nur  von 
der  ihm  zugeführten  Ankerspannung  abhängt,  so 
entspricht  jeder  Stellung  des  Steuerhebels,  mit 
welchem  durch  Beeinflussung  des  Nebenschlusses 
eine  bestimmte  Spannung  der  Steuerdynamos  ein- 
gestellt wird,  auch  annähernd  ein  und  dieselbe 
Umdrehungszahl  des  Walzmotors.  Auslegen  des 
Steuerhebels  nach  vorwärts  (positive  Erregung 
der  Steuerdynamos)  bedingt  Zunahme  der  Dreh- 
zahl des  Walzmotors  in  der  einen  Richtung, 
Auslegen  des  Steuerhebels  nach  rückwärts  (nega- 
tive Erregung  der  Steuerdynamos)  bedingt  Zu- 
nahme der  Drehzahl  des  Walzmotors  in  ent- 
gegengesetzter Richtung.  Der  Maschinist  be- 
herrscht also  mit  dem  einen  Steuerhebel  voll- 
kommen die  Drehrichtung  und  Drehgeschwindig- 


t  ,  I  i  f  ■  '  i  S  ■  f 

Abbildung  11.  Schwungraduteucrmaachine. 


Die  Durchfederung  der  Stahlstäbe  gestattet  ein 
Abweichen  der  beiden  zu  verbindenden  Wellen- 
mitten nach  allen  Seiten  hin,  insbesondere  auch 
in  achsialer  Richtung.  Dabei  bietet  die  Kupplung 
den  besonderen  Vorteil,  daß  sich  der  durch  eine 
bestimmte  Exzentrizität  der  zu  verbindenden 
Wellen  ergebende  Räckdruck  auf  die  benach- 
barten Lager  genau  vorausberechnen  läßt,  wo- 
durch eine  unzulässige  Beanspruchung  dieser 
Lager  von  vornherein  vermieden  werden  kann. 
Die  an  dieser  Stelle  zum  ersten  Male  angewendete 
Konstruktion  der  nachgiebigen  Kupplung  hat  sich 
den  außergewöhnlichen  Beanspruchungen  des 
Walzbetriebes  vollkommen  gewachsen  gezeigt. 

Die  Regelung  der  Umdrehungszahl  des  Walz- 
motors findet  bei  Anwendung  des  Jlgner-Systems 
mittels  der  sogenannten  Leonardschen  Schal- 
tung statt.  Bei  dieser  wird  die  Spannung  der 
den  Walzmotor  speisenden  Steuerdynamos  durch 
Regelung  des  Nebenschlusses  derselben  beliebig 
zwischen  einem  positiven  und  einem  negativen 


keit  des  Walzmotors.  Dabei  tritt  als  Vorteil 
hinzu,  daß  beim  Zurückziehen  des  Steuerhebels 
in  die  Nullstellung  der  mit  noch  größerer  Dreh- 
zahl laufende  Walzmotor  Strom  in  die  in  ihrer 
Spannung  schon  herunterregulierten  Steuerdyna- 
mos zurückliefert  und  auf  diese  Weise  nahezu 
momentan  gebremst  wird,  wobei  die  zurück- 
gelieferte  elektrische  Energie  durch  Beschleuni- 
gung des  Schwungrades  wieder  nutzbar  gemacht 
wird  (vergl.  die  später  näher  zu  erläuternde 
Kurve  der  Abbildung  3  auf  Tafel  XI).  Das 
Bremsen  der  Walzenstraße  geschieht  also  nahezu 
verlustlos,  im  Gegensatz  zu  dem  Arbeiten  der 
Dampf- Walzenstraßen,  die  zum  Bremsen  Gegen- 
dampf geben  müssen. 

In  vorliegendem  Falle  hat  man  sich  darauf 
beschränkt,  die  Regelung  der  Drehzahlen  des 
Walzmotors  durch  die  Spannungsänderung  der 
Steuerdynamos  nur  in  dem  Bereich  von  ±  60  Um- 
drehungen in  der  Minute  vorzunehmen ;  wenn 
bei  den  letzten  Stichen  größere  Drehzahlen  bis 
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zn  +  90  in  der  Minute  verlangt  werden,  so  legt 
der  Maschinist  den  Steuerhebel  weiter  aas,  schaltet 
dadurch  Widerstände  in  die  Erregerleitung  des 
Walsmotors,  die  direkt  von  der  Haupt-Schalt- 
tafel aus  mit  Gleichstrom  gespeist  wird,  ein 
und  bewirkt  durch  diese  Schwächung  des  Feldes 
des  Walzmotors  eine  entsprechend  höhere  Um- 
drehungszahl dessel- 
ben. Diese  Feldschwä- 
chung ist  zulässig, 
weil  bei  den  letzten 
Stichen  das  vom  Motor 
auszuübende  Dreh- 
moment, also  der  ihn 
durchfließende  Anker- 
strom, abnimmt.  Der 
Erfolg  dieser  Feld- 
schwächung  ist  eine 
Beschränkung  der  Ab- 
messungen der  Steuer- 
dynamos. Für  außer- 
gewöhnliche Fälle  sind 
ein  Notausschalter,  ein 
Maximalrelais  and  ein 
Maximalautomat  vor- 
gesehen. Der  Not- 
aus8chalter  gestattet 
mittels  Handhebels  die 
Erregung  der  Steuer- 
dynamos  zn  unter- 
brechen, also  plötzlich 
die  Spannung  dersel- 
ben auf  Null  einzu- 
stellen, wodurch  so- 
fortiges Stillsetzen  des 
Walzmotors  herbei- 
geführt wird.  Der- 
selbe von  Hand  zu  be- 
tätigende Notaasschal- 
ter kann  anch  darch 
ein  Maximalrelais  aus- 
gelöst werden,  sobald 
der  Strom  im  Anker- 
kreis des  Walzmotors 
das  zulässige  Maß 
überschreitet;  schließ- 
lich ist  für  den  äußer- 
sten Notfall  ein  Maxi- 
malantomat  vorgesehen, 


in  den  weitesten  Grenzen  schwankenden  Energie- 
aufnahme des  Walzmotors.  Um  das  Schwungrad 
der  Steuermaschine  zur  Wirkung  zn  bringen 
und  die  in  den  Schwungmassen  enthaltene  Energie 
auszunutzen,  müssen  Schwankungen  der  Drehzahl 
von  etwa  15  bis  20"  o  zugelassen  werden.  In- 
folgedessen muß  der  Antriebsmotor  der  Schwung- 


Abbildung  12.    Nachgiebige  Kupplung  der  Scbwungradsteuermaechine. 


der  den  Motor  vor 
irgendwelchen  im  Ankerkreia  auftretenden  Kurz- 
schlüssen sichern  soll.  Bisher  ist  es  nicht  ein 
einziges  Mal  notwendig  gewesen,  den  Not- 
ausschalter zu  betätigen,  auch  sind  das  Maximal- 
relais oder  der  Maximalautomat  noch  nicht  in 
Tätigkeit  getreten. 

Von  den  elektrischen  Regelorganen  verdienen 
zwei  den  Siemens-Schuckert- Werken  geschützte 
Ausführungen  Erwähnung.  Die  eine  derselben 
bezweckt  die  Erzielung  der  gleichmäßigen  Strom- 
aufnahme der  Stenermaschine,  trotz  der  ständig 


rad-Steuermaschine,  dessen  Stromanfnahme  andern- 
falls bei  einer  derartigen  Aenderung  der  Dreh- 
zahl stark  schwanken  würde,  durch  besondere 
Einrichtungen  gezwungen  werden,  trotz  dieser 
veränderlichen  Drehzahl  eine  annähernd  gleich- 
bleibende Stromstärke  aufzunehmen.  Das  ge- 
schieht in  unmittelbarer  Abhängigkeit  von  der 
Stromstärke  des  Motors  selbst  derart,  daß  Wider- 
stände im  Nebenschlußkreise  des  Motors  selbst- 
tätig ein-  und  aasgeschaltet  werden,  sobald  die 
Stromstärke  von  einem  eingestellten  mittleren 
Wert  abweichen  will.    Die  Höhe  dieser  gleich- 
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bleibenden  Stromanfnahme  kann  von  dem  Schalt- 
tafelwärter in  einfacher  Weise,  je  nach  dem 
Verlauf  des  Walzprozesses  dem  Durchschnitts- 
wert der  Belastung  der  Straße  angepaßt  werden. 
Werden  beispielsweise  verhältnismäßig  langsam 
Blöcke  auf  kurze  Verlängerung  ausgewalzt,  so 
wird  der  Regelapparat  auf  eine  mittlere  Strom- 
aufnahme von  etwa  700  bis  800  Amp.  eingestellt, 
während,  wenn  Blöcke  in  rascher  Folge  auf 
eine  große  Verlängerung  auagewalzt  werden,  die 
mittlere  Stromanfnahme  auf  1400  bis  1600  Amp. 
oder  noch  höher  eingestellt  werden  kann.  Die  zweite 
Anordnung  dient  dem  fflr  Umkehrstraßen  beson- 
ders wichtigen  Zweck,  ein  möglichst  schnelles 
Umsteuern  herbeizuführen.  Die  den  Feldwick- 
lungen der  Steuerdynamos  innewohnende  Selbst- 
induktion widersetzt  Bich  jeder  Aendernng  der 
Erregerstromstärke  and  verzögert  dadurch  das 
Auftreten  der  von  dem  Maschinisten  gewollten 
Dynamospannung,  d.  h.  die  Regulierung  des 
Walzmotors.  Durch  die  hier  getroffenen  An- 
ordnungen ist  die  Wirkung  der  Selbstinduktion 
fast  vollständig  beseitigt;  infolgedessen  konnte 
es  erreicht  werden,  daß  die  uubelastete  Walzen- 
straße  (Motor.  Kauimwalzengerüst  und  Walze) 
28  mal  in  der  Minute  von  +  60  auf  —  60 
minntliche  Umdrehungen  umgesteuert  wurde,  eine 
Steuerfähigkeit,  die  weit  über  die  tatsächlichen 
Betriebsanforderungen  hinausgeht  (vergl.  Abb.  2 
auf  Tafel  XI).  Dem  Umstand,  daß  die  Spannung 
der  Steuerdynamos  sich  im  Augenblick  der  Stellung 
des  Steuerhebels  entsprechend  einstellt,  ist  es  zu 
verdanken,  daß  außer  den  üblichen  Sicherheits- 
schaltern keine  besonderen  Schutzeinrichtungen 
gegen  Ueberlastung  der  Walzenstraße  vorgesehen 
zu  werden  brauchten,  denn  es  zeigte  sich  bald, 
daß  der  Maschinist  in  der  Lage  war,  durch  Zu- 
rückziehen des  Steuerhebels  die  Stromstärke 
augenblicklich  zu  vermindern,  sobald  der  Walz- 
strom sich  der  zulässigen  Grenze  näherte.  Es 
ist  hierauf  wohl  zurückzuführen,  daß  der  Maximal- 
automat noch  nicht  in  Tätigkeit  getreten  ist. 
Die  Steuerung  der  Straße  erwies  sich  als  so 
einfach,  daß  sie  dem  Maschinisten  des  Walz- 
werks am  ersten  Tage  der  Inbetriebsetzung 
tiberlassen  werden  konnte. 

Abbildung  1  läßt  die  räumliche  Anordnung 
der  Steuerapparate  auf  der  11  m  vor  der 
Straße  befindlichen  Steuerbühne  erkennen.  Der 
Maschinist  hat  zur  Rechten  den  Haupt- Steuer- 
hebel, zur  Linken  den  Handgriff  des  Notaus- 
schalter». Die  zugehörigen  Widerstände  sind 
an  die  beiden  Apparate  unmittelbar  angebaut. 
Weiter  links  befinden  sich  die  Steuerhebel  für 
die  hydraulische  Kantvorrichtung,  die  Steuer- 
apparate für  die  Rollgänge  und  für  die  Walzen- 
anstellung; an  dem  Geländer  der  Stouerbübne  sind 
in  Augenhöhe  Meßinstrumente  angebracht,  welche 
dem  Maschinisten  die  jeweilige  Stromstärke, 
Spannung  und  Umdrehungszahl  des  Walzmotors 


anzeigen,  ohne  ihm  den  Ausblick  auf  die  Walzen- 
straße selbst  zu  beschränken. 

Die  Inbetriebsetzung  der  Straße  fand  im 
Oktober  vorigen  Jahres  statt.  Nachdem  sie 
2  bis  3  Monate  im  Betriebe  war,  wurden  im 
Januar  d.  J.  von  Ingenieuren  der  Siemens- 
Schnckert -Werke  und  der  Georgsmarienhütte 
eingehende  Versuche  gemacht  zu  dem  Zwecke, 
die  Manövrierfähigkeit  und  Leistungsfähigkeit 
sowie  den  Energieverbrauch  dieses  zum  ersten 
Male  in  Deutschland  bei  einer  Umkehrstraße 
angewandten  elektrischen  Antriebes  zu  ermitteln. 
Bei  Feststellung  des  Energieverbrauches  sollte 
insbesondere  auch  die  nutzbare,  an  das  Walz- 
gut abgegebene  Arbeit  (gemessen  an  der  Kupp- 
lung des  Motors  mit  der  Kammwalze)  festge- 
stellt werden.  Ueber  diese  nutzbare  Walz- 
arbeit können  die  einfachen  elektrischen  Messun- 
gen einen  für  die  ganze  Walzindustrie  höchst 
erwünschten  Aufschluß  geben;  anderseits  kann 
aus  dem  Verhältnis  der  nutzbaren  Walzarbeit 
zur  aufgenommenen  elektrischen  Gesamtarbeit 
der  Wirkungsgrad  des  elektrischen  Antriebes 
ermittelt  werden.  Wenngleich  die  Mannschaft, 
nnter  der  sich  nur  sehr  wenige  geschulte 
Walzer  befanden,  noch  wenig  geübt  war,  und 
infolgedessen  das  Walzen  mitunter  flotter  hätte 
gehen  können,  so  geben  diese  Versuche  unter 
Berücksichtigung  dieses  Umstandes  doch  sehr 
wichtige  Resultate,  die  der  Allgemeinheit  be- 
kannt zu  geben,  gerade  in  der  heutigen  Zeit, 
in  welcher  die  Frage  der  Rentabilität  des  elek- 
trischen Antriebes  einer  Reversierstraße  im  Ver- 
gleich zn  einer  Dampfstraße  sehr  aktuell  ist, 
angezeigt  erscheint. 

Die  Untersuchungen  an  dem  elektrischen  An- 
trieb wurden  in  der  Weise  ausgeführt,  daß  die 
veränderliche  Stromanfnahme,  Klemmenspannung 
und  Drehzahl  des  Walzmotors  einerseits  und 
die  veränderliche  Stromaufnahme  und  Drehzahl 
der  Schwungrad-Steuermaschine  bei  der  konstan- 
ten Netzspannung  anderseits,  mittels  selbstregi- 
strierender  Apparate  aufgezeichnet  wurden.  Die 
Anordnung  dieser  Apparate  ist  ans  der  Abbild.  13 
zu  ersehen.  Gleichzeitig  wurde  der  Energie- 
verbrauch der  Straße  durch  Zähler  gemessen 
und  zwar  die  Energieaufnahme  des  Motors  der 
Steuermaschine  durch  zwei  sich  gegenseitig 
kontrollierende  Zähler  und  die  Erreger-Energie 
der  Steuerdynamos  und  des  Walzmotors  durch 
je  einen  besonderen  Zähler. 

Während  die  elektrischen  Apparate  über  das 
Verhalten  des  elektrischen  Antriebs  Aufschlnß 
geben,  wurdeo  über  den  Walzprozeß  selbst  fol- 
gende Beobachtungen  gemacht:  Von  jedem  Block 
wurden  das  Gewicht  sowie  die  Anfangs-  und 
Endabmessungen  festgestellt.  Ferner  wurde  nach 
jedem  Stich  die  Verlängerung  des  Walzguts 
ermittelt.  Die  Temperatur  der  Blöcke  wurde 
mit  Hilfe  eines  Wanner-Pyrometers  nach  jedem 


Digitized  by  Google 


29.  April  1*08. 


Umkehr  -  Blockwalzwerk  der  Georgtmarirnhüttt. 


Stahl  nnd  Elten.  619 


zweiten  Stich  bestimmt.  Ueber  die  zur  Be- 
urteilung der  Härte  des  Materials  wichtige 
chemische  Zusammensetzung  gaben  die  später 
erfolgten  Analysen  Aufschluß.  Das  Blockgewicht 
betrug  2200  bis  2675  kg.  Der  Anfangsquer- 
sebnitt  der  Bich  verjüngenden  Blöcke  betrag 
500  mm  CD  am  unteren  und  etwa  450  mm  FT  am 
oberen  Ende;  die  Querschnitte,  auf  welche  aus- 
gewalzt wurde,  bewegten  sich  zwischen  270  mm  CD 
bis  100  mm  CD  entsprechend  einer  3-  bis  21,8- 
fachen  Verlängerung. 


zu  verdanken,  bei  welcher  deren  Spannung,  also 
auch  die  Drehzahl  des  Walzmotors,  nahezu  augen- 
blicklich der  entsprechenden  Stellung  des  Steuer- 
hebels folgt.  Das  untere  Diagramm  zeigt  den 
Verlauf  der  Walzmotorendrehzahl  beim  Umsteuern 
zwischen  ±  90  Umdrehungen  in  der  Minute  und 
ergibt  auch  bei  dieser  für  eine  Blockstraße  recht 
hohen  Drehzahl  noch  14  vollständige  Umsteue- 
rungen in  der  Minute. 

Die  Diagramme  der  Tafel  XI  (Abbild.  1)  und 
der  Tafel  Xn,  die  sich  auf  das  Auswalzen  von 


Abbildung  13.    Anordnung  der  Meßinatrumonte  und  YerBuchaapparate. 


Die  Versuchsergebnisse  sind  auf  den  abge- 
bildeten Diagrammen  und  Kurvenblättern  darge- 
stellt. Die  Diagramme  der  Tafel  XI  Abb.  2  beziehen 
sich  auf  das  Umsteuern  der  unbelasteten  Walzen- 
straße und  sind  kennzeichnend  für  die  hervor- 
ragende Manövrierfähigkeit  des  Antriebs.  Das 
obere  Diagramm  läßt  erkennen,  daß  cb  möglich 
ist,  den  mit  den  Walzen  gekuppelten  Motor 
innerhalb  einer  Minute  28  mal  von  60  Umdre- 
hungen in  der  einen  Richtung,  auf  die  gleiche 
Drehzahl  nach  der  entgegengesetzten  Richtung 
umzusteuern.  Ein  vollständiges  Umsteuern  d.  h. 
eine  Aenderung  um  120  Umdrehungen  in  der 
Minute  erfordert  also  nur  wenig  mehr  als  zwei 
Sekunden.  Diese  hervorragende  Steuerfähigkeit 
der  Umkehrstraße  ist  der  Anwendung  der  oben 
erwähnten  Scbnell-Erregnng  der  SteuerdynamoB 


Blöcken  beziehen,  lassen  ebenfalls  die  gute  Steuer- 
fähigkeit des  elektrischen  Antriebs  erkennen  und 
zwar  in  der  schnellen  Aufeinanderfolge  derjenigen 
Stiche,  die  nacheinander,  ohne  den  Block  zu  kanten 
oder  zu  verschieben,  ausgeführt  wurden.  Die 
Pausen,  die  zum  Kanten  bezw.  Verschieben  der 
Blöcke  erforderlich  sind,  machen  sich  in  den 
Diagrammen  deutlich  bemerkbar.  Die  Diagramme 
lassen  vor  allem  in  augenfälliger  Weise  den 
Unterschied  des  fortgesetzt  in  weitesten  Grenzen 
um  Tausende  von  Pferdestärken  schwankenden 
Energiebedarfs  der  Blockstraße  (Leistung  des 
Walzmotors)  und  der  trotzdem  ziemlich  gleich- 
mäßigen Belastung  der  Zentrale  (Stromaufnahme 
der  Sch wungrad-Steuermaschine)  erkennen.  Zu  den 
Kurven derWalzmotorspannungin  den  Diagrammen 
der  Tafeln  XI  (Abb.  1)  und  XII  ist  zu  bemerken, 
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daß  diese  Spannung  bei  jedem  Stich  mit  der 
Drehrichtung  des  Walzmotora  ebenfalls  ihre 
Richtung  umkehrt,  was  in  den  Diagrammen  in- 
folge der  getroffenen  Anordnungen  der  Meß- 
instrumente nicht  zum  Ausdruck  gekommen  ist. 
Es  ist  daher  bei  jedem  Stich  das  Vorzeichen 
der  Spannung  besonders  angegeben. 

Zur  zahlenmäßigen  Ans  Wertung  des  Versuchs- 
materiaU  wurden  in  erster  Linie  aus  den  regi- 
strierten Angaben  der  Strom-  und  Spannungs- 
messer im  Ankerkreis  des  Walzmotors  der  tat- 
sächliche Verlauf  der  Energieaufnahme  der  Walz- 


als  elektrische  und  mechanische  Verluste,  und 
zwar  als  elektrische  Verluste  in  Abhängigkeit 
von  der  Stromstarke  durch  Strom-  und  Spann  ungs- 
messungen  am  stillstehenden  Motor,  und  als  me- 
chanische Verluste  in  Abhängigkeit  von  der 
Drehzahl  des  leerlaufenden  Motors  ermittelt 
Die  mechanischen  Verluste  wurden  dabei,  da 
zur  Loskupplung  des  Motors  von  der  Karam- 
walze  keine  Zeit  blieb,  allerdings  für  den  Motor, 
das  Kammwalzengerüst  und  die  Straße  gemeinsam 
gemessen  und  einfach  angenommen,  daß  die  eine 
Hälfte  derselben  auf  den  Motor,  die  andere  auf 
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Abbild.  14.    Walzarbeiten,  bezogen  auf  2200  kg  Blockgewiclit  (gemessen  an  der  Kupplang  de»  Walzmotora). 

a)  Auswalzen  eines  Blockos(C  =  0,250,  Mn  =0,731,  Si  =0,159)  auf  9,7  fache  Verlängerung  bei  1 140-1070«  C. 

b)  „  w         »      (C=  0,250,  Mn  =  0,731,  8i  =  0,159)  „    9,7    „  n  „  1170— H20»C. 

c)  ,     (0  =  0,130,  Mn=  0,464,  Si=  0,0056)  „  21,8    .  „  „  1183- 1091  •  C. 

d)  „  „    harten  Martinetahlblockos  auf  der  Umkohrittraße  der  «utelioffnungeliütto. 


motoranker  ermittelt.  Abbild.  3  Tafel  XI  stellt 
den  Verlauf  der  ermittelten  Energieaufnahme  der 
Anker  des  Walzmotors  beim  Auswalzen  eines 
2675  kg  schweren  Blockes  aus  hartem  Martin- 
Stahl  (C  =  0,250,  Mn  =  0,731,  Sl  =  0,159)  auf 
D,  7  fache  Verlängerung  dar.  Der  eigentümliche 
Verlauf  der  Walzarbeit  kann  nicht  deutlicher 
dargestellt  werden,  als  durch  eine  derartige  gra- 
phische Wiedergabe  der  elektrischen  Messungen. 
Durch  einfache  Integration  von  mehreren  der- 
artigen Kurven  wurde  unter  Berücksichtigung 
der  durch  besondere  Versuche  ermittelten  Ver- 
luste im  Walzmotor  die  in  Abbild.  14  darge- 
stellte, von  dem  Walzmotor  an  die  Kupplung 
der  Blockstraße  zum  Auswalzen  der  einzelnen 
Blöcke  nutzbar  abgegebene  Walzarbeit  ermittelt. 
Die  Verluste  im  Walzmotor  wurden  getrennt 


das  Kammwalzengerust  und  auf  die  Straße  ent- 
fiel. Die  Motorverluste  dürften  damit  eher  zu 
hoch  als  zu  niedrig  angenommen  worden  sein. 
Da  das  Gewicht  der  einzelnen  Blöcke  etwas 
schwankte,  so  wurden  die  Walzarbeiten  zur 
besseren  Uebersicht  sämtlich  auf  ein  Blockgewicht 
von  2200  kg  reduziert.  Die  beträchtlichen  Unter- 
schiede der  nutzbaren  Walzarbeit  bei  den  Kurven 
a,  b  und  c  sind  vermutlich  zq  einem  wesent- 
lichen Teile  auf  die  Temperaturunterschiede 
zurückzuführen ,  die  zwischen  den  einzelnen 
Blöcken  bestanden.  Daß  die  Temperatur  die  Höhe 
der  nutzbaren  Walzarbeit  in  bedeutendem  Maße 
beeinflußt,  wurde  auch  bei  anderen  Versuchen 
bestätigt  gefunden.  Interessant  ist  es,  diesen 
Kurven  die  sich  ebenfalls  auf  einen  2200  kg-Block 
beziehende  Kurve  d   gegenüberzustellen,  welche 


Digitized  by  Google 


23.  April  1908. 


Umkehr  -  Blockwalzwerk  der  GtorgtmarienhUtte. 


Stahl  und  Ei.en.  621 


bei  den  im  Jahre  1903  an  der  Dampfstraße 
der  Gntehoffnungshütte  angestellten  Versuchen 
des  Hrn.  Koettgen,  deren  Resultate  der  Be- 
rechnung des  Antriebs  zu  Georgsmarienhütte 
zugrunde  gelegt  wurden,  ermittelt  worden  sind.* 
Es  bürgt  für  die  Richtigkeit  der  damals  an- 
gestellten Messungen,  daß  die  dort  gewonnene 
Kurve  in  ihrem  charakteristischen  Verlauf  mit 
der  an  der  elektrischen  Straße  erhaltenen  über- 
einstimmt. Daß  die  durchschnittliche  Walz- 
arbeit an  der  elektrischen  Straße 
noch  um  etwa  10  %  höher  ist  als 
die  größte  damals  auf  der  Gute- 
hoffnungBhütte  ermittelte,  dürfte 
im  wesentlichen  auf  den  großen 
Einfluß  zurückzuführen  sein,  den 
die  Temperatur,  die  leider  im 
Jahre  1903  nicht  gemessen  wurde, 
auf  die  Walzarbeit  ausübt.  Ander- 
seits ist  es  natürlich  nicht  aus- 
geschlossen, daß  auch  noch  andere 
Gründe,  wie  die  chemische  Zu- 
sammensetzung, Harte  und  Festig- 
keit des  Walzguts,  Kalibrierung 
der  Walzen  usw.  mitsprechen; 
auch  darf  man  wohl  annehmen, 
daß  die  einfachen  elektrischen 
Messungen  zuverlässigere  Werte 
ergeben  haben,  als  die  Berech- 
nungen ans  Dampfdiagrammen. 

Im  Gegensatz  zu  der  beschrie- 
benen Berechnung  der  nutzbaren 
Walzarbeit  konnte  der  Gesatnt- 
Energieverbranch  der  Straße  ein- 
fach aus  Zählermessungen  fest- 
gestellt werden.  Kurve  b  der 
Abbildung  15  zeigt  den  ermittel- 
ten Ge8amt-Energieverbrauch  der 
Straße  bei  einer  normalen  Pro- 
duktion, die  in  Kurve  a  in  Ab- 
hängigkeit von  der  Verlängerung 
dargestellt  ist.  Der  Energie- 
verbrauch für  eine  Tonne  Einsatz 
ist  in  Abhängigkeit  von  der  Verlängerung  durch 
Kurve  c  dargestellt.  Die  der  Berechnung  zu- 
grunde gelegten  Messungen  wurden  mit  weichen 
Martinstahlblöcken  (C  =  0,130,  Mn  =  0,454, 
Si  =  0,0056),  deren  mittlere  Anfangstemperatur 
1175°  und  deren  mittlere  Eudtemperatur  1115° 
betrug,  gemacht.  Kurve  d  stellt  den  Energie- 
verbrauch für  eine  Tonne  Einsatz  dar,  den 
Hr.  Koettgen  seinerzeit  bei  den  Versuchen 
auf  der  Gutehoffnnngshütte  ermittelt  und  unter 
Annahme  eines  Wirkungsgrades  von  40  °/o  be- 
rechnet hat.  Der  Verlauf  der  Kurven  c  und  d 
des  Kurvenblattes  (Abbild.  15)  zeigt,  daß  der 
tatsächlich  erreichte  Energieverbrauch  für  eiue 
Tonne  Einsatz  erheblich  unter  diesem  voraus- 


berechneten liegt,  und  zwar  obwohl  die  nutz- 
bare Walzarbeit  bei  den  Versuchen  auf  der 
Straße  zu  Georgsmarienhütte  größer  war,  als 
die  der  Vorausberechnung  zugrunde  gelegte 
Walzarbeit  bei  der  Dampfstraße  der  Gutehoff- 
nungshütte. Es  folgt  daraus,  daß  der  Wirkungs- 
grad des  elektrischen  Antriebs  erheblich  besser 
ist,  als  er  bei  der  Vorausberechnung  vorsich- 
tigerweise angenommen  wurde.  Es  ist  selbst- 
verständlich, daß  der  Wirkungsgrad  mit  sinken- 


J*  fach 


Abbildung  15. 


Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1904,  Nr.  4  8.  228. 


VrrlioifrgDg. 

Energieverbrauch  bei  normaler  Produktion. 
(Blockgewicht  2200  kg.) 

a)  Normal«  Produktion  in  t  St.    b)  Oesamtverbrauch  in  KW,  bei 
normaler  Produktion,    c)  Spezifischer  Energieverbrauch  in  KW.8t./t 
bei  normaler  Produktion,    d)  Vorausberechneter  spezifischer  Ener- 
gieverbrauch in  KW.  8t. 


der  Ausnutzung  der  Straße  fallen  muß.  Um 
die  Abhängigkeit  des  Energieverbrauchs  für 
eine  Tonne  Einsatz  von  der  Intensität  des  Be- 
triebs zahlenmäßig  festzustellen,  wurde  der  Ge- 
samtverbrauch der  Straße  auch  bei  geringerer 
Produktion  ermittelt,  und  in  ein  Verhältnis  zu 
der  nutzbaren  Walzarbeit  gesetzt.  Diese  Berech- 
nungen wurden  für  verschiedene  Verlängerungen 
—  von  3,35-  bis  21,8-fach  —  durchgeführt. 
Dabei  ergaben  sich  als  günstigste  die  in  Kurve  a 
der  Abbildung  16,  als  ungünstigste  die  in 
Kurve  b  derselben  Abbildung  dargestellten  Werte 
des  Gesamtwirkungsgrades  der  Straße.  Unter 
Gesamtwirkungsgrad  ist  das  Verhältnis  der 
nutzbaren  Walzarbeit,  gemessen  an  der  Kupp- 
lung des  Motors  mit  der  Kammwalzenwelle,  und 
der  gesamten  aufgenommenen  elektrischen  Arbeit, 
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gemessen  an  der  Schalttafel  des  Walzwerks, 
verstanden.  Nach  diesen  Karren  ist  der  Ge- 
samtwirkungsgrad  bei  voller  Prodoktion  im 
Mittel  etwa  60  %  and  nimmt  bei  sinkender 
Produktion  nar  langsam  ab.    Bei  halber  Pro- 


Abbildnng  16.    Geeamtwirkungsgrad  de«  elektrischen  Antriebes. 
Produktion  in  °/o  der  größten  stündlichen  Produktion. 


dnktion  ist  er  etwa  50  %  and  sinkt  erst  bei 
der  im  wirklichen  Betrieb  nar  selten  vorkommen- 
den  schwachen  Produktion  von  nar  einem  Viertel 
der  grüßten  auf  etwa  40  %  d.  h.  auf  den  Wert, 
der  früher  der  Gesamtproduktion  zugrunde  ge- 
legt war.  Es  ist  damit  die  Ansicht  widerlegt, 
daß  bei  gelegentlicher,  schwacher  Produktion 
der  elektrische  Antrieb  einer  Umkehrstraße  un- 
wirtschaftlich würde.  Bei  geringer  Produktion 
kann  man  die  Wirtschaftlichkeit  dadurch  erhöhen, 
daß  man  die  Chargen  flott  auswalzt,  dann  den 
Schwangrad-Umformer  ganz  abstellt  und  ihn  zum 
Aaswalzen  der  nächsten  Charge  wieder  anläßt. 
Der  dabei  entstehende  Anlaßverlust  beträgt 
etwa  75  PS.«-Std.,  er  bleibt  konstant,  unabhängig 
von  der  Dauer  der  Betriebspanse,  wenn  man  den 
kleinen  Verlust  in  der  Gasmaschine  durch  ihre 
um  75  PS.  geringere  Belastung  vernachlässigt. 
Anders  verhält  es  sich  beim  Dampfantrieb,  bei 
welchem  der  Verlust  an  Dampf  zum  Unterdampf- 
halten der  Maschine,  Kessel,  Rohrleitungen  und 
dergl.  bei  derselben  steten  Betriebsbereitschaft, 
die  beim  elektrischen  Betrieb  vorhanden  ist, 
proportional  znr  Dauer  der  Betriebspausen 
wächst.  Dieser  Verlust  hängt  natürlich  von  den 
artlichen  Verhältnissen  ab;  nimmt  man  ihn  bei- 
spielsweise mit  20  %  des  Durchschnitts- Ver- 
brauchs der  Dampfmaschine  an*  und  deren 
mittlere  Leistung  entsprechend  derjenigen  des 
vorliegenden  Steuermotors  mit  1300  PS.,  (in 
Wahrheit  wird  sie  wesentlich  hoher  sein)  so 


ergibt  sich  ein  charakteristischer  Unterschied 
zwischen  dem  elektrischen  and  dem  Dampfantrieb 
nach  folgender  Prinzipsskizze  in  Abbildung  17. 

Bei  längeren  Walzpausen  stellt  man  je  nach 
den  örtlichen  Verhältnissen  und  der  Gesamt- 
Belastang  der  Gasmaschinenzen- 
trale mitunter  zweckmäßig  auch 
eine  Gasmaschine  ab.  Der  hier- 
durch oder  durch  die  geringere 
Belastung  der  Gasmaachinenzen- 
trale  entstehende  Verlust  ist  beim 
Vergleich  der  Wirtschaftlichkeit 
eines  elektrischen  Antriebs  mit 
derjenigen  eines  Dampfantriebs 
ebenfalls  in  Rechnung  zu  ziehen 
Die  mitgeteilten  Versuchsresul- 
tate wurden  nach  der  anfangs  er- 
wähnten Erhöbung  des  Block- 
gewichts auf  5  t  im  März  d.  J. 
durch  einige  beim  Aaswalzen 
dieser  schweren  Blöcke  gemachte 
Messungen  vervollständigt..  Man 
beschränkte  sich  dabei  darauf,  die 
augenblickliche  größte  Beanspru- 
chung der  Dynamos  und  Motors, 
die  erreichbare  stündliche  Pro- 
den  Gesamt- Energieverbraach  der 


daktioa  and 
Straße  festzustellen. 

Das  erfreuliche  Ergebnis  der  Versuche  be- 
stand darin,  daß  die  Produktion  beim  Auswalzen 
von  Blöcken  mit  einem  Anfangsquerschnitt  von 
540 

600  mm  m  auf  270  mm  fl]  bei  einer  4,3  fachen 


Abbildung  17. 
Energieverluste  in  längeren  Betriebspau 


•  Vergl.  Riedler:  .Stahl  und  Eisen«  1899  Nr.  16 
8.  761  nnd  ff.,  sowie  Iffland:  „Stahl  und  Eisen" 
1904  Nr.  12  8.  698  nnd  ff. 


Verlängerung  68  t/Std.  betrug,  und  daß  trotz 
dieser  starken  Beanspruchung  der  Straße  der 
spez.  Energieverbrauch  sich  ebenso  günstig  er- 
gab als  es  früher  der  Fall  war.  Die  Betriebs- 
sicherheit des  elektrischen  Antriebes  ist  dadarch 
gekennzeichnet,  daß  beim  Auswalzen  dieser 
schweren  Blöcke  häufig  Stromaufnahmen  des 
Walzmotors  von  4500  Amp.  bei  1500  Volt,  also 
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von  6750  KW.,  beobachtet  wurden,  denen  sich 
die  Dynamos  nnd  Motore  in  jeder  Hinsicht  ge- 
wachsen zeigten. 

Diese  in  sorgfältigster  Weise  durchgeführten 
Versuche  haben  tatsächliche  Werte  über  den 
Kraftverbrauch  einer  derartigen  Anlage  ergeben, 


die  einen  Beitrag  liefern  zur  Ermittlung  der 
Walzkosten  und  zur  Berechnung,  ob  unter  Be- 
rücksichtigung der  örtlichen  Verhältnisse,  wie 
der  Produktion,  Kohlenpreise  und  dergl.  dem 
Dampfantrieb  oder  dem  elektrischen  Antrieb 
einer  Umkehrstraße  der  Vorzug  zu  geben  ist. 


Anblasen  eines  Hochofens  nach  14  Monate  langem  Dämpfen. 

(Nach  Mitteilungen  von  Direktor  S.  Surzycki  und  Hochofenchef  W.  Jacobson 

in  Czenstochau  (Russ.-Polen). 


\J\  an  pflegt  den  Hochofenbetrieb  insofern  für 
A  ▼  1.  stetig  anzusehen .  als  ein  Stillsetzen  des 
Ofens,  wenn  auch  für  kurze  Zeit,  nicht  allein 
in  wirtschaftlicher,  sondern  auch  in  technischer 
Beziehung  als  ein  großer  Uebelst&nd  betrachtet 
werden  muß.  Die  Zustände  indessen,  welche 
die  russisch-polnische  Elsenindustrie  in  den  letzten 
drei  Jahren  durchzumachen  hatte,  haben  bei 
den  dortigen  Hochöfen  öfters  die  schlimmsten 
Störungen  hervorgerufen  und  dadurch  gelehrt, 
einen  Hochofen  auch  unter  den  denkbar  schwie- 
rigsten Verhältnissen  im  Feuer  zu  halten.  Lange 
dauernde  Arbeiterstreiks  und  Unruhen,  ferner  Koks- 
mangel hatten  ein  derartig  häufiges  Einstellen 
des  Betriebs  oder  Dämpfen  der  Hochöfen  im 
Gefolge,  daß  z.  B.  ein  Hochofen  in  einem  Be- 
triebsjahre volle  21  °/o  der  Schichtenzahl  still- 
gesetzt werden  mußte.  Daß  ein  solcher  Betrieb 
in  wirtschaftlicher  Beziehung  geradezu  ruinierend 
ist,  braucht  nicht  näher  erwähnt  zu  werden. 

Wahrscheinlich  das  erste  Hai  in  der  Hoch- 
ofengeschichte ist  es  jedoch  vorgekommen,  daß 
ein  Hochofen  nach  14  Monate  langem  Dämpfen 
wieder  angeblasen  werden  konnte.  Dieser  Fall 
ereignete  Bich  bei  dem  Hochofen  Nr.  1  der 
Hüttenwerks  -  Aktiengesellschaft  B.  H  a  n  t  k  e  in 
Czenstochau.  Ueber  den  Ofen  selbst  sind  nach- 
stehende Angaben  gemacht:  Höhe  17,5  m,  In- 
halt 325  cbm,  Düsenzahl  8  (zu  130  mm  0), 
Wind  verbrauch  450  cbm  in  der  Minute,  Erzeu- 
gung in  24  Stunden  140  bis  150  t  Martinroh- 
eisen. Der  Ofen  wurde  das  erste  Mal  im  März 
1899  angeblasen  und  im  April  1902  zwecks 
Reparatur  des  Gestells  ausgeblasen.  Während 
dieser  Zeit  hat  er  90  821  t  Roheisen  von  ver- 
schiedener Beschaffenheit,  meist  Gießerei-  und 
Martinroheisen,  erzeugt.  Nach  der  Neuzustellung 
wurde  der  Ofen  am  9.  August  1904  wieder 
angeblasen  und  ging  dann  bis  zum  '.'6.  Oktober 
1906,  mit  Ausnahme  des  Februars  1905, 
währenddessen  er  infolge  eines  Arbeiterstreiks 
28  Tage  gedämpft  werden  mußte.  In  der 
Reise  August  1904  bis  Oktober  1906  hat  der 
Ofen  erzeugt:  , 

Martiuroheisen   45  914 

Gießereiroheisen  ....  17  720 
Hämatitroheisen   ....  6442 


Phosphor  roh  eisen  ....  3  766 

Spiegeleisen  (20prozentig)  2  904 

FcrroBÜizium  (14proz.)   .  810 

Forromangan  (60proz.)   .  2  287 

Zusammen    78  84S 

Wegen   vollständigen   Koksmangels  mußte 
alsdann  der  Betrieb  eingestellt  werden.    Da  aber 
infolge  des  Erblasens  von  Ferro mangan  und  Ferro- 
silizium  die  Schachtwandungen  des  Ofens  sehr 
dünn  geworden  waren  (es  waren  Stellen  von  nur 
30  mm  Stärke  vorhanden),  wollte  man  das  Nieder- 
blasen nicht  wagen,  und  entschloß  man  sich,  den 
Hochofen  zu  dämpfen,  obgleich  man  bestimmt 
wußte,  daß  der  Stillstand  sehr  lange  Zeit  dauern 
werde.    Es  wurde  daher  zuerst  eine  leere  Gicht 
von  5  t  Koks,  sodann  eine  Gicht  von  nochmals 
5  t  Koks  und  8300  kg  Möller       des  gewöhn- 
lichen Erzsatzes)  und  nach  darauffolgenden  acht 
normalen  Gichten  zuletzt  Koks  im  Ueberschuß 
aufgegeben.    Insgesamt  stellte  sich  die  Mehr- 
aufgabe an  Koks  auf  15  t.   Der  Ofen  war  bis  auf 
drei  Gichten  gefüllt,  die  Beschickungssäule  wurde 
bis  zur  Gicht  durch  granulierte  Hochofenschlacke, 
etwas  mulmige  und  tonhaltige  Erze  und  schließ- 
lich Lehm  ergänzt.     Das  Ganze  wurde  fest- 
gestampft.  Weiterhin  zog  man  die  Düsen  zurück, 
mauerte  die  Formen  zu  und  strich  den  ganzen 
Ofen  von  oben  bis  unten  mit  Teer  an,  um  das 
Schachtinauerwerk  möglichst  dicht  zu  halten. 
Nach  Verlauf  von  drei  Monaten  konnte  man 
keine  Veränderung  an  dem  Hochofen  bemerken. 
Auch  die  Beschickungssäule  war  dieselbe  geblie- 
ben.   Erst  im  April  1907,  also  nach  fünf  Mo- 
nate langem  Stillstand,  war  die  Teerschicht  an 
verschiedenen  Stellen  gerissen,  ein  Beweis,  daß 
der  Ofen  infolge  der  Abkühlung  sich  zusammen- 
gezogen hatte,  durch  die  so  entstandenen  Risse 
war  Luft  in  den  Ofen  gedrungen  und  die  Gichten 
fingen  allmählich  an  niederzugehen.    So  ging 
es  bis  Ende  Dezember  1907  weiter,  zu  welcher 
Zeit  man  beschloß,  einen  Versuch  zu  unternehmen, 
um  den  Ofen  wieder  in  Betrieb  zu  setzen.  Es 
stellte  sich  heraus,  daß  der  Ofen  nach  14  Mo- 
nate dauerndem  Dämpfen  um  1 0  Gichten  gesunken 
war.    Man  besserte  daher  zuerst  die  schwachen 
Stellen  im  Mauerwerk  aus  und  öffnete  sodann 
die  Formen.    Dabei  entstand  sofort  ein  Luftzug 
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unter  gleichzeitiger  Bildung  von  Gichtgasen,  ein 
Beweis,  daß  der  Koka  zu  einem  groben  Teil 
noch  nicht  verbrannt  war.  Es  wurden  nun  10  t 
Koks  und  eine  leichte  Erzgicht  ('/«  der  gewöhn- 
lichen), weiterhin  noch  5  t  Koks  und  eine  etwas 
schwerere  Gicht  ( '/s  normal)  aufgegeben;  aus 
den  Formen  entfernte  man  die  Asche  und  noch 
glühende  kleine  Koksstückchen ,  setzte  lange 
eiserne  Röhren  von  75  ram  <p  in  die  Formen 
ein  und  mauerte  den  übrigbleibenden  Teil  der 
Oeffnung  mit  Ausnahme  je  einer  kleinen  unter- 
halb der  Röhren  gelegenen  Stelle,  die  für  den 
Schlackenabfluß  dienen  sollte,  wieder  zu.  Hervor- 
zuheben ist  noch,  daß  man  vor  den  Formen 
nicht  allein  glühenden  Koks,  sondern  auch  ge- 
ringe Mengen  flüssiger  Schlacke  antraf. 

Am  31.  Dezember  1907  wurde  der  Ofen  bei 
abgestelltem  Kühlwasser  mit  Wind  von  etwa 
650°  C.  wieder  angeblasen.  Man  ging  anfangs 
sehr  vorsichtig  zuwege;  die  Windmenge  betrug 
etwa  80  cbm  in  der  Minute,  doch  wurde  sie 
vom  Ofen  sofort  angenommen,  bald.darauf  floß  auch 

Der  moderne 

Meine  Herren!  Mancher  von  Ihnen  hat  wohl 
schon  vor  den  Fragen  gestanden  oder 
wird  noch  einmal  davor  stehen:  „Wo  kaufe  ich 
meinen  Kupolofen,  wie  baue  ich  meinen  Kupol- 
ofen, oder  wie  baue  ich  meinen  Kupolofen  um?" 
Die  Entscheidung  dieser  Fragen  ist  nicht  leicht, 
besonders  wenn  Sic  bis  jetzt  noch  nicht  im 
glücklichen  Besitze  eines  Ofens  waren  oder  mit 
dem  Gang  Ihres  Ofens  nicht  zufrieden  sind.  Die 
Frage  ist  auch  aus  dem  Grunde  schwer  zu  be- 
antworten, weil  es  eine  Unmenge  von  Systemen 
gibt  und  jeder  Erfinder  natürlich  behauptet,  sein 
Ofensystem  sei  das  richtige. 

Was  man  von  einem  guten,  modernen  Ofen  ver- 
langen kann,  ist  ja  bekannt;  erstens  schnelle,  heiße 
Schmelzung  mit  geringem  Abbrand,  und  zweitens 
geringen  Koksverbrauch.  Vielfach  wird  auch 
Universalitat  verlangt,  d.  h.  man  will  mit  einem 
Ofen  alles  machen  können.  Es  ist  dieses  wohl 
möglich,  aber  aus  Rentabilitfttsrücksichten  sollte 
jeder  Ofen  seinem  bestimmten  Zweck  angepaßt 
sein.  Genügen  nun  unsere  modernen  Ofen- 
systeme den  vorher  angeführten  Baugrund- 
Sätzen? 

Von  den  verschiedenen  Ofensystemen  können 
wir  zwei  Haupttypen  unterscheiden:  Oefen  mit 
weiten  und  solche  mit  engen  Düsen.  Zum 
Schmelzen  von  Eisen  ist  eine  bestimmte  Menge 
Koks,  der  in  Deutschland  allgemein  verwendet 
wird,    erforderlich.     Diese    Koksmenge  hangt 

*  Vortrag,  gehalten  von  Ingenieur  Karl  Schiel 
I  Kiiln  a.  Rh.)  auf  <lor  Zusammenkunft  <1<-r  Köln- Aachener 
l»e/.irkngrup|H'  <lc»  Verein«  Deutscher  Eisengießereien 
zu  Köln  am  19.  Man  l!>iw. 


durch  die  engen  Oeffhungen  in  den  Formen  die 
erste  Schlacke  ab.  Da  die  eisernen  Röhren 
häufig  verbrannten  oder  sich  mit  Schlacke  ver- 
setzten, so  wurde,  um  den  Ofen  tiefer  zu  be- 
kommen und  den  Schlackenabfluß  auf  eine  Stelle 
beschränken  zu  können,  ein  neues  1  m  tiefes 
Loch  über  dem  Stichloch  gebohrt  und  in  dasselbe 
eine  Naphtha-Forsunka  (Zerstäuber)  eingeführt. 
Eine  Stunde  spater  floß  die  ganze  Schlacke  durch 
diese  Oeftnung  ab,  wodurch  es  ermöglicht  wurde, 
richtige  Düsen  einzubauen  und  die  Kühlwasser- 
leitung zu  öffnen.  Von  da  an  ging  der  Ofen 
flotter,  so  daß  man  bereits  in  der  Nacht  vom 
1.  auf  2.  Januar  1908,  36  Stunden  nach  dem 
Anblasen  des  Ofens,  das  erste  Eisen  erhielt. 
Der  Uebergangszustand ,  bis  der  Ofen  regel- 
mäßiges Eisen  lieferte,  dauerte  nur  einige  Tage. 
Auch  später  zeigte  der  Ofen  keinerlei  Xach- 
wehen,  sondern  ging  tadellos,  ja  der  Betriebs- 
leiter hofft,  ihn  noch  einige  Jahre  in  vollem 
Betrieb  erhalten  zu  können. 


Kupolofen.* 

wiederum  davon  ab,  wie  die  In  dem  Koks  auf- 
gestapelte Wärme  ausgenutzt  wird.  Zum  Ver- 
brennen der  Koksmenge  gehört  eine  bestimmte 
Menge  Sauerstoff  bezw.  Luft.  Je  schneller 
nun  das  Eisen  geschmolzen  wird,  um  so  gün- 
stiger ist  der  Schmelzprozeß  in  bezug  auf  Qualität 
des  erzeugten  Materials  und  in  bezug  auf  den  Ab- 
brand. Den  Schmelzkoks  kann  man  von  der 
Stufe  der  unvollkommenen  Verbrennung,  der 
Verbrennung  zu  Kohlenoxyd,  bis  zur  Stufe  der 
vollkommenen  Verbrennung,  der  Verbrennung 
zu  Kohlensäure,  ausnutzen.  Bei  vollkommener 
Verbrennung  ist  die  erzeugte  Wärme  etwa 
3'/«  mal  so  groß  wie  bei  unvollkommener  Ver- 
brennung. Deshalb  Ist  immer  vollkommene 
Verbrennung  anzustreben,  mit  Rücksicht  auf 
die  Erhitzung  des  Eisens  und  mit  Rücksicht 
auf  den  Kohlenverbrauch. 

Die  vollkommene  Verbrennungin  einem  Kupol- 
ofen wird  beeinflußt  durch  die  Beschaffenheit 
des  Koks,  ob  derselbe  klein-  oder  großstückig, 
dicht  oder  locker  ist,  ferner  von  der  Pressung 
der  Luft,  sowie  von  der  Temperatur  der  Luft 
und  der  Brennstoffe,  und  von  der  Temperatur 
im  Verbrennungsraum.  Da  zur  vollkommenen 
Verbrennung  die  doppelte  Menge  Luft  wie  zur 
unvollkommenen  Verbrennung  benötigt  wird  und 
großstückiger  Koks  der  Luft  eine  kleinere  An- 
griffsfläche bietet  als  kleinstückiger  infolge 
der  vielen  Zwischenräume,  so  befördert  groß- 
stückiger  Koks  die  vollkommene  Verbrennung 
und  kleinstückigcr  die  unvollkommono  Verbren- 
nung. Lockerer  Koks  gestattet  ein  bequemes 
Eindringen  in  die  Poren,  bietet  dem  Wind  also 
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eine  große  Oberflache  und  begünstigt  dadurch 
eine  unvollkommene:  Verbrennung.  Es  sollte 
daher  nur  großstückiger,  dichter  Koks  im  Kupol- 
ofonbetrieb  Verwendung  finden. 

Leber  die  Pressung  der  Verbreunungs- 
luft  gehen  die  Ansichten  sehr  auseinander;  die 
eine  Gruppe  befürwortet  geringe  Pressung,  die 
andere  hohe.  Einer  bestimmten  Pressung  vor 
den  Düsen  entspricht  eine  bestimmte  Einströmungs- 
geschwindigkeit.  Ist  nun  die  Pressung  recht 
gering,  so  wird  die  Durchströmungsgeschwindig- 
keit durch  den  Ofen  auch  gering  sein,  der 
Sauerstoff  der  Luft  wird  rocht  viel  Gelegenheit 
haben,  sich  mit  Kohlenstoff  zu  vereinigen,  so 
daß  schließlich  auf  einen  Teil  Sauerstoff  ein 
Teil  Kohlenstoff  kommt,  und  wird  daher  durch 
die  langsame  Bewegung  Kohlenoxydbildung  be- 
günstigt. Da  die  erste  Verbrennungsschicht 
nicht  auf  einmal  aufhört,  sondern  nach  und  nach, 
so  hat  die  dort  gebildete  Kohlensäure  reichlich 
Gelegenheit,  in  Berührung  mit  dem  glühenden 
Koks  Kohlenoxyd  rückzuhilden. 

Kei  recht  hoher  Pressung  und  bei  größerer 
Geschwindigkeit  wird  die  Luft  tief  und  reichlich 
in  den  Koks  eindringen  und  eine  große  Angriffs- 
fläche linden;  infolgedessen  wird  mehr  Kohlen- 
stoff von  der  gleichen  Sauerstoffmenge  verbrannt 
und  daher  reichlicher  Kohlenoxyd  gebildet.  Beide 
Fälle,  zu  hoher  oder  zu  niedriger  Druck,  be- 
günstigen also  eine  unvollkommene  Verbrennung. 
Durch  die  Reduktion  der  gebildeten  Kohlensäure 
zu  Kohlenoxyd  werden  aber  auch  nach  und  nach 
die  Glühschichten  steigen  und  eine  Gichtflamme 
wird  die  Folge  sein. 

Es  gibt  also  in  der  Pressung  der  Luft  eine 
Grenze.    Der  Winddruck  darf  nicht  zu  niedrig 
und  nicht  zu  hoch  sein,  er  hängt  aber  auch  von 
der  Temperatur  der  Verbrennungsluft  und  der 
Temperatur  im  Ofen  ab.     Recht   heiße  Ofen- 
temperatur  begünstigt  die  unvollkommene  Ver- 
brennung, ebenso   warme  Verbrennungs- 
Iii  ft.    Dieser  Punkt  ist  schon  viel  umstritten 
worden  und,  wie  ich  glaube,  ohne  den  wunden 
Punkt   zu    treffen.      Man    verwirft   die  Ver- 
wendung warmer  Luft,  weil  sie  für  die  voll- 
kommene Verbrennung  schädlich  sei,  und  gibt 
an,   Wind  über  100°  sei  ohne   weiteres  aus- 
zuschließen,  eine    Erwärmung   dagegen  unter 
100°  sei  zwecklos.    Man  scheint  anzunehmen, 
daß    eine    Windtemperatur   von   weniger  als 
1O0"  C.  nicht  soviel   Wärme  einbringe,  daß 
die  Nachteile  der  warmen  Luft,  ihr  Bestreben, 
unvollkommene  Verbrennung  zu  begünstigen,  auf- 
gewogen werden  und  weiter,  daß  die  Kosten 
der   Erwärmung   über    100°  die   Vorteile  der 
warmen  Luft  überwiegen.    Ferner  gibt  man  an, 
daß  durch  die  Vergrößerung  des  Volumens  der 
warmen  Luft  eine  Sauerstoffkontrolle  nicht  mehr 
möglich  sei.    Letzterem  Punkte  ist  wohl  nicht 
allzu  schwer  Rechnung  zu  tragen.     Was  den 
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ersten  Punkt  der  Schädlichkeit  anbetrifft,  so 
glaube  ich,  daß  man  weniger  die  zugeführte 
Wärmemenge  beachten  sollte,  als  vor  allem  das 
Gesetz,  daß  bei  erwärmter  Verbrennungsluft  und 
hei  höherer  Temperatur  im  Ofen  das  Vereini- 
gungsbestreben zwischen  Sauerstoff  und  Kohlen- 
stoff wächst.  Warme  Luft  verbindet  sich 
schneller  mit  dem  Kohlenstoff,  daher  die  Be- 
günstigung der  unvollkommenen  Verbrennung, 
aber  die  Wärmeentwicklung  bei  der  Vereinigung 
von  Sauerstoff  und  Kohlenstoff  wird  erhöht,  die 
Verbrennung  intensiver  und  die  Verbrennungs- 
wärme  gesteigert.  Hieraus  erklären  sich  auch 
die  vielfach  so  günstigen  Resultate  der  Oefen 
mit  warmer  Luft. 

Arbeiten  aber  unsere  Oefen  mit  kalter  Luft 
nicht  auch,  ohne  daß  wir  es  wissen,  mit  warmer 
Lufti'  Beim  Einblasen  der  Luft  ist  dieselbe 
noch  kalt.  Man  kann  nun  beobachten,  daß  die 
Koksstücke  unmittelbar  vor  der  Düse  dunkler  sind, 
als  diejenigen,  die  etwa  10  cm  von  derselben 
entfernt  liegen  und  Weißglut  aufweisen.  Auf 
diese  übt  also  die  Luft  anscheinend  keine  Ab- 
kühlung mehr  aus,  so  daß  anzunehmen  ist.  daß 
in  dieser  Schicht  die  Luft  schon  die  Ofentempe- 
ratur erreicht  hat.  Ist  nun  in  dieser  Schicht 
aller  Sauerstoff  schon  verbraucht?  Diese  Frage 
müssen  wir  unbedingt  mit  nein  beantworten, 
denn  sonst  könnte  keine  gute  Schmelzung  im 
Innern  eines  Ofens,  der  über  20  cm  hat,  statt- 
finden. Haben  wir  hier  also  nicht  auch  schon 
eine  Verbrennung  mit  warmer  Luft  r  Ich  bin 
kein  vollkommen  überzeugter  Anhänger  der  Oefen 
mit  warmer  Luft,  aber  doch  glaube  ich,  daß 
denselben  noch  eine  Zukunft  beschieden  ist.  Die 
Feindschaft,  die  man  seither  der  warmen  Luft 
entgegenbrachte,  dürfte  wohl  der  Hauptsache 
nach  darauf  beruhen,  daß  man  bei  Anwendung 
derselben  dem  erhöhten  Vereinigungsbestreben 
zwischen  Sauerstoff  und  Kohlenstoff  zu  wenig 
Beachtung  schenkte,  besonders  da  die  Größe 
der  Steigerung  bei  den  verschiedenen  Tempe- 
raturen zu  ungleichmäßig  und  noch  zu  wenig 
erforscht  ist.  Soweit  mir  bekannt,  ist  Herr 
Professor  Osann  in  Clausthal  zurzeit  be- 
schäftigt, in  dieser  Richtung  und  auch  über  den 
Wert  der  warmen  Luft  beim  Kupolofenlietrieb 
eingehende  Versuche  anzustellen,  so  daß  zu  er- 
warten steht,  daß  wir  in  nicht  allzu  ferner  Zeit 
auch  über  diese  Punkte  mehr  Klarheit  haben 
werden. 

Die  Pressung  muß  bestimmt  werden  durch 
die  Höhe  der  Schmelzsäule  und  durch  den  Ueber- 
druck,  der  nötig  ist.  um  die  Verbrennungsgase 
in  der  rechten  Geschwindigkeit  durch  den  Ofen 
zu  führen.  Der  benötigte  Ueberdruck  hängt  viel 
von  dem  Betriebe  und  der  Beschickung  des 
Ofens  ab  und  dürfte  sich  kaum  für  alle  Fälle 
rechnerisch  festlegen  lassen.  Für  mittlere  Oefen 
dürfte    er   bei   etwa    100  bis    !,">()  mm  W.-S. 
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liegen.  Unsen»  jetzigon  ( lefcn  arbeiten  einmal 
mit  geringer  Pressung,  iL  h.  nur  der  Pressung, 
welche  die  Schmelzsaule  erzeugt.  Die  Düseuqtier- 
schnitte  schwanken  zwischen  'ii  und  '>  des 
Ofenquerschnittes.  Es  laßt  sich  nun  rechnerisch 
nachweisen,  daß  für  gewöhnlichen  Grauguß  bei 
einer  Ueberhitzungstemperatur  von  etwa  1380°  ('. 
und  einer  guten  Ausnutzung  der  Verbretinungs- 
gase  etwa  H  kg  Koks  zum  Schmelzen  von  1 00  kg 
Eisen  ausreichen.  Um  diese  8  kg  Koks  zu  Kohlen- 
säure zu  verbrennen,  sind  unter  Berücksichtigung 
des  Umstandes,  daß  beim  Verbrennen  von  festen 
Brennstoffen  ein  gewisser  Luftüberschuß  vorhanden 
sein  soll,  beim  Kupolofenbetrieb  praktisch  etwa 
15  °/o.  also  etwa  70  bis  75  cbm  Luft  notig.  Be- 
trachten wir  einen  Ofen,  der  etwa  700  mm  1.  : 
hat  und  der  in  der  Stunde  rund  3000  kg  schmilzt, 
so  sind  in  der  Minute  35  bis  38  cbm  Luft  nötig. 
Ein  neuerer  Ofen  von  3000  kg  stündlicher 
Leistung  zeigt  durchschnittlich  eine  Höhe  von 
3  m  über  Düsen.  Der  freie  Querschnitt  im 
Ofen  betrügt  dann  etwa  0,24  qm.  Unter  freiem 
Querschnitt  sind  die  freien  Zwischenräume 
zwischen  Koks  und  Eisen  in  der  Beschickung 
zu  verstehen.  Unter  Berücksichtigung  des 
Widerstandes  beim  Durchströmen  betragt  der 
durch  diesen  Querschnitt  streichende  Wind 
<>f>  cbm  bezogen  auf  0°  bei  der  natürlichen 
Pressung  der  Schmelzsitule.  Diese  betragt  etwa 
"240  mm  W.-S.  Die  Ausströmungsgesehwindig- 
keit  aus  der  Gicht  ist  dann  =  1.  Wir  sehen 
also,  daß.  um  240  mm  Druck  zu  erreichen,  fast 
die  doppelte  Windmenge  vorhanden  sein  muß 
als  iu  Wirklichkeit  nötig  ist.  Durch  die  große 
Windmenge  wird  aber  die  Verbrennung  un- 
günstig beeinflußt  und  die  Koksmenge  von  8  °/o 
reicht  nicht,  mehr  aus.  Um  wieder  auf  ein 
günstiges  Resultat,  zu  kommen,  muß  die  Koks- 
menge erhöht  werden. 

Nun  hat  bei  diesen  Offen  mit  weiten  Düsen 
die  Erfahrung  gezeigt,  daß  die  günstigste  Pres- 
sung nicht  bei  240  mm  liegt,  sondern  bei  etwa 
320  mm.  Bleibt  der  Düsenqiierschnitt  über  V* 
des  Ofenquerschnittes,  so  bedingt  diese  höhere 
Pressung  eine  Steigerung  der  Windmenge  auf 
etwa  80  cbm  i.  d.  Minute  und  eine  Steigerung 
des  Knksverbraucb.es  auf  etwa  1  f.  bis  17  »o. 
wenn  die  Verbrennung  die  günstigste  werden 
und  die  nötige  Wärmemenge  erzeugt  werden 
soll,  wie  solches  in  der  Praxis  auch  meistens  der 
Fall  ist.  ja  manchmal  bis  zu  25  Ins  30  °o.  In 
diesem  Fall  ist  jedoch  der  Ofen  total  verbaut 
oder  der  Betrieb  und  die  Bedienung  bißt  viel 
zu  wünschen  übrig.  Aber  selbst  die  Pressung 
von  320  mm  ixt  noch  nicht  die  günstigste,  denn 
alle  diese  Gelen  arbeiti  n  mit  hoher  Gichtflamnie. 
und  da  210  mm  Pressung  noch  ungünstigere 
Resultate  eriraben,  so  ist  anzunehmen,  dali  die 
Pressung  von  320  mm  auch  noch  zu  niedrig 
ist.     Wohl    reichen    Ifi    bis    1 7  °/o   Koks  zum 
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Schmolzen  aus.  Wie  Beobachtungen  ergaben, 
ist  die  Ausnutzung  des  Schmelzkoks  etwa  30  •/•. 
so  daß  16°,'o  Koks  etwa  38  000  WE.  erpeben. 
Für  100  kg  Eisen  von  1380°  Ueberhitzunj;s- 
temperatur  sind  etwa  36  000  WE.  erforderlich. 
Die  überschießenden  2000  WE.  dürften  durch 
die  Gase  entführt  werden. 

>  Verfolgen  wir  nun  das  Ergebnis  der  zu 
ringen  Windpressung,  so  finden  wir.  daß  »kr 
Wind  bei  der  Einströmung  in  einer  bestimmten 
Schicht  zu  Kohlensaure  verbrennt.  In  der  nächst 
höheren  Schicht  wird  eine  Reduktion  zu  Kohlen- 
oxyd stattfinden,  da  die  Durchströmungsgeschwin- 
digkeit  zu  goring  ist  und  der  Kohlensaure  Ge- 
legenheit geboten  ist.  sich  mit  einem  zweiten 
Atom  Kohlenstoff  zu  vereinigen.  Es  werden 
immer  mehr  und  mehr  höhere  Koksschichten  ent- 
zündet, bis  endlich  die  Ausströrnungstemperatnr 
über  360°  betragt,  und  von  diesem  Augen- 
blicke an  wird  sich  die  Gicbtflamine  zeigen  um) 
in  kurzer  Zeit  der  ganze  Ofen  eine  einzig' 
Schmelzsaule  bilden.  Daß  dies  aber  für  das 
fertige  Produkt  nicht  von  Vorteil  ist,  wird  uns 
dadurch  bewiesen,  daß  das  in  solchen  Oefen 
erzeugte  Eisen  leicht  zum  Weißwerden  neijft. 
da  beim  Durchtropfen  durch  den  ganzen  Ofen 
ein  erhöhter  Abbrand  an  Silizium  stattfindet, 
ferner  erhöht  sich  auch  der  Abbrand  des  Eisen* 
selbst  und  wird  man  nicht  fehlgehen,  wenn  man 
letzteren  mit  4  bis  5  °/°  annimmt. 

Alle  diese  Uehelstände  hat  man  auch  erkannt, 
aber  trotzdem  werden  diese  Oefen  in  neuerer 
Zeit,  noch  vielfach  gebaut,  ja  man  geht  so  weit 
und  macht  den  Düsenquerschnitt  größer  als  den 
Ofenquerschnitt.  Man  baute,  um  diese  Uebel- 
stunde  zu  vermeiden,  eine  zweite  Reihe  Düsen 
ein  mit  der  Begründung,  mit  dieser  zweiten 
Reihe  das  gebildete  Koblenoxyd  verbrennen 
zu  wollen.  Beide  Düsenreihen  hatten  zusammen 
den  Querschnitt,  den  vorher  eine  Düseureihe 
hatte.  Es  ist  sicher,  daß  die  erste  Düsenreihe 
nur  die  Hälfte  Luft  durchlaßt  und  dadurch 
Koblenoxyd  gebildet  wird.  Kommt  nun  da- 
Koblenoxyd  vor  die  zweite  Düsenreihe,  so 
reicht  die  einströmende  Luft  wohl  aus.  das 
Kohlenoxyd  zu  Kohlensaure,  zu  verbrennen,  aber 
gleichzeitig  bieten  sich  der  Luft  noch  mehr 
Koksnherflachen  dar,  und  die  Folge  ist,  daß  die 
Luft  zur  vollkommenen  Verbrennung  nicht  genügt 
und  die  unvollkommene  Verbrennung  bleibt  wie 
sie  ist.  Die  zweite  Düsenreihe  ist  also  zwecklo» 
gewesen.  Die  entstandene  Kohlensaure  bildet 
sich  in  den  folgenden  glühenden  Koksschichten 
wieder  zu  Kohlenoxyd  zurück  und  das  Resultat 
ist  in  allen  Fallen  das  gleiche  wie  bei  nur  einer 
Düsenreihe. 

Würde  man  der  ersten  Düsenreihe  ihre  ur- 
sprüngliche Größe  lassen  und  der  zweiten  Düsen- 
reihe eine  Größe  geben,  die  es  ermöglicht. 
Kohlenstoff  und  Kohlenoxyd  aus  dem  festen  Brenn- 
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stoff  zu  Kohlensaure  zu  verbrennen,  so  wäre 
infolge  der  geringen  Windgeschwindigkeit  mich 
kein  anderer  Erfolg  zu  verzeichnen  gewesen, 
als  es  hei  Oefen  mit  einer  Düsenreihe  der  Fall 
ist.  Man  baute  deshalb  im  weiteren  die  zweite 
Diisenreihe  so  hoch  ein.  daß  ein  Glühen  des 
umgebenden  Koks  nicht  mehr  zu  befürchten  war. 
Man  vergab  aber  hierbei,  daß.  um  Kohlenoxyd 
zu  verbrennen,  eine  Temperatur  von  360°  nötig 
ist.  Findet  nun  eine  Verbrennung  statt,  so 
betrügt  die  Verbrennungstemperatur  1100  bis 
1200°,  bei  der  der  Koks  unbedingt  ins  Glühen 
ferflt  und  die  Windzufiihrung  durch  die  zweite 
Düsenreihe  hatte  wieder  die  früheren  Erfolge 
(.'(•zeitigt.  Würde,  aber  kein  Glühen  stattfinden, 
so  erfolgte  auch  keine  Verbrennung  und  die 
■ranze  Luftzuführung  durch  die  zweite  Reihe 
war  zwecklos. 

Es  gibt  Oefen  mit  zwei  Düsenreihen,  die 
etwa  1  2  bis  1 3  °o  Koks  verbrauchen  und  solche, 
die  nur  !)  bis  10  °>  verbrauchen;  besehen  wir 
dieselben  aber  naher,  so  finden  wir.  daß  sie 
Düsenquerschnitte  von  '/u  bis  1  so  und  darüber 
haben  und  mit  Windpressungen  von  400  bis 
fiOO  mm  W.-S.  arbeiten.  Von  diesen  Oefen  werden 
nun  diejenigen  die  günstigsten  Resultate  auf- 
zuweisen haben,  die  mit  hoher  Pressung  arbeiten, 
und  bei  denen  dio  Düsenentfernungen  nicht  allzu 
trroü  sind,  so  daß  beide  Reihen  eine  Schmelz- 
zone bilden,  denn  die  obere  Düsenreihe  wird 
immer  die  Schicht  bedingen,  in  denen  das  Eisen 
zum  Schmelzen  kommt.  Die  untere  Düsenreihe 
kann  nur  zur  l'iiterxtützung  der  Schmelzung  bei 
eingebrachten  großen  Stücken  dienen. 

Aber  in  den  meisten  Fallen  wird  die  Gicht- 
flamnie  auch  die  Begleiterin  dieser  Oefen  bleiben, 
denn  es  ist  nicht  möglich,  nlles  Kohlenoxyd  zu 
verbrennen,  da  sich  auch  Kohlenstoff  der  Ver- 
brennungsluft  darbietet,  und  die  glühende  Koks- 
schicht  wird  langsam  nach  oben  wandern.^ 

Diese  Oefen  rechnen  also  schon  zu  den  Oefen 
mit  h  o  h  e  n  P  r  e  s  «  u  n  g  e  n  ,  da  Pressungen  über 
400  mm  als  hohe  Pressungen  angesehen  werden, 
uod  mit  engen  Düsen.  Unter  diesen  Oefen  haben 
sich  in  erster  Linie  diejenigen  mit  einer  Düsen- 
reihe das  Feld  erobert.  Eine  Diisenreihe  dürfte 
sehr  wahrscheinlich  die  richtige  Anordnung  sein. 
Wenn  die  Wiudpressung  unter  Berücksichtigung 
der  Ofenhöhe,  des  Ofenquorschnitts,  der  richtig 
gewählten  Durcbströniungsgeschwindigkeit  und 
•les  Vereinigungsbestrebens  zwischen  Sauerstoff 
und  Kohlenstoff  in  hoher  Temperatur  richtig 
gewählt  Ist,  so  wird  aller  Sauerstoff  bei  Ver- 
wendung von  gutem  dichtem  Schmelzkoks  zu 
Kohlensäure  verbrennen  und  die  Gase  so  schnell 
durch  die  glühende  Koksschicht  geführt  werden, 
daß  nur  ein  ganz  geringer  Teil  sich  zu  Kohlen- 
oxyd zurückbildet;  die  bis  jetzt  erreichte  Aus- 
nutzung betragt  tatsachlich  schon  bis  zu  etwa 
*5  °;o,  richtigen  Ofenbau  und  gute,  sachgemäße 


Beschickung  und  Bedienung  vorausgesetzt.  Da 
nun  bei  Oefen  mit  einer  Düsenreihe  und  mit 
richtig  bemessener  Windmenge  kein  überschüs- 
siger Sauerstoff  mehr  vorhanden  ist,  so  kann 
eine  Entzündung  in  höheren  Schichten  nicht 
mehr  stattfinden,  und  bei  der  Ausströmung 
aus  der  Gicht  sind  die  Gase  so  weit  ab- 
gekühlt, daß  auch  hier  keine  Entzündung  mehr 
stattfindet.  Die  Schmelzzone  steigt,  nicht  und 
der  Vorteil  ist  heißes  Eisen,  geringer  Koks- 
verbrauch und  wenig  Abbrand,  der  selten  1  °,u 
übersteigt.* 

Zu  einem  guten  Ofen  gehört  auch  noch  gute 
Ausnutzung  der  Verbrennungsgase.  Indem 
man  dieselben  durch  die  nächsten  Schmelzschichten 
führt,  geben  sie  ihre  sonst  verloren  gehende 
Warme  an  Eisen  und  Koks  ab,  wodurch  diese 
Warme  dem  Ofen  erhalten  bleibt.  Ein  sehr 
hoher  Ofen  bedingt  aber  auch,  daß  die  Pressung 
wieder  erhöht  wird.  Ei  höhte  Pressung  ist 
wieder  gleichbedeutend  mit  Begünstigung  einer 
unvollkommenen  Verbrennung.  Deshalb  macht 
man  bei  diesen  Oefen  vielfach  in  einer  be- 
stimmten Höhe  über  Düsen,  wo  der  Koks  nicht, 
mehr  glüht,  den  Ofenschacht  weiter,  erniedrigt 
also  die  Geschwindigkeit,  der  Verbrennungsgasc 
und  bietet  denselben  größere  Oberflächen  des 
hrennstoffes  und  Eisens,  wodurch  eine  schnellere 
Abgabe  und  bessere  Ausnutzung  der  Warme 
erreicht  wird,  ohne  den  Ofen  übermäßig  hoch 
machen  zu  müssen.  Dicht  vor  Gichtaustritt 
zieht  man  den  Ofen  wieder  ein.  Würde  man 
den  Ofen  in  dem  erweiterten  Querschnitt  be- 
schicken, so  besteht  die  Gefahr,  daß  sperrige 
Bruchstücke  zusammenhangen  und  ein  Einschieben 
der  Gichten  in  die  engere  Schmelzzone  ver- 
hindern. Zieht  man  den  Ofen  im  oberen  Teile 
auf  den  Durchmesser  der  Schmelzzone  ein,  so 
bleiben  diese  Stücke  mehr  in  dem  ursprünglichen 
also  engeren  Querschnitt,  zusammenhangen  und 
die  Gefahr  des  Hangens  ist  aufs  äußerste  ver- 
ringert. 

Selbstverständlich  übt  auch  die  Anordnung 
der  Düsen  einen  Einfluß  auf  den  Gang  des 
Ofens  aus.  Das  Hauptaugenmerk  ist  darauf  zu 
richten,  daß  der  gesamte  Ofenquerschnitt  gleich- 
mäßig bestrichen  und  der  Wind  gleichmaßig 
verteilt  wird.  Ferner  soll  man  den  Wind  in 
dem  Streben  unterstützen,  bis  zur  Mitte  des 
Ofens  vorzudringen,  und  dazu  leisten  ent- 
sprechend schräg  gestellte  Düsen  vorzügliche 
Dienste.  Doch  ist  darauf  zu  achten,  daß  auch 
hier  die  Grenze  nicht  überschritten  wird,  sonst 
könnte  die  Schrflg8tellun<r  statt  Vorteile  nur 
Nachteile  bringen.  — 

Einem  modernen  Kupolofen  sollte  auch  ein 
Vorherd  nicht  fehlen.     Die  Vorteile,  die  di  r- 

*  Der  Kisenabbrnnd  im  Kupolofen  wird  hi'iut.ir 
zu  hoeli  nnjfeiuminten.  Vergl.  ilnrüber  „Stüh!  und 
Kit.cn-  1904  Nr.  2  S.  103.  Am».  ,L  V,<t. 
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selbe  bietet,  sind  größer  als  der  Nachteil,  daß 
etwa  der  erste  Abstich  möglicherweise  etwas 
matter  ist.  Ist  eine  gute  Vorwärmung  erfolgt 
und  der  Durchgang  vom  Ofen  nach  dem  Vor- 
herd nicht  zu  klein  gewählt,  so  ist  auch  der 
Einfluß  des  Mattwerdons  nicht  zu  fürchten.  Ein 
Vorherd  bringt  vor  allem  den  Nutzen,  daß  das 
Eisen  reiner  wird  und  einen  besseren  Guß  er- 
möglicht, als  es  ohne  Vorherd  der  Fall  ist.  was 
besonders  bei  Stücken,  die  hohe  Drücke  auszu- 
haken haben,  zu  beobachten  ist.  Eine  vorzüg- 
lich geleitete  schlesische  Gießerei  fertigte  z.  R 
Trockcnplatten  für  12  at  Dampfdruck,  und 
hatte  sich  schon  daran  gewöhnt,  mit  25  °/o  Aus- 
schuß infolge  Undichtigkeit  zu  rechnen.  Nach 
Anbau  eines  Vorherdes  sank  der  Ausschuß  auf 
f>  °/o,  und  heute  sind  alle  vier  Oefen  umgebaut, 
ohne  daß  Betrieb  und  Bedienung  in  irgend  einer 
Weise  verändert  wurden. 

+  + 

* 

Der  uiiHchlioßendo  Meinungsaustausch  gestaltete 
dich  dadureh  Hehr  rege,  daß  die  einzelnen  Herren  Mit- 
teilungen über  die  in  ihren  Betrieben  erzielten  Erfah- 
rungen machten.  SocrwAbnte  Hr.  Dir.  Chary-  Jünkerath, 
iIh Ii  er  bei  zwei  in  ihren  Abmessungen  gloiehen  Kupol- 
öfen, von  denen  der  eine  mit  warmem  und  der  andere 
mit  kaltem  Wind  nebeneinander  arbeiten,  keinen 
1'nterscbied  im  Koksvcrhrauch  habe  feststellen  können. 
Der  Wiud  werde  durch  Durchleiten  in  dem  doppelten 
Mantel  des  Ofens  vorgewärmt.  Die  Anordnung  einer 
zweiten  Dösenreihe  halte  er  für  einen  überwundenen 
Standpunkt,  wenn  es  auch  empfehlenswert  «ei,  einige 
Düsen  um  etwa  150  mm  höher  anzulegen,  llr.  Direktor 
t»  o  1  d  s  e  h  m  i  d  t-  Düren  Widerspruch  der  Behauptung 
des  Vortragenden,  dali  Kupolöfen  älterer  Konstruktion 
mit  weiten  Düsen  und  niedrigem  Wjuddrnck  hohen 
Koksvcrhrauch  (bis  zu  20  uj»)  hatten.  Auf  den  Wind- 
druck  komme  es  gar  nicht  an,  wenn  nur  der  zur 
Verbrennung  des  Koks  erforderliche  Wind  durch  den 
Ofen  getrielten  würde.  Kliertso  sei  ob  unter  derselben 
Voraussetzung  gleichgültig,  ob  die  Düsen  enjr  oder 
weit  seien,  ob  sie  in  einer  oder  zwei  Keilten  angebracht 
würden,  ob  sie  borizontul  oder  geneigt,  zentral  oder 
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tangential  bliesen.  Mau  müsse  fast  jeden  Kupolofen 
mit  8  bis  10  o/0  Satzkoks  betreiben  können.  W» 
Oefen  älterer  Konstruktion  trotzdem  20  ",t  sÄtzkok« 
verbrauchten,  läge  es  nicht  an  der  Konstruktion, 
sondern  an  der  Behandlung,  an  der  l'ebcrfüttcrung 
Wer  seinen  Ofen  mit  Koks  höher  als  0,5  m  über 
Düsenoberkante  fülle,  begehe  einen  Fehler.  Wer  mehr 
als  8  bis  10  '/o  Satzkoks  zum  Schmelzen  normaler 
Kisengatticrungcn  aufgäbe,  schade  «ich,  anstatt  zu 
nützen.  Der  UeberHuß  an  Koks  erzenge  Oichrflammc 
und  führe  vorzeitige  Verbrennung  des  Koks  herbei, 
ehe  er  in  die  Schmelzzone  komme.  Eine  Schacht- 
höhe von  2  bis  2,5  m  über  Düsenoberkante  reiche 
schon  aus  zur  Ausnutzung  der  Oase  und  zur  Er- 
zielung einer  kalten  Gicht.  Hr.  Obering.  Schalk- 
Kalk  führte  aus,  daß  seine  Oefen  mit  zwei  50  cm 
voneinander  entfernten  Reihen  Düsen  von  engem 
Querschnitt  t1/4  des  Ofcn<|uerschnittesi,  bei  550  mm 
Pressung  und  900  mm  Ofenweite  ein  gutes  Kr^ebni» 
lieforn.  Hr.  Fl  I  r  i c  h -  Mechernich  betonte,  daß  die 
llauptaache  beim  Kupolofenbetrieb  rasches  Schmelzen 
sei.  Kr  bevorzuge  daher  starkes  Blasen,  wenn  »ich 
auch  eine  Oichtflamme  zeige. 

Hr.  Schiel  entgegnete,  daß  die  Höbe  des  Ofeiu 
durch  eine  bessere  Ausnutzung  der  Verbrennung»!;»»« 
bedingt  werde,  die  praktische  Höhe  für  gebräuchliche 
Oefen  in  den  Gießereien  sei  :t  m  über  Düsen.  Eben*' 
wie  eine  allzu  hohe  Pressung  zu  verwerfen  sei,  d» 
dadurch  eino  ungünstige  Verbrennung  herbeigeführt 
werde,  habe  man  mit  Oefen  von  zu  uiedriger  Presaone 
und  weiten  Düsen  auch  keine  günstigen  Ergebnis*? 
erzielt.  Daß  ein  Ofen  unter  allen  Verhältnissen  nur 
8  o'o  Koks  brauche,  müsse  bezweifelt  werden,  weil  e« 
sich  rechnerisch  nachweisen  lasse,  daß  für  eine  l'eber- 
bitzungstemperatur  von  etwa  1450  "C.  und  eine  mög- 
lichst vollkommene  Ausnutzung  der  Verbroniiungsga»* 
schon  ein  Koksverbrauch  von  9  °/»  unbedingt  nötig  sei. 

Weiterhin  wurde  der  Wert  des  Vorherdes  be- 
sprochen, wobei  die  Ansichten  zwar  weit  auseinander 
Hingen,  doch  sprach  sich  eine  Mehrheit  dahin  au*, 
daß  der  Vorherd  bei  dichtem,  feinem  Guß  am  Platze 
sei.  Von  einer  Seite  wurde  bemerkt,  daß  der  Vorzujr 
eines  niedrigeren  Sehwefelgohalts  für  den  Vorherdofeti 
nicht  erwiesen  sei. 

Nach  längerer  Erörterung  mußte  der  Vorsitzende 
feststellen,  daß  keine  der  angeschnittenen  Fragen  ein 
einheitliches  Urteil  zutage  gefördert  habe,  und  hielt 
aus  diesem  Qruttdo  die  Fortsetzung  des  Meinungsau»- 
tausches  bei  einer  späteren  Gelegenheit  für  sehr  an- 
gebracht. 


Lohn-  und  Arbeitsverhältnisse  in  der  belgischen  Eisenindustrie. 


L-4S  ist  ein  internationaler  Mangel  statistischer 
*— '  Erhebungen  und  besonders  der  von  Amts 
wegen  unternommenen  und  an  amtlicher  Stelle 
bearbeiteten,  daß  sie  zu  der  Zeit,  in  der  sie  die 
Bureaus  der  statistischen  Aemter  verlassen  und 
ihre  Ergeltnisse  der  OctVentlichkeit  kund  werden, 
nur  noch  Aufschlüsse  über  bereits  länger  ver- 
gangene Zeiten  geben.  Und  wenn  äich  die  Sta- 
tistik auf  das  unaufhörlichem  Wechsel  unter- 
worfene, wirtschaftlich-gewerbliche  Leben  bezieht, 
so  ist  ein  zwischen  statistischer  Aufnahme  und 
Veröffentlichung  der  Ergebnisse  liegender  Zeit- 
raum von  mehr  als  vier  Jahren  eine  reichlich 
lang  bemessene  Frist. 


im  Oktober  11*08  hat  das  belgische  Arbeits- 
miuisterium  im  Anschluß  an  frühere  Erhebungen 
im  Bergbau  und  in  der  Textilindustrie  eine  En- 
quete über  die  Lohn-  und  Arbeitsverhältnisse 
in  der  bolgischen  Metallindustrie  veranstaltet. 
Sie  hat  sich  im  ganzen  auf  93  050  Arbeiter  er- 
streckt; aber  erst  jetzt  liegen  ihre  Ergebnisse 
vor,  und  zwar  erst  teilweise;  eine  eingehendere 
Darstellung  ist  einer  spateren  Veröffentlichung 
vorbehalten. 

Da  aber  bis  zu  einer  solchen  wohl  noch  eine 
etwas  lange  Zeit  verstreichen  könnte,  so  erscheint 
es  schon  angezeigt,  die  vorliegende  Veröffent- 
lichung des  belgischen  Arbeitsamtes  im  Mini- 
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sterium  für  Gewerbe  und  Arbeit*  zur  Grund- 
lage einer  Betrachtung  über  die  Lohn-  uud  Ar- 
beitsverhaltnisse in  der  belgischen  Metallindustrie, 
im  besonderen  der  belgischen  Eisenindustrie  zu 
nahmen,  wie  sie  zur  Zeit  des  31.  Oktober  1903 
herrschten. 

Die  Erhebung,  die  durch  besondere  Beauf- 
tragte des  Arbeitsamtes  in  allen  gewerblichen 
Betrioben  mit  mindestens  zehn  industriellen  Ar- 


beitern vorgenommen  worden  ist,  hat  in  der  ge- 
samten belgischen  Metallindustrie  1083  solcher 
Betriebe  mit  93  050  Arbeitern,  davon  3487 
weibliche,  nachgewiesen. 

Die  Zahl  der  in  den  Betrieben  der  Eisen- 
industrie beschäftigten  Arbeiter,  auf  die  wir 
unsere  Betrachtungen  hier  im  wesentlichen  be- 
schranken wollen,  geht  aus  der  folgenden  Ueber- 
slcht  hervor: 


Art  .lc» 


Zahl 


m»nnllch 


Zahl  d.  r  Arbeiter 


Schwere  Kisenindustrio**  

Ma»ehinenliauanstaUen,  KoiKttruktioiiawerkHtHtteii  .  . 

Gießereien  

Schmieden,  SehloHneroien,  Ueratellung  v.  Küchengerät 
llentelluntr  v.  Hnlzon,"  Schrauben.  Kotten,  Draht  uhw. 

Handfcuenraflenfaliriken   . 

Messerschmieden  

Herstellung  Ton  Hauttgerät  


U.h»»» 

i 

rr»m  \>*<  n 

lieh«»* 

Zu.amtnrii 

!»C.4 

1«  *70 

Hl 

421 

21 

20H1 

32  310 

18 

:i3!» 

:I4  748 

51»  1 

8  47:i 

30 

Ii  0-.I4 

2<i« 

3  233 

II 

41 

:i  554 

598 

2  .V.I7 

14»; 

548 

3  88!  I 

79 

2:fH7 

10 

:sr»o 

2  HM 

'.» 

5:t 

f.2 

:uo 

•2111 

237 

l.til 

3  342 

Sehr  grobe  Betriebe  gibt  es  also  in  Belgiens 
Eisenindustrie  nur  wenige.  Zwei  im  ganzen, 
«•in  Stahlwerk  und  eine  Maschinenbauanstalt, 
haben  eine  Arbeiterzahl  von  mehr  als  1000,  25 
eine  solche  von  500  bis  1000.  Mit  mehr  als 
2000  Arbeitern  ist  kein  einziges  Unternehmen 
nachgewiesen.  Freilich  ist  es  unmöglich,  aus 
der  vorliegenden  Statistik  zu  entnehmen,  ob 
nicht  mehrere  unter  den  verschiedenen  Betriebs- 
arten aufgeführte  Betriebe  zu  ein  und  derselben 
Unternehmung  gehören,  was  aber  wohl  bei  dem 
allenthalben,  auch  in  Belgien  vorhandenen  Be- 
streben, gomischte  Werke  zu  bilden,  wenigstens 
in  einzelnen  Fällen  angenommen  werden  kann. 
Arbeiterinnen,  unter  ihnen  besonder«  wiederum 
die  jugendlichen,  sind  in  der  Eisenindustrie  na- 
türlich nur  in  geringom  Maße  beschäftigt;  an 
erwachsenen  männlichen  Arbeitern,  »lie  für  eine 
Beurteilung  der  Lohnverhältnisse  ausschließlich 
oder  doch  in  erster  Linie  in  Betracht  kommen, 
waren  in  der  gesamten  belgischen  Eisenindustrie 
7 1  035  vorhanden. 

Die  Lohnnachweisungen  stützen  sich  auf  die 
Lohnbücher  in  den  industriellen  Betrieben  und 
sind,  wie  ausdrücklich  hervorgehoben  wird,  keine 
Durchschnittssätze,  sondern  das  wirkliche  Ein- 
kommen eines  Normalarbeitstages  und  zwar  ohne 
den  Lohn  für  etwaige  Ueberstunden,  jedoch  ein- 
schließlich der  Prämien  und  Gratifikationen.  Die 
hier  vom  belgischen  Arbeitsamt  vorgelegte  Lohn- 


*  „Haiaireft  et  dureo  du  travail  dann  let»  industrie- 
llen itii'tati.x"  —  .'tl  octubre  1903  —  K.\|)<int'  de  «juclqueA 
rösultat«.  —  Hroxelles.    Imprinu-rie  A.  I.csigne.  1 1*07. 
Ilocliofen-,  Stahl-,  l'uddi  1-  und  Wal/werke. 
•**  1).  h.  unter  IG  Jahren. 


Statistik  leidet  nun  freilich  an  einem  sehr  er- 
heblichen Mangel,  der  möglicherweise  in  der  an- 
gekündigten eingehenderen  Bearbeitung  behoben 
werden  wird,  dem  Mangel  nämlich,  daß  durchaus 
keine  Arbeiterkategorien  namentlich  aufgeführt 
sind.  Ein  Beispiel:  für  25  Puddel-  und  Walz- 
werke werden  88 1 1  erwachsene  männliche  Ar- 
beiter nachgewiesen,  von  denen  525  7  Fr.  und 
mehr  täglich,  «08  ti  bis  6,99  Fr.  usw.,  215 
weniger  als  2  Fr.  verdienen,  ob  aber  Walz- 
meister.  Vorwalzer  oder  ilinterwalzer  zu  jenen, 
ob  Walzenfahrer  und  Rohionfahrer  oder  wer 
sonst  zu  diesen  gehören,  erführt  man  nicht.  Es 
ist  infolgedessen  mit  dieser  Statistik  trotz  ihrer 
guten  l'nterlagen  nicht  allzuviel  zu  beginnen: 
um  als  Vergleich  mit  den  Lohnverhflltnissen  in 
anderen  Ländern  zu  dienen,  ist  sie  jedenfalls 
viel  zu  summarisch.  Um  einen  Anhaltspunkt  zu 
geben,  sei  nur  erwähnt,  daß  um  die  Zeit  der 
belgischen  Eno,uete  in  einem  westfälischen  Groß- 
eisenwerke erhielten: 

Jt  .« 
Wal/niei»tur  .  .  .  7,00 
Vorwalzer  ....  5,50 
Hinterwalzer  .      .  5,00 
Scherenvorarbeiter  5,25 


Walzenfahrer 
Walzcneinhaucr 

Mockzieher  .  . 
Kohlenfahrer  .  . 


3,50 
3.70 
3,20 
3,20 


Eine  Arbeiterkategorie,  soweit  erwachsene 
männliche  Arbeiter  in  Betracht  komineu,  die 
einen  geringeren  Tagesverdienst  als  3,20  ge- 
habt hatte,  gab  es  s.  Z.  in  diesem  Stahlwerk 
nicht.  An  diese  Lohnsätze  scheinen  die  Ver- 
dienste der  belgischen  Eisenarboiter  allerdings 
nicht,  ja  bei  weitem  nicht  herangereicht  zu  haben, 
sofern  es  gestattet  ist.  aus  den  in  der  folgenden 
Tabelle  niedergelegten  summarischen  Zahlen  eim  n 
Schluß  zu  ziehen. 
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.-rhi.-lt,->.  lUkll.  Ii 


Art  dr»  IVlrl.-!«« 


Vnn .  .  . 

i 

,Vrri,ir.rn 


Schwere  Eisenindustrie    10870 

Masrliineobauanstalten ,  KoDstruk- 

tionitwcrkMtättpn   32310 

Gießereien   8452 

Schmieden,   Schlossereien.  Jlerstel- 

I ii Ii p  tob  Kil«-Iniii:<ral  ...  3224 
Herstellung         Holzen,  Schrauben. 

Ketten.  Draht  osw   2597 

HandfeucrwjitTcnfabriken   2387 

Herstelluntr  f«»n  Hausgerät  ....  2114 


wi-nl>crr 

2t; 

491 
185 

f»8 

32 
2 
26 


In  den  beiden  wichtigsten  Industriezweigen, 
iler  schweren  Eisenindustrie  und  dem  Maschinen- 
bau, verteilten  sich  die  Arbeiter  nach  ihrem  Lohn 
absolut  und  verhältnismäßig  also:  Es  erhielten: 


Lohn 


in  «li  r  m  Iiw.  ti-ii 
t:i<i-nini|i)»tri<- 


im  M»..  hin.  Ti- 
li« u 


»h» 

•« 

«u 

weniger  alx 

1,50  Fr. 

2t; 

0,13 

491 

1.52 

von  1,50  bin  1,99  Fr. 

3it> 

1,59 

1268 

3,93 

„    2,0t»  , 

2,49  . 

78* 

3,97 

205* 

»1,37 

.    2,5t  >  . 

2,91»  „ 

15*7 

7.99 

35CH 

11,04 

.    3,00  . 

3.49  . 

4120 

20,73 

5  8!  Mi 

18,25 

r    3.50  . 

3,9!»  . 

4178 

21.03 

5427 

1«,H0 

„  - 

4.4.)  . 

2959 

1  4,8!' 

5154 

15.95 

.    4  50  . 

4,99  , 

20*5 

10.49 

341* 

10,58 

,    5,00  . 

5.49  . 

1413 

7.11 

2411 

7.41) 

r     5,50  . 

5,99  „ 

«59 

3.3 1 

13*6 

4.29 

„     «,00  . 

«.49  „ 

53t; 

2.70 

H47 

2.00 

.    «,50  . 

6,99  . 

34t; 

1.74 

284 

0,8  h 

.    7.00  Kr. 

und  mehr 

*57 

4.32 

302 

0,93 

Die  Verschiedenheit  der  Lohnverhültnisse  in 
beiden  Industriezweigen  zu  Ungunsten  des  Ma- 
schinenbaues gellt  aus  den  Verhalt  niszahlen  klar 
hervor,  wobei  zu  beachten  bleibt,  daß  dieser  im 
ganzen  Lande  nahezu  gleichmäßig  verteilt,  die 
Großeisenindustrie  dagegen  in  zwei  Provinzen. 
Lüttich  und  Hennegau.  zusammengedrängt  ist. 
was  ja  immer  teurere  Lebenshaltung  und  höhere 
Löhne  hervorruft.  —  In  der  gesamten  Metall- 
industrie gehören  52.27  >  der  erwachsenen 
männlichen  Arbeiter  der  Lohnstufe  von  3  bis 
4  Fr..  21,64  °»  derjenigen  von  weniger  als  3  Fr., 
und  26.0!»  "ü  derjenigen  von  mehr  als  4  Fr.  an. 
Die  große  Mehrheit  der  beschäftigten  Arbeite- 
rinnen von  über  16  Jahren  bezieht  einen  Lohn 
von  1.25  bis  2,24  Fr.,  die  der  jugendlichen  Ar- 
beiter einen   solchen   von   n.75   bis    1.74  Fr. 


I 


tou  von  von  vciti  von 

I.MI  Kr.  Iii»  -.'.MiKr.  hl«  ,1,.SO  Kr.  Iii»  «..MlKr.  Iii«  &,<x>  Kr.  1,1« 

S.9»Kr.  «i,99Kr 


I  n 


3326 
820 

313 

329 
192 

L't;<j 


9464 

2580 

833 

7«4 
486 

550 


10581 
2770 

1027 

689 
940 
640 


4157 

7215 
1764 

7*0 

509 
«35 
457 


8S2 

93 1 
224 

138 

221 

93 

53 


:.<*>  Kr. 
und  mehr 

S57 

302 
109 

75 

53 
39 
13 


wahrend  die  jugendlichen  Arbeiterinnen  zumeist 
der  Lohnklasse  zwischen  0.75  bis  1.49  Fr.  an- 
gehören. 

Es  ist  interessant  zu  erfahren,  daß.  wabrcnl 
in  der  deutschen  Großeisenindustrie,  der  Akkord- 
lohn die  übliche  Form  der  Lohnzahlung  ist,  ja. 
wie  sich  Ehrenberg  ausdrückt,  „der  deutsche 
Hüttenarbeiter  ohne  Akkordlohn  nicht  denkbar 
ist",  in  Belgien  die  weit  überwiegende  Mehrzahl 
der  Metallarbeiter,  82.14  °>'o,  nach  der  Zeit  ent- 
lohnt werden,  die  Männer  sogar  zu  einer  noch 
etwas  größeren  Rate.  wJlhrend  von  den  Frauen 
immerhin  ein  Dritteil  zu  Stücklohn  arbeitet. 
Diese  Verhältnisse  sind  in  den  einzelnen  Zweigen 
der  Eisenindustrie  so  wenig  verschieden,  daß  es 
nicht  lohnt,  sie  besonders  aufzuführen.  Die 
nach  der  Arbeitsmenge  bezahlte  Kollektivarbeit 
hat  nur  in  der  MaBchinenindu>tric  und  etwa  bei 
der  Herstellung  von  Handfeuerwaffen  einigen 
Eingang  gefunden  und  kommt  in  den  übrigen 
Zweigen  des  Eisengewerbes  nur  sehr  vereinzelt 
vor.  Hingegen  ist.  das  Prilmiensysteni  ziemlich 
verbreitet,  was  natürlicherweise  mit  der  vor- 
herrschenden Entlohnung  nach  der  Zeit  in  ur- 
sächlichem Zusammenhange  steht.  Wenn  freilich 
die  amtliche  Veröffentlichung  behauptet,  daß 
94.55°/«  niler  erwachsenen  männlichen  Metall- 
arbeiter an  Prämien  teilnahmen,  so  ist  das  eine 
vollkommen  irreführende  Behauptung ;  denn  im 
ganzen  sind  es  16  365  Arbeiter,  d.  h.  nur  PJ.43°/o 
der  84  185  betragenden  Gesamtzahl.  —  Am 
meisten  hat  das  Prämtensystem  in  der  schweren 
Eisenindustrie,  im  Maschinenbau  und  in  der 
Gießerei  Eingang  gefunden,  wofür  die  folgende 
rebersieht  interessant  genug  ist.  hier  angeführt 
zu  werden  : 

erhl.rf.n 

l"r»i»irtJ  für 


Arheli.'ro 


<i<>r  »fliwiTcri  Ki*eninilu»trie  .......  1'-»k7ü 

dem   Manrhiiieuluiu  u-W   .i_'3IO 

»ler  Uieliurei   S  473 
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Gratifikationen  werden  nur  in  einer  Ma- 
schinenbauanstalt und  in  einer  Kunst-  und  Bau- 
scblosserei  gewahrt. 

Unter  der  Arbeits  datier  verstellt  die 
Denkschrift  den  gewöhlichen  Arbeitstag  ohne 
l  überstunden  und  ohne  außergewöhnliche 
Arbeitseinschränkungen,  ferner  auch  ohne  die 
eintretenden  Ruhepausen.     Diese  letzteren  ab- 


zuziehen, ist  freilich  in  den  Metallhütten 
nicht  völlig  durchgeführt  worden,  da  sich  die 
Pausen  dort  aus  den  natürlichen  Arbeitsunter- 
brechungen zusammensetzen  und  nicht  genau 
erfaßbar  waren.  Die  tägliche  Arbeitszeit  der 
erwachsenen  männlichen  Arbeiter  in  den  eisen- 
industriollen  Betrieben  gestaltete  sich  folgender- 
maßen : 


Ar«  d«T  Uvtrlrbc 


Von  .... 
ArbrlW-m 

Schwere  Eisenindustrie  i  10  «70 

Maschinenbauanstalten,  Konstruktionswcrk- 

stfitten  32  310 

(Jienereien   8  473 

Schmieden,    Schlossereien,    Herstellung  von 

Küchengerät   3  233 

Herstellung  Ton  Bolzen,  Schrauben,  Ketten. 

Draht  usw  ,    2  697 

Handfcuerwaffcnfahriken   2  887 

Messerschmieden  |  *>.°1 

Herstellung  von  Hausgerät  I    2  114 


Arbeiteten 


*  Stunde«     bbtr  S 


1K  59 
52 

IM 


5!» 


Gtwr  V 

bUlOBtd. 

über  10 
bl.  1 1  SM. 

Ober  II 
Mi  ISStd. 

7  058 

12  31»; 

425» 

1  7  8f.  7 
3  722 

I2  03ti 
4  452 

i  t;»4 

•Ji»» 

1  H46 

1  **9 

280 

747 
2  081 
11 

347 

1  421 

293 
32 
1  002 

423 
13 
10 
40 

•  eiiischließlirh  der  Pausen  infolge  natürlicher  ArbcitsuntcrbreehtiDg. 


Mehr  als  90  °/o  aller  Arbeiter  hat  eine  täg- 
liche Arbeitszeit  von  93/4  bis  11  Stunden;  von 
ihnen  arbeitet  wiederum  der  größere  Teil  93iJ 
bis  Kl  Stunden.  Die  unter  93;4-  und  über  11  stün- 
digen Arbeitszeiten  kommen  nur  in  seltenen 
Fällen  vor.  Besonders  sind  es  der  Metallhütten- 
betrieb und  die  schwere  Eisenindustrie,  beide 
mit  ununterbrochenem  Betriebe,  die  sich  fast 
vollständig  auf  jene  mittleren  Arbeitszeiten  be- 
schränken. 

Ein  Vergleich  mit  der  belgischen  Erhebung 
über  die  gewerblichen  Verhältnisse  vom  Jahre  1 896 
zeigt,  daß,  wie  nicht  anders  zu  erwarten,  eine 
Verschiebung  nach  den  kürzeren  Arbeitszeiten, 
gleichzeitig  aber  nach  den  höheren  Lohnklassen 


stattgefunden  hat.  —  Die  Entwicklung  in  der 
schworen  Eisenindustrie  während  dieser  Periode 
trägt  insofern  einen  besonderen  Stempel,  als  die 
Löhne  im  ganzen  in  größerem  Maße  gestiegen 
sind  als  in  den  übrigen  Industriezweigen,  eine 
Herabsetzung  der  Arbeitszeit  aber  in  geringerem 
Grade  stattgefunden  hat,  da  es  nun  einmal  die 
Technik  des  Betriebes  nicht  gestattet,  die  Arbeits- 
zeit willkürlich  zu  ändern.  Wäre  das  möglich, 
die  Großindustrie  würde  sich,  auch  wenn  sie  es 
wollte,  der  allgemeinen  Entwicklung  gar  nicht 
entziehen  können.  Sie  würde  ganz  von  selbst 
zu  anderer  Arbeitseinteilung  übergehen,  ohne 
daß  es  dazu  eines  Gesetzgebers  oder  der  Polizei 
bedürfte.  Die  Redaktion. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Vergleichende  Statistik  des  Kaiserlichen 
Patentamtes  für  das  Jahr  1907.* 

I.  Die  Zahl  der  Patentanmeldungen  hat  anch  im 
Jahre  1907  eine  erhebliche  Zunahme  erfahren.  Noch 
im  Jahre  19O0  21925  betragend,  stieg  sie  bis  1905 
auf  30085,  190«  auf  33822  und  1907  auf  36703.  Sie 
hat  also  gegen  daa  Vorjahr  wieder  um  2941  oder 
8,7  "  o  zugenommen.  Fast  samtliche  htitlentechnischen 
Klassen  haben  zu  dieser  Steigerung  stark  beigetragen, 
*.  H.  Kl.  5  (Bergbau)  mit  323  Anmeldungen  (190t;:  208), 
Kl.  7  (Dlech-,  Köhren-,  Drahterzeugung,  Walzwerke) 
mit  412  (1906:  373),  Kl.  10  (Brennstoffe,  Kokerei)  mit 
lt>2  «1906:  18(1),  Kl.  18  (Eisenhüttenwesen)  mit  155 
l  l!»0ß:  138),  Kl.  31  (OieBerci  und  Formerei)  mit  150 
(190t;:  117)  und  Kl.  49  (Metallbearbeitung)  mit  082 
1 1 90f. :  592).   Von  dienen  30  763  Patentanmeldungen  ent- 

*  .Matt  für  Patent-,  Muster-  und  Zeiclienwesen* 
190*  Nr.  3  S.  51  u.  ff.  Vergl.  „Stahl  und  Kitten"  1907 
Nr.  IG  8.  502. 


Helen  auf  das  DeutMche  Reich  27890,  auf  da«  A Unland 
8H73.  Insgesamt  lagen  70940  Patentanmeldungen  zur 
Prüfung  vor,  davon  wurden  34450  erledigt  (1900: 
32591).  Zur  Patenterteilung  führten  13250  An- 
meldungen. Von  diesen  Patenten  entfielen  auf  das 
Dcutscho  Reich  «790,  auf  daa  Ausland  4454.  40184 
Patente  befanden  sich  Knde  1907  noch  in  Kraft.  Seit 
1877  bis  Ende  1907  wurden  im  ganzen  495445  Patente 
angemeldet  und  daraufhin  194  525  Patente  erteilt. 
Von  den  erledigten  34  450  Anmeldungen  wurden 
1 1 225  durch  eigene  Entschließung  de»  Anmelders 
hinfällig,  der  Rest  von  9975  Anmeldungen  wurde 
durch  rechtskräftige  Zurückweisung  erledigt. 

V  Bekannt  gemacht  wurden  14  349  Anmeldungen 
gegenüber  15  446  im  Jahre  1906.  (legen  2304  Anmel- 
dungen liefen  312«  Einsprüche  ein,  1906  gegen  2182 
Anmeldungen  2890  Einsprüche.  Nach  Bekanntmachung 
wurden  infolge  Einspruchs  431  Anmeldungen  versagt 
und  300  Anmeldungen  beschränkt.  Beschwerden  wurden 
3003  erhoben  gegen  2527  im  Jahre  1900.  Die  Zahl 
der  Xicutigkoitsantrüge  stieg  von  1*3  im  Jahre  1  tut. 


Digitized  by  Google 


682    Stahl  und  Eben.  Bericht  übet  in-  und  ausländische  PatenU. 


auf  '219  im  Berichtsjahre.  Insgesamt  waren  471 
Nicbtigkcitsanträge  zu  erledigen;  davon  wurdon  er- 
ledigt durch  Nichtzahlung  der  Gohühr  4,  durch  Zurück- 
nähme  de«  Anträge»  52,  buh  anderen  Gründen  13. 
durch  Entscheidung  des  Patentamte*  51  und  des  Reichs- 
gerichte» 53. 

II.  Die  Zahl  der  G  eh rau c h h  mu ste  ran  me I- 
dungen  betrug  37  44 2.  int  also  gleichfalls  in  fort- 
gesetztem Wachsen  begriffen  und  hu  die  Zahl  der 
Patentanmeldungen  ( 36 7*13 1  QUoruchrittt  n.  Seit  1891 
wurden  insgesamt  377  915  Gebrauchsmuster  angemeldet 
und  davon  32>i  652  oingotragon.  Von  letzteren  sind 
'231 '»44  gelöscht,  es  bestanden  mithin  End«  I  »07  noch 
95  ION  Gebrauchsmuster,  13 945  davon  langer  als  drei 
Jahre. 

III.  An  Warenzeichen  wurden  im  Berichts- 
jahre 18615  gegon  17872  im  Jahre  l!»(HS  angemeldet. 
Hingetragen  wurdou  10299  gegen  9479  Warenzeichen 
im  Jahre  190«.  Von  11104  bis  Ende  1907  wurden  ins- 
gesamt 175130  Warenzeichen  angemeldet  und  davon 
104O0t>  eingetragen. 

IV.  Die  Hearheitung  der  drei  Ressorts  brachte  im 
Jahre  1907  insgesamt  576 162  Geschäftsnum  nern. 
gegen  553771  im  Jahre  190«.  Aji  Gebühren  usw.  wurden 
1907  eingenommen  8  Hl '.Mit  9  €  (19011:  8  24005!»  «l. 
Die  Ausgaben  beliefert  sich  1907  auf  4  352  702  ■« 
Ii 90«:  3 «32 «551  mithin  verblieb  ein  l'eberachulS 
von  4 46« 857   *  (1906:  4  307  405  .*). 

Deutsche  Patentanmeldungen." 

0.  April  1908.  Kl.  12e,  T  II  83«.  Desintegrator- 
artige  Vorrichtung  «um  Kehligen,  Kühlen  und  Waschen 
von  Gasen;  Zus.  zum  Pat.  196  919.  Wilhelm  Tcsch, 
Neumühl,  Kbld. 

Kl.  !2o,  T  12*264.  Desintegratorartige  Vorrich- 
tung zum  Reinigen,  Kühlen  und  Waschen  von  «lauen; 
Zu»,  z.  Pat.  1U6919.    Wilhelm  Tcsch,  Neumühl,  Rhld. 

Kl.  48  b,  P  18  358.  Verfahren  zum  Verzinnen, 
Verbleien  und  dergl.  durch  Aufstreichen  und  Nieder- 
schmelzen des  betreffenden  Metallüberzuges;  Zub.  zur 
Anm.  P  18  315.  Fritz  Plathner,  liohenstaufenstr.  5«, 
und  Victor  Dorn,  Düsseldorferstr.  14,  Herlin. 

Kl.  49f,  K  36478.  Vorrichtung  zum  selbsttiitigen 
Wenden  und  gleichzeitigen  Verschieben  von  Arbeits- 
stücken beim  Schmieden.  Adolf  Koch,  Remscheid, 
Güldenwerth  2  h. 

Kl.  49g,  Ii  37  374.  Verfahren  zur  Herstellung 
geschmiedeter  Hochofonformcn  hezw.  Formrüssel. 
Friedrich  Hundt,  Itirlenbacherhüttc  b.  Geisweid  i.  W. 

13.  April  1908.  Kl.  18a,  P  20  280.  Einrichtung 
zum  Bcgichten  eines  Hochofens  mittels  einer  Seil- 
oder Hängebahn;  Zus.  zur  Anm.  P'20  0«9.  J.  Pohlig, 
Akt.-Ges.,  Köln-Zollstoek. 

Kl.  18c,  R  23  588.  Verfahren  zum  einseitigen 
Hirten  von  Stahlplatten  mittels  I.uft  oder  eines  andern 
Kühlmittels.  Albert  Jacobseil,  Hamburg,  Neuer  Wall 
26/28. 

Kl.  24  f,  V  7220.  Vorrichtung  zam  Ablassen  von 
Asche  und  Schlacke  bei  Ketteiirostcn ;  Zus.  zum  l'at. 
177  453.    Otto  Vent,  Charlotteiihurg,  Lützow  17. 

Kl.  24  h,  V  7273.  Vorrichtung  zur  Regelung  der 
seitlichen  Brennstoffscbiclitbiibc  bei  Kettenrosten;  Zus. 
zum  Pat.  175413  und  178  408.  Otto  Vent,  Charlotten- 
burg, Lützow  17. 

Kl.  24  i,  1(28  973.  Vorrichtung  zur  Fernbedienung 
zweier  oder  mehrerer  zur  Zuführung  der  Haupt-  und 
Zusatzlufc  dienender  Glieder  bei  Gasfeuerungen  für 
Kammer-  und  Ketortermfen:  Man»  Kien,  München. 
Maistr.  9. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
F.iusicht  und  Einspruchserhebung  im  Patentamte  zu 
Herlin  aus. 


!8.  Jahrg.  Nr.  18. 

Kl.  31a.  8ch  27  462.  Einrichtung  zur  Ausnutzung 
der  Kupolofonabgase  für  die  Heheizung  der  Trocken- 
kammern.   Androas  Schilie,  Durlach  i.  B. 

Kl.  31c.  G  25103.  Maschine  mit  Formbaadern 
zur  ununterbrochenen  Herstellung  von  Körpern  ajs 
ceschmolzenom  Metall  ohne  verlorenen  Kopf.  Adolf 
Gerden,  Herlin.  Wilhelmstr.  12. 

1«.  April  1908.  Kl.  7  a,  F  22  302.  Walzwerk  zum 
Auswalzon  von  Hohlblöcken  mit  mehreren  kreuzweise 
hintereinander  angeordneten  Walzenpaaren  von  zu- 
nohmonder  Umfangsgeschwindigkeit.  Aloys  Falil. 
Wesel  a.  Rh.,  Windstr.  859. 

Kl.  31c,  0  25  102.  Giellmaschine  mit  auf  end- 
losen Bändern  angebrachten,  sich  bei  Annäherung  der 
Bänder  schlieBenden  Formen  zum  ununterbrochenen 
Giesen  von  Motallkörpern.  AdoU  Gerde».  Berlin. 
Wilhelmstr.  12. 

Kl.  80b,  C  15  835.  Verfahren  zur  Regelung  der 
Abbindezeit  der  aus  Hochofenschlacke  durch  Kin- 
spritzen  von  Salzlösungen  hergestellten  Zemente.  The 
German  Cellos  Cement  Company,  Limite!,  London. 

Kl.  81  e,  G  25  43'.*.  Seilbahn  zum  Aufschütten 
von  Halden  ;  Zus.  z.  Anm.  G  23  85'.».  Gesellschaft  für 
Förderanlagen  Ernst  Hcckel  m.  b.  H.,  St.  Johann,  SMr. 

21.  April  1908.  Kl.  1  a,  B  45  13«.  Vorrichtung 
/.um  Trennen  von  Schlacken  und  Koks  oder  dergl. 
mittels  eines  iu  einem  Behälter  geneigt  zum  Flüssig- 
keitsspiegel  gelagerten  Scheibenrades  mit  Siehboden. 
Herlin-Anhaltische  Maschinenbau-Akt. -Ges.,  Berlin. 

Kl.  21h,  M  2!H19(3.  Elektrischer  Lichtbogenofen. 
Pausto  Morani,  Rom. 

Kl.  21  h.  Seh  28  121.  Als  Stromühorträgor  dienende 
Druckrolle  für  elektrische  Schweißmaschinen.  Seh  Wei- 
mer Eisenwerk  Müller  &  Co.  Akt.-Ges.,  Schwelm  i.  W. 

Kl.  24  c.  W  2««32.  Verrahreu  zur  Verwertung 
des  beim  Umsteuern  von  Regenerativöfen  entstehenden 
Kückströmgases.    Franz  Würtcnbcrger,  Genua. 

Kl.  24k.  N  9254.  Feuerungsrost;  Zus.  z.  Anm. 
N  8759.    J.  &  A.  Niclauese,  Paris. 

Kl.  31c,  A  14  15«.  Hinrichtung  zum  Gieöen  Ton 
Kitteisen  mit  ununterbrochenem  Zulauf  de«  Eisens  in 
zwei  Reihen  bewegter  Masselformen.  Aplerbecker 
Hütte,  Brilgrnaun,  Weyland  &  Co.,  Aplerbeck. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

13.  April  1!»08.  Kl.  I  a,  Nr.  335156.  Separations- 
trommel für  Kohle.  Koks  und  dergl.,  mit  zweiteilig 
ausgeführten  gelochten  Mänteln,  auf  Keibungsrollen 
liegenden  Laufringeu  und  durch  Verankerungsseil  rauben 
verstärktem  Gerippe.  Fahrendeller  Hütte,  Wiuterberg 
&  Jüres,  Bochum. 

Kl.  18a,  Nr.  334  993.  Vorrichtung  zum  Beschicken 
von  Hochöfen.   Arthur  Glenn  Mc  Kee,  Cleveland.  Ohio. 

Kl.  21h,  Nr.  335  055.  Elektrischer  Muffelofen 
mit  beliobig  auswechselbarer  Muffel  und  zweiteiliger 
Schamottehülle.  Alexander  Gutowski,  Schwäbisch 
Gmünd. 

21.  April  I90H.  Kl  10a.  Nr.  335503.  Vereteifungs- 
anordnung  bei  aus  einem  Stück  Blech  gepreßten 
Koksofentüren  mit  Oeffnung  für  die  maschinelle  Ein- 
ebnung der  Kohlen.  Hoinrich  Spatz,  Düsseldorf,  Win- 
kelsfelderstr.  27. 

Kl.  21h,  Nr.  335 852  Kombination  von  Oraphit- 
at'hitielzgefiiu'  mit  Wechsclstromtranaformator.  Hugo 
Helberger  G.  m.  b.  Ii.,  München. 

Kl.  31c,  Nr.  335  3«»9.  Zur  Innenbelenchtung  von 
Gicliformen  ausgestaltete  elektrische  Glühlampe.  Otto 
llelhich  u.  Franz  Lange,  Staßfurt 

Kl.  31  c.  Nr.  335314.  Zweiteilige  GieKform,  bei 
der  sämtliche  in  die  Form  einzulegenden  Kerne  auf 
einem  gemeinsamen  Verbindungsstück  sitzen.  Friedrich 
Kaui'i't,  Hohenlimburg  i.  W. 

Kl.  31  c,  Nr.  335  470.  Formkasten  mit  OeflTnungeu 
an  den  Stirn-  und  Seitenwinden.  Carl  John,  Berlin, 
Gleimtttube  1». 
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Kl.  31  o,  Nr.  335471.  Zerlegbarer  Formkasten, 
dessen  Wände  an  den  xn  verbindenden  Enden  »ich 
verjüngende  unterschrittene  Ansätze  iura  Ueboratreifen 
von  Spannriegeln  besitzen.  Carl  John,  Berlin,  Gleim- 
strsße  9. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

Kl.  7  A  3706/1907.  Pilgersebrittwalzwerk  zum 
Ausstrecken  von  hohlen  Metallblöcken  and  Rohren 
mit  in  einem  hin  und  her  bewegten  Rahmen  ge- 
lagerten Walzen,  lleinr.  Reinhard,  Landore,  8outb 
Wale«,  England. 

Kl.  18b,  A  6583/1907.  Spezialstahl  für  Fanzer- 
platten. J.  Brauns  Söhne,  Schloß  Schöndorf  b.  Vöckla- 
bruck,  Oberösterreich. 

Kl.  24  e,  A  3208/1905.  Gaserzeuger.  Gas-Gene- 
rator-Gesellschaft m.  b.  H.,  Dresden. 

Kl.  24  e,  A  7008/1906.  Verschlußstein  für  die 
Stirn-  und  Rflckmaaer  bei  Regeneratoren.  Axel  Her- 
rn ansen,  Bromölla,  Schweden. 

Kl.  24  e,  A  4866/1907.  GasumsteuerungsTentil 
für  Regenorativfeuerungen  und  Verfahren  zum  Be- 
triebe desselben.  Artnr  Qnoilin,  Kindberg,  Steiermark. 

KL  40  b,  A  2650/1906.  Feuerfestes  Futter  für 
elektrische  Schroelzfifen.  Herrn.  Lewis  Hartenstein, 
Conetantine,  8taat  Michigan,  V.  8t.  A. 

Französische  Patente. 

Nr.  879  188.  Firma  Schneider  &  Co.  in 
LeCroazot,  Frankreich.  Stahllegierungen  für  Pan- 
zerplatten und  andere  Zwacke. 

Der  Stahl  enthalt  auf  100  Teile  außer  Eisen 
Kohlenstoff  0,30  bis  0,50  */o,  Mangan  wonigor  als 
0,357«,  Nickel  3  bis  5°/o,  Chrom  0,5  bis  1,5  */s.  Zu 
der  geschmolzenen  Mischung  fügt  man  Molybdän 
0,5  bis  1 ,6  °/o,  Wolfram  1  bis  SS'o  oder  besser  noch 
Vanadium  0,2  bis  0,5  °/o,  und  zwar  entweder  einzeln, 
zu  zweit  oder  zu  dritt  In  letzteren  beiden  Fällen 
wird  der  Zusatz  entsprechend  der  Zahl  der  Metalle 
vermindert. 

Die  Gegenwart  des  Molybdäns,  Wolframs  oder 
Vanadiums  soll  den  hohen  Kohlonstoffgehalt  der  Auf- 
treffseite zementierter  Panzerplatte  ersetzen,  denn 
die  neuen  Stahllegierangen  brauchen  nicht  zementiert 
zu  werden. 

Nr.  879488.  Jacobns  Jan  Willem  Hendrick 
van  der  Toorn  in  Haag,  Holland.  Verfahren  der 
Gewinnung  von  titanfreiem  Eisen  aus  titanhaJtigen 
Eisenerzen  und  -sanden. 

Es  werden  100  Q.-Teile  des  titanhaltigen  Erzes 
(mit  etwa  14  °o  Titanoxyd)  gemischt  mit  16  G. -Teilen 
Kalk  (CaCoj)  nnd  30  G. -Teilen  Kohle;  das  Ganze 
muß  gut  gepulvert  und  durchgemischt  sein.  Die  Masse 
wird  in  einem  elektrischen  Ofen,  dessen  Boden  die 
sine  Elektrode  bildet,  durch  einen  sie  durchfließenden 
elektrischen  Strom  von  etwa  500  Ampere  und  60  bis 
65  Volt  bis  zum  Schmelzen  erhitzt  und  in  diesem 
Zugtande  einige  Zeit  erhalten.  Es  resultiert  ein  von 
Titan  freies  Eisen. 

Nr.  882018.  Rene"  Ueurtey  und  Jacques 
Plantz  in  Frankreich.  Verfahren  zur  Herstel- 
lung nahtloser  Rohre. 

Es  wird  vorgeschlagen,  den  bislang  aus  einem 
rollen  Block  durch  Lochen  hergestellten  Zylinder, 
aus  dem  dann  das  Rohr  durch  Walzen  nach  bekanntem 
Verfahren  hergestellt  wird,  durch  Gießen  aas  einem 
•ehr  kohlenstoffarmon  Eisen  zu  erzeugen  und  diese 
Zylinder  dann  in  beliebiger  Weise  zu  einem  Rohre 
auszuwalzen  oder  auszuziehen. 

•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Patentamte  zu 
Wien  aus. 

XVin.se 


Nr.  881091.  Walter  Habel  in  Hamburg. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Stahllegiervngen. 

Es  wird  bezweckt,  einen  Werkzeugstahl  von  großer 
Dichte,  Festigkeit  und  hoher  Elastizitätsgrenze,  der 
keine  Neigung  zurRisBebildang  hat,  herzustellen.  Aus 
reinem  Eben  und  Macgan,  oder  Eisen  und  Nickel, 
odor  Eisen,  Wolfram  und  Chrom  im  Verhältnis  ihrer 
Atomgewichte  bestehenden  Legierungen  wird  Va- 
nadium in  Form  von  Vanadiumkarbid  in  Mengen  bis 
zo  8°/«  zugesetzt.  Letzteres  soll  den  Legierungen 
dnreh  seinen  Gehalt  an  Kohlenstoff  Stahlcharakter 
geben,  wobei  es  wichtig  ist,  daß  der  Kohlenstoff  nicht 
am  Eisen  sitzt. 

Es  ist  nicht  unbedingt  nötig,  daß  man  bei  der 
Darstellung  der  Legierungen  vom  Vanadiumkarbid 
selbst  ausgebt;  man  kann  auch  Vanadium  zusetzen, 
muß  dann  aber  dafür  Sorge  tragen,  daß  dieses  ge- 
nügend Kohlenstoff  zur  Bildung  von  Vanadiumkarbid 
vorfindet.  Ein  Ueberschuß  an  Kohlenstoff  iat  so  lange 
unschädlich,  als  er  sich  mit  dem  Eisen  zu  Zementit 
verbinden  kann.  An  Vanadium  gibt  man  0,3  bis 
8»/.  zo. 

Um  beispielsweise  einen  Stahl  mit  150  kg  Festig- 
keit a.  d.  qmm  und  10  o/0  Dehnung  zu  erhalten,  schmilzt 
man  Eisen  mit  Nickel  zusammen  und  sorgt  dafür, 
daß  nach  dem  Schmelzen  noch  etwa  0,5  o0  Kohlen- 
stoff vorhanden  ist  Hierauf  wird  1,5  */o  Vanadium 
in  Form  von  reinem  Vanadium  oder  von  Ferro- 
i  unadium  zagesetzt  nnd  die  Masse  etwa  zwei  Stunden 
in  Fluß  erhalten.  Dieser  Nickelstabl  eignet  sich  be- 
sonders für  Panzerplatten,  da  er  sich  im  kalten  Luft- 
strom härten  läßt  und  mithin  nur  auf  einer  Seite  ge- 
härtet werden  kann. 

Oesterreichische  Patente. 

Nr.  81844.  Otto  Thiel  in  Lands tuhl,  Rhein- 
pfalz. Verfahren  zur  direkten  Erzeugung  von  schmied- 
barem Eisen  aus  Erzen. 

Die  zu  Metall  zu  reduzierenden  Erze  und  Fluß- 
mittel (Kalk)  werden  in  einem  Ofen,  zweckmäßig  in 
einem  Kippofen  von  großem  Fassungsvermögen,  über 
einem  heilSHüssigen,  kohlenstoftarmen  Eisenbade  ein- 
geschmolzen und  sodann  ein  Reduktionsmittel  (ge- 
pulverter Koks,  Anthrazit)  von  dor  Seite  her  in  die 
rlügöigen  Erze,  am  vorteilhaftesten  portionsweise,  der- 
artig eingeführt,  daß  es  mit  dem  Eigenbade  nicht  in 
Berührung  kommt.  Das  Ehten  wird  hierbei  aus  dem 
Erze  ausreduziert  und  von  dem  Eisenbade  direkt  auf- 
genommen. 

Britische  Patente. 

Nr.  25  804,  vom  Jahre  1 906.  Joseph  Rauch 
in  South  Tottenham  (Grafsch.Middlesex).  Eisen- 
legierung von  großer  Härte. 

Die  Legierung  besteht  aus  weichem  Stahl,  dem 
8  bis  10  Teile  seines  Gewichtes  an  Vanadium  und  4  bis 
10  Teile  seines  Gewichtes  an  Tantal  zugesetzt  sind. 
Die  Härte  der  Legierung  steigt  mit  dem  Gehalt  an 
Tantal.  Zweckmäßig  wird  der  Stahl  in  einem  Tiegel  bis 
auf  etwa  2231 0  C.  erhitzt,  in  einem  zweiten  und  dritten 
Tiegel  werden  Vanadium  und  Tantal  geschmolzen 
und  dann  erst  das  Vanadium  und  hierauf  das  Tantal 
dem  Stahle  zugesetzt. 

Auch  kann  zuerst  das  Tantal  geschmolzen,  mit 
diesem  das  Vanadium  legiert  und  der  Stahl  dann  in 
kleinen  Mengen  hinzugefügt  werden. 

Nr.  1816,  vom  Jahre  1907.  Thomas  Twynam 
in  Wynyard  House,  Yorks.  Anreicherung  von 
tonigen  Eisenerzen. 

Das  Verfahren  ist  insbesondere  anwendbar  auf 
Eisen karbonate,  die  als  Gangart  Ton  und  Kieselsäure 
führen.  Die  Erze  werden  bei  Rotglut  in  gescbloxsenen 
Oefen  unter  Ausschluß  von  freiem  Sauerstoff  geröstet, 
wobei  das  Eisenkarbonat  in  magnetisches  Eisenosyd 
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verwandelt  wird.  Da«  geröstete  und  nnter  Ausschloß 
der  Luft  abgekühlte  Erz  wird,  zweckmäßig  nach  einer 
Siebang,  in  magnetischen  Scheidern  konzentriert.  Die 
ans  Kohlensäure,  Kohlenoxyd  and  Wasserstoff  be- 
stehenden Rüstgase  werden  nach  Mischen  mit  reichem 
Brenngas  zum  Beheizen  der  Röstöfen  benatzt. 

Nr.  18979,  vom  Jahre  1907.  Sherard  Osborn 
Cowper-Colei  in  Grosvenor  M&mioni,  West- 
m  i  n  s  t  e  r ,  Grfsch.  London.  Verbesserung  ton  Stahl, 
insbesondere  für  Schneidwerkzeuge  und  Geschosse. 

Erfinder  hat  beobachtet,  daß  Vanadiumoxyd  in 
Mischung  mit  Kohle  zn  zementierendes  Eisen  sehr 
hart  macht,  and  daß  ein  geringer  Zneatz  von  Vanadium 
zn  dem  geschmolzenen  Eisen  dessen  Zähigkeit  und 
Elastizität  beträchtlich  vergrößert. 

Dem  geschmolzenen  Eisen  wird  etwa  1  •/•  Va- 
nadium hinzugesetzt,  während  die  zn  sementiereudon 
Gegenstände  nach  vorheriger  Reinigung  mittels  eines 
Sandstrahlgebläses  oder  dergl.  in  eine  Mischung  von 
40°/»  Vanadiamoxyd  und  60*/«  Kohle  eingepackt  und 
für  etwa  sechs  Stunden  auf  Weißglut  erhitzt  werden. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  860  W2.  Horace  W.  Lash  in  Cleveland, 
Ohio.  Verfahren,  Eisenoxyde  im  Herdofen  zu  Metall 
zu  reduzieren. 

Dio  feinkörnigen  Eisenoxyde,  die  im  Kochofen 
nicht  verhüttet  werden  können,  werden  mit  fein  ver- 
teiltem Roh-  oder  Gußeisen,  das  einen  hohen  Gehalt 
an  oxydierbaren  Metalloiden  und  Metallen  haben  muß, 
mit  freiem  Kohlenstoff  (Kokspulver)  und  Flußmitteln 
(Kalk,  Flußspat)  innig  vermengt  und  entweder  in  loser 
Mischung  oder  brikettiert  in  einem  Herdofen  nieder- 
geschmolzen.  Der  Masse  könnon  Sägespäne  oder  bi- 
tuminöse Kohle  zugesetzt  werden,  die  dann  ausbrennen 
und  das  Gemenge  porös  machen. 

Das  hinzugefügte  kleinBtückige  Eisen  wirkt  beim 
Schmelzen  lösend  und  reduzierend  auf  die  Eisenoxyde 
ein,  wahrend  es  gleichzeitig  stet«  von  neuem  von  dem 
freien  Kohlenstoff  in  sich  aufnimmt  und  so  den  Re- 
duktionsprozoß  fortzuführen  vermag.  Aach  dienen 
die  in  der  Reaktionsmasee  verteilten  Herde  von 
Hüsnigem  Eisen  den  zu  Metall  reduzierten  kleinen  Erz- 
teilcben  als  ein  Sammler. 

Nach  beendeter  Reduktion  der  Eisenoxyde  wird 
das  erhaltene  Flußeisen  wenn  erforderlich  gereinigt, 
fertiggemacht  und  zu  Blöcken  oder  dergl.  vergossen. 
Folgende  Mischungen  werden  als  zweckmäßig  an- 
gegeben :  Kr.  t        Hr.  t        Nr.  3 

Q.-T.        Q.-T.  0.-T. 

Eisenoxyde  (Erze)    .  .  .  16,00  12,00  18,00 

GußeiBon   16,00  6,00  7,00 

Kohle  (Koks)   2,00  2,00  2,00 

Kalkstein   0,50  0,25  0,25 

FlußBpat   0,50  0,25  0,25 

Sägemehl  0,50  0,50  0,50 

Nr.  864705.  Arthur  G.  Mr.  Kee  in  Cleve- 
land, Ohio.  Beschickungsverfahren  für  Hochöfen 
mit  mechanischer  Beschickung. 

Von  der  Beobachtung  ausgehend,  daß  bei  Hoch- 
öfen, die  mittels  Schrogaufzuge«  und  Kippwagen  stets 
nur  von  der  einen  Seito  beschickt  werden,  sich  die 
gröberen  und  schwereren  Teile  jeder  Wagenladung 
in  dem  oberen  Hchüttrumpf  fast  sämtlich  auf  der  dem 
Schrägaufzug  gegenüberliegenden  Seite  ansammeln, 
während  die  feineren  und  leichteren  Teile  regelmäßig 
auf  der  Einsehüttseite  zu  liegen  kommen,  wird  vor- 
geschlagen, vor  Entleerung  jeder  Beschickung  den 
oberen  Füllrumpf  in  den  Raum  zwischen  dor  oberon 
und  unteren  Glocko  mitsamt  der  ihn  nach  unten  ab- 
schließenden oberen  Glocke  so  viel  zu  drehen,  daß  die 
groben  und  die  feinen  Teile  seines  Inhaltes  stets  auf 
andere  Partien  in  dem  unteren  Füllraum  gelangen. 
Wird  letzterer  dann  nach  einer  größeren  Zahl  von 


Teilbeschickungen  in  den  Hochofen  entleert,  so  ist 
die  Verteilung  von  Grobem  und  Feinem  überall  ziem- 
lich gleich  und  die  Gase  durchdringen  die  nieder- 
gehende Beschickung  gleichmäßig. 

Nr.  8««662.  Frederick  M.  Becket  in  Nie- 
bra-Falls,  N.Y.   Verfahren  zur  Herstellung  ton 


Kura-f 

Ferrova 


Vanadiumerze,  z.  B.  Oxyde  oder  geröstete  Sul- 
fide, werden  in  Gegenwart  von  Eisen  mittels  Silizium 
oder  Aluminium  oder  einer  ihrer  Legierungen  redu- 
ziert, wobei  einerseits  Ferrovanadium  and  anderseits 
eino  vanadiumhaltige  Schlacke  gewonnen  werden. 
Letztore  wird  zusammen  mit  Eisen  eingeschmolzen 
und  durch  einen  der  oben  genannten  Stoffe  reduziert 
Hierbei  wird  ein  Ferrovanadium,  welches  silizinm- 
oder  alaminiumhaltig  ist,  gewonnen.  Diese  Legierung 
wird  zum  Reduzieren  einer  neuen  Menge  Vanadiumen 
benatzt.  Es  resultiert  Ferrovanadium  und  eine  vans- 
diumhaltige  8<hlacke,  dio  wie  oben  beschrieben  weiter 
behandelt  wird. 

Nr.  8«7642.  James  Churchward  in  New 
York,  N.Y.  Spezialstahl. 

Der  8tahl  ist  zusammengesetzt  aus 

Eisen  .  98,20  bis  74,0  •/♦  Nickel  .  .  1,00  bis  10,0  •/» 
Titan  .  0,50  ,  10,0  „  Mangan  .  0,15  „  1,0  , 
Chrom .    0,15  ,    5,0  n 

Außerdem  enthält  die  Legierung  0,15  bis  1,0'/* 
Kohlenetoff.  Eine  besonders  gute  Zusammensetzung  soll 

Eisen  ....    96,0  Nickel  ....  2,0»/. 

Titan  ....      1,0  w        Mangan  ...  0,5, 
Chrom    ...     0,5  „ 
enthalten. 

Schwierigkeit  bereitet  wegen  des  hohen  Schmelz- 
punktes (3000 u  V.)  der  Titanzusatz.  Hier  bietet  da« 
Mangan  die  Möglichkeit  einer  guten  Durchmischung. 
Titan  wird  in  einem  Tiegel  geschmolzen  und  dem 
flüssigen  Titan  Mangan  zugesetzt  Diese  Mischung 
läßt  sieb  dann  vorzüglich  mit  den  Übrigen  Metallen, 
dio  in  einem  zweiton  Tiegel  eingeschmolzen  sind, 
legieren. 

Der  erhaltene  8tahl  «oll  große  Zähigkeit  und 
Härte  besitzen. 

Nr.  868010.  Joseph  Misko  in  Buffalo,  N.Y. 
Verfahren  zum  Reinigen  de»  Bisen»  von  Gaset», 
Schwefel,  Phosphor  usw. 

In  das  geschmolzene  Eisen  wird  Ferro-Kalziuin- 
Karbid  mit  etwa  90  0/b  Eisen,  6  •/»  Kalzium  uud  4  % 
Kohlenstoff  eingetragen,  das  sehr  leicht  schmilzt  Da« 
Kalzium  soll  sich  hierbei  entweder  mit  den  Unrein- 
heiten wie  Phosphor  und  Schwefel  verbinden  oder  sie 
wie  z.  B.  Kohlenoxydga«  zersetzen. 

Nr.  868882.  George  E.  Neuberth  in 
Newark,  N.J.    Verfahren,  Gießpfannen  mit  einem 


besonderen  Ausguß  zu  v, 

Der  eiserne  Mantel  der  Gießpfanne  besitzt 


tief  nach  unten  reichende  Ausbuchtung  a.  Nachdem 

die  Pfanne  and  auch  die 
Ausbuchtung  mit  feuer- 
fester Masae  aus- 
geschmiert worden  ist 
wird  in  die  Ausbuchtung 
ein  8tab  eingesetzt  und 
mit  feuerfester  Masse 
überstrichen.  Es  ent- 
steht so  eine  Brücke  b, 
die  unten  bei  (-durchbohrt 
wird.  Nach  dem  Heraus- 
ziehen des  Stabes  entsteht  so  ein  Kanal  d,  der  durch 
die  Oeffnung  b  mit  dem  Innern  der  Pfanne  in  Ver- 
bindung steht  Die  Brücke  b  hält  die  Schlacke  von 
dem  Ausguß  fern;  diese  kann  erst 
gießen  sämtlichen  Metalles  austreten. 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  Im  März  1908. 


Bezirke 


i 

=  1 


i 


Rheinland-Westfalen*.  .  . 
Sie^erUnd,  Lahnbezirk  am 

Schieden  

Mittel-  and  Ostdeutschland**  .... 
Beyern,  Württemberg  and  Thüringen 

Saarbezirk  

Lothringen  and  Luxemburg .      .  .  . 


(t iti|ii| 


Tonnen 


78  751 

20  240 
8  231 

21  855 
2  867 
8  902 

50  350 


tos 

«In  1908  i 
Tonnen  1 

88  401  i 

17  135 
6  493 

23  697 
3  146 
9  476 

51  421 


Tom  I.Jan. 
Mi  81.  Mir« 
190» 
Tonnen 

259  442 
55  806 
21  520 
67  907 
9  057 
27  965 

141  724 


lrita|ii| 


In 
Klri  1907 
Tonnen 

103  025 
21  212 
9  120 
18  890 
2  182 
9  405 
37  224 


Tom  1.  Jan. 
MiSI.Mtn 
1907 
Tonnen 

261  930 
61  337 
26  735 
55  500 
7  083 
25  492 

106  58C> 


Gießerei-Roheisen  Sa.  |    191  196  |    199  769  j     583  421  |    201  058  |     544  663 


1 


Rheinland- Westfalen*.  .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  am 

Schieden  

Mittel-  and  Ostdeutschland»* 


BeB.emer-Rohoisen  Sa. 


25  291 
47 
2  602 
9000 


24  8:^5 
3  385 
1  067 
6  650 


36  940  |     35  937 


74  416 

7  185 
6  869 
23  710 


112  180 


26  339 

4  217 

5  168 
7  850 


72  446 
11  379 
14  887 
22  420 


43  574       121  182 


Ii 


Rheinland-Westfalen«  

8iegerland,  Lahnbedrk  and  Hessnn-N 
Schlesien  


Mittel-  and  Oetd 
Beyern,  Wflrtten 
Saarbezirk    .  . 
Lotbringen  and  Luxemburg 


ctiiana**  .  .  .  . 
g  and  Thüringen 


260  511 

25  718 
19  091 
11  400 
70  088 
232  213 


Thomas-RoheiBen  Sa.      «19  021 


260  247 

31  358 
20  220  ' 
14  600  I 
78  433  ! 
248  824 


803  462 
.126 
85  418 
62  795 
42  020 
220  608 
740  477 


275  230 

24  729 
26  204 
11  580 
65  992 
286  577 


816  193 

65  016 
75  171 
86  660 
194  012 
830  911 


653  682 


1  955  1051    690  312  |   2  015  902 


m 

i! 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Labnbezirk  and  Hessen-Nassau 

Schlesien  

'M  i  Mittel-  nnd  Ostdeutschland**  


Hävern,  Württemberg  und  Thüringen 


50  284 
21  207 
18416 
574 
2  310 


69  911 
21  406 
11  604 
1  077 


158  028 
71  463 

37  500 

1  959  I 

2  310  I 


60  264 
32  588 
12  086 


137  581 
87  453 

»0  297 

785 


Stahl-  und  Spiogeloiaon  new.  Sa.  j      87  791 


93  997 


271  250 


94  878 


25«  1  1  6 


oÄ" 

j 


Rheinland-Westfalen«  

Siegerland,  Lahnbezirk  and  Heeeen-Ni 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland"  .  .  .  . 
Bayern,  Württemberg  and  Thüringen 
Lothringen  and  Luxemburg  


8  230 
14  255 
26  498 

1  426 

940 
7  889 


Ii 

1 


59  238 


10011 
12613 
32  643 

1  127 
980 

6  239 


19  853 
43  813  , 
85  143  ' 
2  553  I 
2  424  , 
26  771 


63  613 


4  420 
17  066 
80  371 

710 

16  868 

180  557       69  435 


9  042 
54  035 
88  877 

1  425 
48  408 


201  787 


I 


5 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  and  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  nnd  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  . 

Saarbedrk  

Lothringen  und  Luxemburg     .  .  .... 

Oes 


423  067 
55  749 
76  465  , 
51  946  | 
17  517  , 
78  990  ; 

290  452  | 


443  405 
64  538 
83  165 
62  771 
18  726 
87  909 

30«  484 


994  186   1  046  998 


1  315  201 
178  582 
236  450 
158  »24 
55  811 
248  57» 
908  972 


3  102  513 


459  268 
75  033 
81  474 
52  944 
14  472 
75  897 

840  669 


1  296  132 
214  204 
225  811 
153  091 
44  953 
219  504 
985  905 


1  099  257  |   3  139  600 


(HeBorei-Roheisen  .  .  , 
Bessemer-Roheisen  .  .  . 
Thomas-Roheisen  .  ,  , 
Stahl-  und  Spiegeleisen 


j 

J  Paddel-Roheisen 


Gesamt-Erzeugung  Sa. 


191  196 

86  940 
619021  ' 

87  791 
59  238 


199  769 
86  937 

653  682 
93  997 
63  613 


994  186    1  046  998 


583  421 
112  180 
1  955  105 
271  250 
180  557 


3  102  513 


201  058 
43  574 

690.112 
94  878 
69  435 


1  099  257 


544  663 
121  132 
2  016  902 
256  116 
201  787 


8  139  600 


Marz  19t>8: 


Steinkohlen 
Braunkohlen 
Eisenerze  . 
Roheisen 
Kupfer   .  . 


Einfuhr 
994  772  t 
837  617  t 
528  479  t 
24  236  t 
14  948  t 


Autfuhr 

1  790  575  t 
2  026  t 
26«  448  t 
21  192  t 
547  t 


Roheisenerzeugung  im  Auslande: 

MS»  190«  Jahr  IsOT 

Ver.  Staaten  Ton  Amerika    ..  1  247  866  t  26  194  000  t 

Belgien   115  530  t  1  428OO0  t 

Frankreich   —  3  589  000  t 

Schweden   —  603  000  t 

Kanada   —  590  000 1 

Großbritannien    10  082  000  t 


*  Bis  Ende  1907  :  einschl.  Lübeck.  **  Vom  1.  Januar  1908  ah:  Hannover,  Braunschweig,  Lübeck,  Pommern. 
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Statistische*. 


28.  Jahrg.  Nr.  18. 


Statistik  der  Oberschleslschen  Berg»  and  Hüttenwerke  für  das  Jahr  1807.' 

Der  kürzlich  unter  vorstehendem  Titel  erschienenen  Veröffentlichung  entnehmen  wir  folgende  Angaben 
Ober  den  Betrieb  der  oberschlesischen  Berg-  und  Hüttenwerke  im  abgelaufenen  Jahre,  verglichen  mit  1906: 


AH 


Zahl  der  Arbeiter  i 


Förderung  bciw.  Srieujrunij 


1907 


19»» 


1907 


Wert 


IM« 
t 


W«r« 
Jl 


stoinkohlenzeehon 
Eisenerzgruben  . 


Koksanstalten  und  Zinder- 
fabriken  


Brikettfabriken 
Hochofenbetrieb 


Eisen-  und  Stahlgießerei  . 

Fluß-  u.  Schweißeisonerzeu- 
gung,  Walzworksbetrieb 

Verfeinerungsbetrieb  .  .  . 


95  932  90  074  Steinkohlen 
1  615    1  751  Eisonerze** 
Koks  . 
Zinder. 
3  808    3  556  I  Teer 

l  Schwefels.  Ammonisk 
158      154  Steinkohlonbriketts  .  . 
i  (  Roheisen    .  . 

5  243    5  046  J  Blei  

i  \  Ofenbruch  usw.  .  . 
a  im  ai-o  / Ouß waren TJ.Schmelz. 
3  424    3  1.9,  ^  Stainform^nB    .  .  . 

f  Stahlformguß    .  .  . 

I  Halbzeug  

20  443  19  454  |  Fertigerzeugnisse  der 
y     Walzwerke    .  .  . 
,  14  974:  13  566J  Erzeugnisse  aller  Art 


32221971  '2725235131 
282515  t  1559817 
1514062  t20863300 
123185t  800000 
98952  t  1980000 
20565  t  5000000 
143995  1531623 
939045|t61O87373 
200 1  85208 
2207|t  108293 
75910  11114779 
7887  2965245 
5887  1732463 
414436,  39024563 

6833021  99457283 
271210'  83259902 


29653528 
24-4803 
1471530 
131047 
68755j 
20035 
138818 
901806 
243 
2086 
69600 
7031 
4680 
349263 


219367725 
t  1325567 
t 17660000 
t  700000 
t  1400000 
t  4800000 
138SS99 
52801425 
85934 
112748 
9295177 
2327302 
1533178 
28842319 


750545  »3-.62T42 
239999  70177144 


Die  Anzahl  der  Steinkohlenzechen  blieb  mit 
57  im  Berichtsjahre  gegenüber  1906  unverändert. 
Dagegen  stieg  die  Zahl  der  Dampfmaschinen  auf  den 
Zechen  von  1378  mit  218489  P.S.  auf  1461  (+  6  o/0) 
mit  234  415  P.S.  (  +  7,3  %).  Auch  der  elektrische  Be- 
trieb nahm  wiederum  zu:  wahrend  1906  auf  den  Zechen 
nur  250  Dynamos  mit  einer  Leistung  von  50064  KW. 
vorhanden  waren,  beliof  Bich  ihre  Ziffer  im  Berichtsjahre 
auf  253  mit  68  313  KW.;  die  Anzahl  und  die  Leistung 
der  Elektromotoren  betrug  1906  im  ganzen  1047  mit 
49  404  P.S.,  1907  jedoch  1384  (-)-27,4  0/»)  mit  68  355 
P. 8.  (-|-3R,40u).  —  An  Eisenerzgruben  umfaßt 
die  vorliegende  Statistik  1 1  (wie  i.  V.),  wobei  die  ver- 
einigten Eisenerzbergwerke  der  Oberschlesiechen  Eisen- 
IndiiHtrie,  A.-O.,  als  eine  Anlage  gerechnet  sind; 
an  Betriebskraft  wurden  9  (10)  Dampfmaschinen  mit 
556  (707)  P.S.  und  3  (6)  Motoren  mit  101  (356)  P.S. 
nachgewiesen.  -  Die  Zahl  dor  Koksanstalten  und 
Zinderfabriken  blieb  mit  13  bezw.  2  gegenüber 
dem  Jahre  1906  unverändert.  —  Die  Anzahl  der 
Brikettfabriken  stieg  von  2  auf  3.  —  Hoch- 
ofenwerke waren  in  Oborschlesion  während  des 
Berichtsjahres,  ebenso  wie  1906,  neun  im  Betriebe, 
nnd  von  den  vorhandenen  36  (i.  V.  35)  Hochöfen 
standen  80  (28)  im  Feuer.  An  Dampfmaschinen  wur- 
den auf  den  genannten  Werken  168  (158)  mit  18548 
(16  944)  P.S.  nachgewiesen;  außerdem  waren  21  (27) 
Gasmotoren  mit  13  210  (8717)  P.S.  und  (wie  i.  V.)  80 
elektrische  Motoren  mit  (wie  i.  V.)  850  P.S.  vorhanden. 
Der  Koksverbraoch,  auf  die  Tonne  erblasenen  Rob- 
eisens berechnet,  betrug  im  Berichtsjahre  1,247  t 
gegen  1,188  t  im  Jahre  1906.  —  An  Eiien-  und 
Stahlgießereien  wurden  (wie  i.V.)  23  nachge- 
wiesen, bei  denen  52  (51)  Kupolöfen,  14  (14)  Flamm- 
öfen, 3  (3)  Siemens  -  Martinöfen  mit  basischer  und 
8  (9)  mit  saurer  Zustellung  vorhanden  waren.  Die 
ltctriehskraft  bestand  aus  40  (36)  Dampfmaschinen 
mit  2318  (1508)  P.S.  und  76  (28)  sonstigen  Antriebs- 
maschinen  (Elektromotoren,  Wasserkraft,  Sauggas- 
motoren) mit  zusammen  896  (593)  P.S.  —  Mit  der 

*  Herausgegeben  vom  „Oberschlesischen  Berg- 
und  Hüttenmännischen  Verein,  E.  V."  Zusammenge- 
stellt und  bearbeitet  von  Dr.  H.  Voltz  und  Dr.  H. 
Bonikowsky.  Kattowitz  1908,  Selbstvorlag  des  Ver- 
eins. —  Vergl.  .Stahl  und  EiBen"  1907  Nr.  20  8.  718. 

**  Einschließlich  dor  auf  Zink-  und  Bleierzgruben 
als  Nebenerzeugnisse  gewonnenen 

t  Teilweise  geschätzt. 


Fluß-  und  Schweibeisenerzeugung  sowie  dem 
Walzwerksb etriebe  befaßten  eich  (wie  i.  V.t 
14  Werko,  auf  denen  u.  a.  folgende  Botriebsvorricb- 
tungen  gezählt  wurden:  4  (3)  Robeisenmischer,  4  |7> 
Kupolöfen,  8  (7)  Thomaskonverter,  1  (1)  Bessemer- 
konverter, 89  (37)  Siemens-Martinöfen  mit  basischer 
und  1  (1)  mit  saurer  Zustellung,  S  (3)  Tiegelöfen, 
179  (195)  Puddelöfen  sowie  endlich  385  (380)  Tief-, 
Roll-,  Schweiß-  und  sonstige  Oefen.  Ferner  wurden 
nachgewiesen:  2  (2)  Block-,  12  (12)  Luppen-,  15  (18i 
Grob-,  9  (6)  Mittel-,  19  (21)  Fein-,  6  (6)  Grobblech-, 
20  (17)  Feinblech-,  5  (5)  Universal-  und  12  (3)  sonstige 
Walzenstraßen,  sowie  76  (79)  Hämmer  und  14  (8) 
Pressen.  Als  Betriebskraft  wurden  466  (474)  Dampf- 
maschinen mit  77  153  (66  774)  P.S.  und  479  (368) 
sonstige  Betriebsmaschinen  (Elektromotoren,  Wasser- 
turbinen) mit  16310  (1U84)  P.S.  aufgeführt.  —  Die 
Statistik  der  Verfeinerungsbetriebe  umfaßt  12 
(11)  Preß-  und  Hammerwerke,  1  (2)  Drahtwerk,  3  (3t 
Kaltwalzwerke,  6  (6)  Rohrwalzwerke,  14  (14)  Kon- 
struktion workstätten,  12  (11)  Maschinenfabriken,  5 
(5)  Kleineisenfabrikon,  2  (2)  Eisenblechfabrikationen 
und  4  (4)  anderweitige  Betriebszweige  mit  zusammen 
80  (94)  Dampfmaschinen  von  11  174  (12  490)  P.S.  and 
414  (351)  sonstigen  Botriebskräften  von  6569  (6157)  P.S. 

Roheisenerzengong  In  den  Vereinigten  Staaten.* 

lieber  die  Leistung  der  Koks-  und  Anthrazit- 
hochöfen der  Vereinigten  8taaten  im  März  1908  gibt 
folgendo  Zusammenstellung  Aufschluß: 

Min  l«0S     Februar  1SOS 

I.  Gesamt-Erzeugung  .  .  . 

Arboitstägl.  Erzeugung  . 
II.  Anteil  der  Stahlwerks- 
Uesellschaften  .... 
darunter  Forromangan 
und  Spiegeleisen  .  .  . 


1  247*855    1  094  984 
40  253        37  758 


III.  Zahl  der  Hochöfen    .  . 
davon  im  Feuer .... 

IV.  Wocbenleistungen  dor 

Hochöfen  


854  966      757  735  •« 

13  970         9  552 

•ml.  April    »ml.  Man 
ISO» 

396 
150 


396 
151 


-'»59  839      271  71« 


*  „The  Iron  Age«  1908,  9.  April,  8.  1185. 
**  Diese  Ziffern   stimmen   mit  den   früher  vom 
„Iron  Age"  mitgeteilten  nicht  ganz  überein.  —  Vergl. 
,8tahl  und  Eisen"  1908  Nr.  14  8.  480. 
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Martlnstahlerzengung  Großbritanniens^ 
Im  Jahre  1907. 

Nach  den  Ermittlungen  der  „British  Iron  Trade 
Association"  •  belief  eich  die  Erzeugung  Großbritanniens 
an  Martinstahlblöcken  im  verflossenen  Jahre  auf 
4  788105  t;  da«  bedeutet  gegenüber  der  Ziffer  dee 
vorhergehenden  Jahres  eine  Zunahme  von  110290  t 
oder  2,38'/«  und  im  Vergleiche  zu  1905  ein  Mohr 
Ton  838  626  t  oder  2 1,6  o/o.  Nach  Bezirken  getrennt 
lannten  Mengen  wie  folgt: 

1907  1906  1904 

t  I  t 

1  393  483  1  360  239  1  086  846 
1  306  783  1  327  498  1  286  851 
1  113  286      989  940      791  508 


■ich  die  _ 

Boiirk 

Nordostkaste  .  .  . 
Schottland  .... 
Nord-  nnd  Sudwales 
Staffordshire,  Cheahire, 

Lincolnshire  usw. 
Sheffield  und  Leods 
Lancaahire  and 

Cumberland  .  .  . 


352  302 
362  107 


420  374 
330  594 


288  880 
261  331 


210  144       199  170      184  564 


4  738  106  4  627  815  3  899  480 

Nach  der  Art  der  Herstellung  entfielen  auf  das 
1907              l»ri«  1906 
t               t  t 

Verfahren.  .    3  438  937  3  432  750  3  091  519 

Verfahron  .    1  299  1 68  1  1 95  065      807  961 

Insgesamt    4  788105  4  627  815  3  899^80 


*  „The 

S.  1489.  — 
S.  565. 


Iron  Trade  Review"  1908,  1" 
VergL;„Stahl  und  Eisen"  1907 


.  April, 
Nr.  16 


Die  Erzeugung  von  Halb-  und  Fertigfabrikaten 
aus  Martinstahl  gestaltete  sich  im  Berichtsjahre,  ver- 
glichen mit  1906,  folgendermaßen: 


Bloche  und  Winkel    .  .  . 

Stabeisen  

Vorgew.  Blöcke  u.  Knüppel 
Eisenbahnschienen  .... 
Bauiisen  


1*07 

1  798*  173 
966  153 
590  256 
80  806 
271  090 


190« 

1  762  197 
954  112 
506  635 
96  140 
201  564 


Die  Zahl  der  in  Großbritannien  vorhandenen  Martin- 
öfen nahm  im  letzten  Jahre  um  16  ab.  Unter  Be- 
rücksichtigung der  durchschnittlichen  Ziffern  für  die 
in  und  außer  Betrieb  befindlichen  Oefen  ergibt  sich 


r  1907  in  den  einzelnen  Bei 

irken  n 

Kies  Bild: 

B  tri  b 

95 

34 

129 

95 

22 

117 

Nord-  und  Südwales 

82 

21 

108 

Sheffield  und  Leeds  .  . 

62 

11 

73 

Lancashiro  u.  Cumberland 

27 

11 

38 

Statfordshire,Chesbire  usw. 

31 

8 

39 

Inegesamt 

892 

107 

499 

Außerdem  waren  Ende  1907  noch  14  neue  Martin- 
öfen im  Bau  begriffen,  von  denen  zehn  für  das  saure 
und  vier  für  das  baai gehe  Verfahren  bestimmt  waren. 

Die  durchschnittliche  Erzeugung  der  im  Betriebe 
gehaltenen  Oefen  betrug  für  daB  Jahr  je  12086  t  gegen 
1 1  045  t  im  Jahre  zuvor. 


Aus  Fachvereinen. 


North-East  Coast  Institution  of  Engineers 
and  Shipbuilders. 

John  TL  Heck*  sprach  vor  der  November- Ver- 
«ammlung  der  Voreinigung  Uber 

den  Einfloß  ron  Arbeit  nnd  Zelt  nnf  die  Eigen- 
schaften des  Flnßelsens. 

Vortragender  stellt  zunächst  fest,  daß  es  über 
20  Jahre  her  sei,  daß  saurer  Martinstabl  im  Bezirk  von 
Newcastle  zuerst  hergestellt  wurde,  und  daß  dank  der 
Weitsicht  dor  Fabrikanten  nnd  Verbraucher  und  der 
sorgfältige!!,  nicht  erlahmenden  Prüfung  der  Materia- 
lien sich  letzterer  als  das  nützlichste  und  zuvor- 
längste  Material  für  alle  Verwendungszwecke  und 
für  große  und  dauernde  Beanspruchung  erwiesen  habe. 
Das  anfängliche  Mißtrauen  sei  infolge  der  dauernd 
guten  Qualität  verschwunden,  und  letztere,  sowie  die 
regelmäßige  Erprobung  habe  erst  daB  enorme  Wachsen 
dsr  Stahlerzeugung  ermöglicht  Solange  Eisen  für 
Schiffe  und  Kessel  gebraucht  worden  wäre,  sei  deren 
Qualität  immer  eine  Quelle  der  Sorge  gewesen,  während 
beute  Stahl  so  zuverlässig  sei,  daß  die  geringen  Mengen, 
welche  in  Kesselschmieden  oder  auf  Schiffswerften  zu 
Beanstandungen  führten,  kaum  in  Betracht  kirnen. 

Die  Erfahrungen,  welche  mit  Schiffen  aus  Floß- 
sisen gemacht  warden  bei  8trandnngen  oder  Zusammen- 
stößen oder  wenn  Kessel  feuerrohre  zusammengedrückt 
wurden,  wobei  die  Bleche  oft  wie  zusammengeknittertes 
Papier  aussahen,  die  Möglichkeit,  solche  Schiffe  noch 
sicher  in  den  Hafen  zu  bringen,  was  früher  unmöglich 
schien,  beweise  schon,  daß  Floßeisen  für  diese  Zwecke 
besonders  geeignet  sei.  Das  sei  auch  durch  die  Ver- 
suche erwiesen,  welche  Redner  dauernd  an  alten  Ma- 

*  .Transactlons  of  tbe  North-East  Coast  Institution 
of  Engineers  and  Shipbuilders«,  Bd.  XXIV,  I,  B.  29; 
II,  8.  49. 


terialien  gemacht  habe,  die  infolge  von  Verschleiß, 
Verrostung,  Unglücksfällen  usw.  ausgewechselt  werden 
mußten. 

Die  folgende  Zahlentafol  1  gibt  die  wichtigsten 
Zahlen  der  Veröffentlichung  wieder  für  Kessel- 
bleche.  Die  Biegeproben  wurden  mit  den  Hälften 
der  zerrissenen  Proben  gemacht.  (Das  gibt  zu  ernsten 
Bedenken  Anlaß.  Anmerkung  des  Berichterstatters.) 
Die  Warmbiege-  und  Schmiedeproben  sind  gut  gewesen. 

Die  Ergebnisse  der  Erprobung  alter  Sc h üTh bleche 
und  Profile,  die  wegen  Beschädigung  oder  Verrostens 
ausgewechselt  werden  mußten,  sind  in  der  Zahlen- 
tafel 2  niedergelegt. 

Die  Biegeproben  wurden  mit  den  Hälften  der 
Zerreißproben  gemacht.  Die  Schmiede-  und  Warm- 
biegeproben  waren  gut.  Die  Angaben  Uber  Festigkeit 
und  Dehnung  einzelner  Proben  beider  Zahlon tafeln 
sind  durch  rauhe  Oberfläche  ungünstig  beeinflußt. 

Die  Proben  der  alten  Eisenbleche  seien  bei  weitem 
nicht  mo  gut  gewesen,  da  einige  schon  bei  dem  Ver- 
such, sie  zu  schneiden,  in  Stücke  zerbrochen  seien, 
wenn  die  Schere  sie  berührt  habe.  Das  sei  nicht 
auffallend,  da  in  einem  im  Jahre  1881  gehaltenen 
Vortrage  ein  Schiffbauer  sich  beklagt  habe,  daß  er 
für  Eisenbleche  mit  6  ofo  bezw.  2»/»  o'0  Dehnung  einen 
hoben  UeberpreiB  bezahlen  mußte. 

Bezüglich  des  Verrostens  sagt  der  Vortragende, 
daß  es  ihm  nicht  möglich  gewesen  sei.  einen  Unter- 
schied zwischen  Eisen  und  Stahl  festzustellen,  wenn 
gleiche  Blechdicke  vorhanden  wäre;  jedoch  müsse 
berücksichtigt  werden,  daß  bei  Stahl  dasjenige,  was 
noch  stehen  bleibe,  seine  ursprünglichen  Eigenschaften 
behalte  und  zuverläesig  sei,  was  bei  Eisen  nicht  zu- 
treffe. Vor  25  Jahren  habe  ein  eiserner  Kessel  durch- 
schnittlich zehn  Jahre  gehalten,  während  jetzt  Stahlkeseel 
bei  viel  höherem  Druck  wenigstens  zweimal  so  laDge 
halten.  Der  bisherige  Fortachritt  sei  den  ersten  Stahl- 
fabrikanten und  den  ersten  Stahlschiffbauern  zu  danken, 
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■olle  aber  weiterer  Fortschritt  gemacht  werden,  ao 
könne  da«  nur  durch  die  Erzeugung  eines  festeren 
und  besseren  Stahle  geschehen. 

In  der  folgenden  Besprechung  des  Vortrages 
wurden  sehr  von  einander  abweichende  Ansichten 
geludert.  Zunächst  vergleicht  William  Boyd  die 
Vorschriften  für  das  Material  des  ernten  Stablkessels 
mit  40,8  bis  47,2  kg  Festigkeit  mit  den  Silizintn- 
Stnhlblechen*  hoher  Festigkeit  mit  58,2  kg  bei  21  °/o 
Dehnung,  welche  für  die  „Mauretania"  verwendet 
worden  seien,  und  deren  Festigkeit  an  der  Elastizitäts- 
grenze 34,3  kg  betragen  habe. 

1.  L.  Twaddell  regt  die  Frago  der  Haltbarkeit 
der  Nieten  an.  Er  macht  darauf  aufmerksam,  daß 
viele  Schiffe  mit  Schweiß- 
eieen-Nieten  gebaut  würden, 
während  die  Admiralität  für 
weiche  Stahlbleche  weiche 
Stablnieten.  für  harte  Bleche 
harte  Nieten  verwende.  Das 
würde  wohl  seine  Gründe 
haben,  er  vermisse  jedoch 
Mitteilungen  Uber  den  Ein- 
fluß von  Zeit  und  Bean- 
spruchung auf  diese  Kon- 
struktionen. Er  habe  Fc- 
ittixkeitBversuche  gemacht 
und  gefunden,  daß  bei  har- 
ten Blechen  und  harten  Nie- 
ten da«  Blech  bei  30,5  ka; 
gerissen  sei,  wahrend  die 
Nieten  nicht  abgeschert 
seien.  Bei  weichen  Ble- 
chen und  weichen  Nieten 
seien  letztere  bei  25,2  kg 
abgeschert,  und  bei  weichen 
Blechen  und  Schweißeisen- 
Nieten  hatten  sie  nnr  23,2  kg 
gohalten.  Bei  Beanspru- 
chung der  Nieten  auf  Zag 
»Ären  die  au*  Schweißeiien 
bei  16,3  kg,  diejenigen 


weitgehend  und  führt  an,  daß  Stehbolzen  aus  SehweüV 
eisen  von  etwa  38  kg  Festigkeit  und  27  bis  32*/* 
Dehnung  bessere  Resultate  ergebon  hätten.  Bezüglich 
der  Rostfrage  stellt  er  fest,  daß  nach  seinen  Er- 
fahrungen Schweißeisen  weniger  roste  als  Stahl,  and 
gewöhnliches  Schwrißeisen  weniger  als  die  besseren 
Sorten.  Für  Kohlenbanker,  Deckplatten,  Kesselrohre 
sei  Eisen  jetzt  noch  vielfach  vorgeschrieben.  Ei*tn- 
rohre  in  Kesseln  halten  zehn  Jahre,  Stahlrohre  nur 
halb  so  lange,  denn  bei  Lokomotiven  hielten  nahtlose 
Rohre  etwa  sechs  Jahre,  and  bei  KriegachiffkestelD 
nur  etwa  drei  Jahre. 

D.  B.  Morison  führt  die  Unfälle  an  Schrauben- 
wollen  auf  das  Btarke  Verrosten  von  Stahl  und  darauf 


Zahlentafel  1. 

Prüfangsergebnisse  an  alten  Kesselblechen  (saurer  Martinstahl). 


hartem  Stahl  bei  28,4  kg 
und  die  aus  weichem  Stahl 
bei  29,2  kg  gerissen.  Auf- 
fallend Bei  dabei  gewesen, 
daß  die  harten  Nieten  unter 
dein  Kopf  quer  durchgeris- 
sen seien,  während  die  an- 
deren den  Ueberstand  des 
Kopfes  als  King  abgeschert 
hätten.  Die  Bemerkung  des 
Vortragenden,  daß  es  nötig 
«ei,  Stahl  höherer  Festigkeit 
zu  verwenden,  könne  er 
nicht  ganz  teilen,  trotzdem 
die  Admiralität  für  schnelle 
Schiffe  solchen  verwende  und  derselbe  auch  bei  Zug- 
beanspruchungen wohl  zu  empfehlen  sei.  Er  könne 
nach  seiner  Erfahrung  nur  betonen,  daß  für  Bleche, 
welche  bei  dem  Bau  des  Schiffes  in  besondere  Form 
gebracht  werden  müssen,  and  für  solche,  welche  Stöße 
auszubalton  hätten,  sich  die  weichen  Flnßeisenbleche 
besser  bewährt  hätten  und  weniger  leicht  Beschä- 
digungen erlitten.  M.  C.  James  vertritt  nach  län- 
geren sonstigen  Ausführungen  die  Ansicht,  daß  Stahl- 
bleche stärker  rosten,  als  Schweißeisen. 

J.  H.  (Jibson  hält  die  Aeußerung  de«  Vor- 
tragenden, daß  SUhl  das  Eisen  ersetzt  habe,  für  zu 

•  .SUhl  und  Eisen"  1908  Nr.  17  S.  ÖII8. 
**  Dieses  Verhalten  ist  wohl  damit  zu  erklären, 
daß  der  SUhl  höherer  Festigkeit  bei  der  Herstellung 
der  Nieten  und  beim  Nieten  selbst  in  hohem  Maße 
eine  Härtung  erleidet. 
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zurück,  daß  letzterer  bei  scharfen  Einfressungen  leichter 
breche  wie  Eisen.  Daher  würden  noch  viele  Schrauben- 
wellen in  Schweißeisen  vorgeschrieben.  Bezüglich  der 
Stahlfeuerbüchsen  stimme  er  mit  dem  Vortragenden 
überein,  denn  er  habe  keinen  Fall  kennen  gelernt, 
wo  diese  wegen  schlechter  Qualität  Ursache  zu  Bean- 
standungen gegeben  hätten. 

R.  S.  White  betont,  daß  bisher  allgemein  ange- 
nommen wurde,  Stahl  roste  mehr  als  Eisen,  besonders 
als  KeBselraumbodonbelag,  Behälterdecken  und  Deck- 
bolag.  Es  werde  daher  viel  verlangt,  diese  Teile  au» 
Schweißeisen  zu  machen,  welches  aber  oft  kaum  zu 
beschaffen  sei.  Er  glaube,  daß  der  Vortragende  nur 
dann  recht  habo,  wenn  der  SUhl  vorsorglich  doreh 
Schutzmittel  am  Rosten  verhindert  werde. 

J.  W.  Hobson  stellt  fest,  daß  Lokomotiven  häufig 
Speiscwasser  verwenden  müßten, welchem  nur  Yorkshire- 
Kisenblecbe  standhielten.   Bei  einzelnen  Gesellschaften 
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hielten  Schweißeieen-Kessel  12  bis  14  Jahre,  während 
Suhl  nur  6  bin  7  Jahre  ausbaUe.  Das  Schweißeisen 
Mi  jetzt  auch  so  gut,  daß  es  15  big  16'/c  Länge-  and 
11  bis  12  0/Q  Quer-Dehnung  auf  254  mm  habe,  wahrend 
e*  34,7  bezw.  31,5  kg  Festigkeit  aufweise.  Lokomotiv- 
Karbeizapfen  aas  Schweißeisen  hielten,  wenn  durch 
Einsatz  gehärtet,  besser  als  Stahl. 

J.  Sibun  jun.  nimmt  Bezug  auf  die  Versuche 
von  Stromever'  Ober  das  Altern  der  Bleche  und 
glaubt,  die  Erfahrungen  mit  Stahlschiffen  beweisen 
nicht,  daß  ein  Altern  stattfinde.  Früher  sei  für  Kessel- 
et 41  bis  47,2  kg  mit  20o/0  Dehnung  und  für  Schiffe- 
stahl  44  bis  50,3  kg  mit  16«/o  Dehnung  verlangt 
worden,  mit  steigendem  Dampfdruck  sei  man  auf 

Zahlentafel  2. 

Prüfungsergebniese  an  alten  Schiffs  blechen  (saurer  Martinstahl). 
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42,5,  44  und  45,7  kg  Mindestfestigkeit  heraufgegangen, 
was  dem  Stahlfabrikanten  wogen  der  Einhaltung  der 
gleichen  Dehnbarkeit  große  Sorge  gemacht  habe.  Er 
sei  jetzt  als  Vertreter  von  John  Spencer  &  Sons  Ltd. 
in  der  Lage,  auf  deren  neuon  Stahl  hoher  Festigkeit 
für  Kessel  hinzuweisen,  welcher  von  56,8  bis  63  kg 
Festigkeit  bei  20*/«  Dehnung  in  203  mm  habe.  Die 
Biege-,  Warmbiege-  und  Hartbiegoproben  ergäben  die 
gleich  guten  Resultate  wie  Flnßeisen.  Die  Mantel- 
bleche der  Kessel  der  „Mauretania"  seien  aus  diesem 
Material  gemacht  und  hätten  bei  der  Verarbeitung 
«ehr  gut  gestanden.  Ueber  die  chemischo  Zusammen- 
setzung des  Materials  sind  keine  Angaben  gemacht 
worden.  Mehrere  Hundert  Tonnen  dieses  Materials 
seien  auch  im  Schiffsrumpf  dieses  Schiffes  verarbeitet 


worden.  (Wegen  der  zahlreichen  von  Kircaldy  mit 
diesem  Material  gemachten  Proben  sei  auf  die  Quelle 
verwiesen.)  Er  macht  noch  darauf  aufmerksam,  daS 
Taueende  von  Tonnen  Nickelstahl  von  66,8  bis  63,0  kg 
Festigkeit  und  18  bis  20*/«  Dehnung  in  203  mm  von 
der  Admiralität  vorarbeitet  würden. 

Buckland  betont,  daß  Stahl  mehr  roste  als 
Eisen,  es  sei  denn,  daß  man  den  Stahl  sehr  sorgfältig 
schütze.  Unter  guten  Verhältnissen  aber  halt«  ein 
Stablkessel  20  bis  30  Jahre,  während  ein  Schweißeisen- 
Kessel  nur  10  Jahre  halte. 

W.  O.  Spencer  weist  darauf  hin,  daß  häufig 
Stehbolzen  aus  Stahl  durch  solche  aus  Schweißeinen 
ersetzt  würden. 

T.  Shaw  glaubt  auch, 
dal!  Stahl  etwas  mehr  roste 
als  Eisen,  jedoch  habe  er 
immer  gefunden,  daß  Deck- 
bleche  nach  13  bis  17  Jahren 
erneuert  werden  müßten  und 
daß  dann  die  Kostang  ent- 
sprechend der  ursprüng- 
lichen Dicke  vorgeschritten 
gewesen  wäre. 

D.  Andrew  erinnert  an 
die  Bedenken,  welche  in  dem 
Anfang  der  achtziger  Jahre 
des  vorigen  Jahrhunderts 
bezüglich  der  Aenderong 
der  Qualität  der  Bleche  ge- 
hegt worden  seien,  und  die 
dadurch  entstanden  seien, 
daß  das  Blech  bearbeitet,  ge- 
schnitten oder  gelocht  oder 
daß  es  warm  gerichtet 
würde,  wodurch  es  örtlich 
spröde  werde.  Diese  Vor- 
urteile, welche  selbst  jetzt 
noch  beständen,  seien  durch 
den  Vortragenden  zorstreut, 
denn  Stahl  eigne  sich  vor- 
züglich zum  Schiffbau.  Be- 
züglich des  Rostens  wider- 
spricht auch  er  dem  Vor- 
tragenden und  stellt  fest, 
daß  Stahl  in  feuchter  Wärme 
sehr  viel  schneller  roste 
als  Elsen.  11.  M.  Wilson 
rindet  boi  Kesseln  keineu, 
beim  Schiffskörper  aber 
einen  großen  Unterschied 
im  Rosten  zum  Nachteil  des 
8tahles. 

Baker  berichtet  über 
das  Rosten  von  Stahlplatten 
in  Kriegsschiffen,  die  der 
gleichen  Klasse  angehörten, 
die  Platten  durch  Rosten 
hätte  nur  am  Boden  vor- 
bei dem  andern  habe 
dos  Röstens  auf  beiden 


8.  1432 


Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  24  8.  849;  Nr.  40 


Bei  zwoi  Schiffen  hätten 
sehr  stark  gelitten,  eines 
rostete  Platten  aufzuweisen, 
sich  das  Material  bezüglich 
Seiten  des  Schiffes  verschieden  verhalten.  Eine  Seite 
sei  pockennarbig  geworden,  ohne  daß  die  gewöhnlich 
gefundene  Schlacke  bemorkt  worden  sei,  während  die 
andere  Seite  sich  normal  verhalten  habe.  Auch  er 
habe  mit  Kreuzkopfbolzen  aus  Schweißeisen,  die  durch 
Einsetzen  gehärtet  gewesen  seien,  bessere  Erfahrung 
gemacht  als  mit  Stahlbolzen. 

J.  W.  Tocher  sagt  auch,  Stahl  roste  mehr  als 
Eisen  und  bedürfe  besserer  Reinigung  und  besseren 
Anstrichs. 

C.  Landroth  wünscht,  daß  Eisen  sobald  wie 
möglich  aus  dem  Schiffbau  verschwinde.  Er  ist  über- 
zeugt, daß  Stahldocks,  wenn  sie  gerade  so  dick  gemacht 
würden  wie  Eisendocks,  auch  gerade  so  lange  hielten. 
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Aber  Stahlbleche  würden  immer  «ehr  viel  dünner 
gemacht,  und  wenn  sie  dann  eher  durchrosteten,  würde 
behauptet,  Stahl  roste  mehr  als  Eisen.  Das  gleiche 
gelte  von  den  Spanten.  Die  größte  Schwierigkeit 
entstehe  durch  die  Verwendung  von  „sogenannter" 
Deckfarbe,  welche  dann  auch  noch  vier  bis  fünf  Jahre 
halten  sollte. 

Iron  and  Steel  Institute. 

Für  die  diesjährige  FrUhjahmversammlung,' 
die  am  14.  und  15.  Mai  d.  J.  in  London  (im  Hause 
der  Institution  of  Civil  Engineers,  Great  George  Street, 
Westminster)  stattfindet,  sind  folgende  Vortrage  bezw. 
in  gedruckter  Form  vorliegende  Abhandlungen  vor* 
gesehen : 

1.  Ueber  die  Verwendung  von  Goßeisen  in  chemischen 
Betrieben,  von  F.  J.  R.  Carulla  (Derby). 

2.  Ueber  einen  elektrischen  Versuchsofen  zum  Schmel- 
zen von  Eisen,  von  Prof eBsor  B.Ischewaky  (Kiew). 

3.  Ueber  pyromotrische  Einrichtungen  der  GeBchütz- 
fabriken  in  Woolwich,  von  J.  Wesley  Lambert 
(Woolwich). 

4.  Ueber  Verbesserungen  in  Blechwalzwerken,  von 
A.  Lamberton. 


*  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  12  S.  418. 


5.  Ueber  die  Anwendung  der  Farben  Photographie  in 
der  Metallographie,  von  E.  F.  Law  (London). 

6.  Die  Abteilung  für  metallurgische  Chemie  in  dem 
National  Physical  Laboratory,  von  W.  Rosenhain 
(Ted  dington). 

7.  Ueber  die  Verwertung  von  Hochofenschlacke  für 
Portlandzement,  von  C.  von  Schwarz  ( Lüttich  i. 

8.  Ueber  eine  neue  „CebormüdungB*  -  Prüfung  für 
Eisen  und  Stahl,  von  T.  E.  8tanton  (Teddington). 

9.  Ueber  die  physikalischen  Eigenschaften  des  Stahls 
in  Beziehung  zu  seiner  mechanischen  Behandlung, 
von  James  E.  York  (New  York). 

Berichte  über  Forschungsarbeiten,  die  im 
vorigen  Jahre  angestellt  worden  sind,  werden 
von  folgenden  Carnogie- Stipendiaten  vorgelegt 
werden:  C.  A.  Edwards,  J.  A.  N.  Friend, 
D.  M.  Levy,  A.  M.  Portevin,  A.  K.  F.  Hiorth, 
B.  Saklatwalla,  E.  Hess,  C.  Benedicks  und 
H.  C.  Boynton. 

Die  Sitzungen  beginnen  morgens  lO'/i  Uhr.  Das 
Festmahl  des  Institutes  findet  am  14.  Mai  abends 
7  Uhr  in  der  großen  Halle  des  Hotels  Cecil  statt 

Mitglieder,  die  sich  an  der  Besprechung  eines 
der  Vortrage  beteiligen  wollen,  können  Sonderabzüge 
des  betreffenden  Vortrages  eine  Woche  vor  der  Ver- 
sammlung von  dem  Sekretär  des  Institutes  erhalten. 
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Lasthebem  a  gn  ete. 

Nach  den  in  Nr.  14  S.  469  dieser  Zeitschrift  (1907) 
enthaltenen  Mitteilungen  Ober  Lastbebemagnete  ameri- 
kanischer Bauart  dQrfton  auch  einige  Hinweise  auf 
zweckentsprechende  Magneto  deutschen  Ursprungs 
für  kleinstückige  Lasten  von  Interesse  sein.  Hierzu 
lassen  die  beistehenden  Abbildungen  betriebswahr 
solche  Magnetausführungen  erkennen,  wie  sie  nutz- 
bringend von  einer  Reihe  namhafter  deutscher  Firmen 
bereits  in  großer  Anzahl  gebaut  bezw.  angewendet  sind. 

So  zeigt  beispielsweise  die  Abbild.  1  dun  Typus 
der  von  Ludwig  Stuckenholz  in  Wetter  a.  d.  R. 
zum  Verladen  von  Roheisenmasseln  gebauten  Spezial- 
magnote  (D.  R.  P.  angemeldet).    Die  in  diesem  Falle 


mit  einem  handlichen  Magneten 
von  nicht  mehr  als  650  kg  Eigen- 
gewicht (bei  einem  Stromverbrauch 
von  0,960  KW.)  bequem  und  sicher 
anfnehmbare  Masselnlast  von  250 
kg  kannzeichnet  zur  Genüge  die 
Eignung  dieses  modernen  Trag- 
werkzeuges für  entsprechende  Be- 
triebe. Während  der  in  Abbild. 
2  veranschaulichte,  gleich  leichte 
Stuckenholz-Magnet  mit 
seinen  210  kg  angohobenen  Loch- 
putzen eine  weitere  vorteilhafte 
Anwendung  desselben  vor  Augen 
führt,  sei  ferner  hingewiesen  auf 


Abbildung  *. 


Abbildung  1. 


Abbildung  8. 
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Abbildung  4. 

die  Ton  genannter  Firma  besondere  auch  für  den 
Transport  von  Eisenapänen  aller  Art  geschaffenen 
and  in  Betrieb  gesetzten  Magnetkrananlagen.  Hierbei 
treten,  z.  B.  für  Gußdrehspäne,  die  nachatehenden 
günstigen  Verhältnisse  auf: 

Dar  Magnet  mit  625  kg  Eigengew.  hobt  150  kg  Gaßspäne 

„       ■    780  „         ,         .    200  » 
,  1000  ,        „  ||    300  ig 

.  1360  „         „         „    375  „  „ 

Kür  die  Verladung  nnregelmftBiger  Eisenabfälle 
jeden  Ursprungs  mögen  noch  die  folgenden  Bilder 
Beispiele  leistungsfähiger  Laatmagnete  deutscher  Bau- 
art liefern.  Und  zwar  gibt  Abbild.  3  einen  solchen 
für  Schrottransport  der  A.  E.  O.  wieder,  wie  ihn  die 
Benrather  Maschinenfabrik  z.  B.  auch  zum 
automatischen  Einschaufeln  zerkleinerter  Masseln  in 
KQbel  bei  angestrengten  Hochofonwerkskranen  mit  Er- 
folg eingebaut  hat.  Nicht  minder  wirksam  rüstet 
die  Duisburger  Maschinenbau-  A.-ö. 
vorm.  Bechern  &  Keetman  ihre  Krane 
für  mechanisch  schlecht  aufnehmbare  Eiaen- 
laaten,  massiver  wie  kleinatückiger  Art,  mit 
Hebemagneten  aua,  deren  erprobtes,  zufrieden- 
stellendes Arbeiten  die  Betriebsaafnahmen 
nach  Abbildung  4  erkennen  lassen.  Abbil- 
dung 5  endlich  stellt  einen  Laathebemagnet 
der  8iemena-8chuckert-Werke  dar  mit 
anhängenden  350  Gaerohren  Ton  */♦"  und 
'.»"  Durchmesser.  Der  Magnet  aoll  masaiTe 
Stahlkörper  von  wenigstens  8  cm  Dicke,  im 
Gewicht  von  14  000  kg  bei  100  o/0  Sicherheit 
tragen  können.  Der  Energieverbrauch  des 
Magnoten  beträgt  1100  Volt,  das  Eigen- 
gewicht 2140  kg. 


Daß  die  drei  ersten  der  vorgenannten 
deutschen  Firmen  seit  Jahren  auch  den 
Bau  von  Magnetkrananlagen  für  die  ver- 
schiedenartigsten Einzelgüter  (Schienen, 
Träger,  Bleche,  Blöcke  u.  a.  m.)  erfolgreich 
aufgenommen  haben,  möge  hier  im  An- 
schluß an  die  Nebenfigur  der  Abbildung  4 
und  unter  Hinweis  auf  die  bekannten  Ver- 
ladeanlagen der  Hütte  Phönix  in  Rohrnrt, 
der  Westfälischen  Stahlwerke  in  Bochum, 
des  Gußstahlwerkes  in  Witten  u.  a.  noch 
erwähnt  sein.  Natürlich  können  auch  für 
solche  Zwecke  die  bei  aachgemäßer  An- 
ordnung und  Ausbildung  beweglicher  Magnet- 
polo, bei  Verwendung  besonders  aufgesetz- 
ter Polschuhe  mit  verbreitertem  Magnet- 
feld* und  dergl.  erreichten  Vervollkomm- 
nungen deutscher  Konstruktionen  die  Lei- 
stungsfähigkeit der  Krananlageu  noch  we- 
sentlich erhöhen. 

Die  schwedisch«  Elsenerzfrage.  *• 

Wie  wir  der  „Köln.  Ztg."  entnehmen, 
hat  die  Schwedische  Regierung  am  17.  d.  M. 
im  Reichstage  einen  Oesetzentwurf  ein- 
gebracht, der  den  Ankauf  der  Svappa- 
vaara-  und  Leveoeniemie  -  Erzfelder  sowie 
anderer  Erzfelder  mit  einem  Erzgehalte 
von  über  30  Millionen  Tonnen  durch  den 
Staat  zu  dem  Gesamtpreise  von  8,5  Millionen 
Kronen,  von  denen  5  Millionen  ausgezahlt 
werden  aollen,  zum  Gegenatande  hat.  Um 
den  Reat  des  Kaufpreiaea  aufzubringen, 
erteilt  der  Staat  der  Luoaaavaara-Kiirana- 
Taara-Qeaellachaft  daa  Rocht,  in  den  Jahren 
1915  bi«  1932  im  ganzen  9  Mill.  Tonnen 
Erz  mehr  auszubeuten  als  vertraglich  festgesetzt  wurde. 
Hierfür  bezahlt  die  Gesellschaft  V  t  MiU.  Kronen  bar 
und  entrichtet  ferner  an  den  Staat  eine  Abgabe  von 

8  Kr.  für  die  Tonne  von  der  Hälfte  der  genannten 

9  Mill.  Tonnen.  Auf  diese  Weise  wird  die  vom  Staate 
auagelegte  Summe  von  5  Mill.  Kronen  mit  Zinaen 
getilgt,  so  daß  die  jetzige  Aaazahlung  nur  ale  Voracbuß 
zu  betrachten  iat.  Der  Vertragsschluß  mit  der 
Svappavaara  -  Geaellachaft  muß  vor  dem  1.  Juli  1908 
erfolgen,  da  zu  diesem  Zeitpunkte  die  Uebernahme 
stattfindet.  Mit  dem  Ankaufe  gelangt  der  Staat  in 
den  völligen  Besitz  der  Erzfelder  Norrbottens,  wodurch 
er  die  Kontrolle  über  die  Erzausfuhr  ausüben  kann. 


•  D.  R.  IV,  bozw.  D.  R.  P.  angemeldet. 

*•  Vorgl.  „8tabl  und  Eisen"  1907  Nr.  48  S.  1736 
bis  1738. 


Abbildung  &. 
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Alfred  Habets  f. 


Am  19.  Februar  d.  J.  verschied  in  Lüttich  infolge 
eine*  Influenza-AnfallB  nach  kurzem  Leiden  Professor 
Alfred  Habeta,  eine  Ober  sein  engere«  Vaterland 
hinaua  weit  bekannte  und  hochgeschätzte  Persönlichkeit. 

Er  war  geboren  am  10.  Mär/  1839  zu  Lattich. 
Nachdem  er  Heine  Schulansbildnng  auf  dem  Atht'nee 
Royal  genossen  hatte,  bezog  er  im  Jabre  1858  die 
Ecole  des  Minen  zu  Lflttich, 
die  er  im  Jahre  1863  nach 
glänzend  abgelegtem  Diplom- 
examen  als  Bergingenieur 
▼erließ.  Im  Jabre  1864  wurde 
er  tum  Assistenten  für  Me- 
tallurgie an  dieser  HochHcbule 
ernannt  and  er  hat  dann  44 
Jabre  lang  ununterbrochen 
dem  Lehrkörper  der  Univer- 
sität Lüttich  angehört.  Im 
Jahre  1806  erhielt  er  einen 
Lehrauftrag  für  Bergbaukun- 
de, der  Wissenschaft ,  der 
dann  seine  ganze  spätere 
Lebenitarbeit  gehörte.  Im 
Jahre  1882  wurde  er  auf  den 
Lehrstuhl  für  Bergbaukande 
berufen,  den  er  mit  glänzen- 
dem Erfolge  während  20 
Jahre  bekleidete,  bis  der  Tod 
ihn  von  dem  Felde  seiner  her- 
vorragenden Tätigkeit  abrief. 
Seit  dem  Jahre  1898  waren 
Uabets  auch  die  Vorlesungen 
für  industrielle  und  kauf- 
männische Geographie  anver- 
traut worden.  Aas  der  großen 
Keibe  von  Aemtern,  die  er 
neben  seinem  Lehrberufe  aus- 
füllte, nennen  wir  nur  seine 

Tätigkeit  bei  dem  Syndikat  der  Lütticher  Steinkohlen, 
bei  der  Handelskammer  Lüttich  -  Huy -Waremme  und 
bei  der  Association  des  Ingenieurs  sortis  de  l'Ecole 
de  Liege,  deren  Seele  er  während  30  Jahre  war. 
25  Jahre  lang  bekleidete  er  das  Amt  als  General- 
sekretär dieser  Gesellschaft;  vom  Jahre  1903  bis  190.r> 
Vizepräsident  derselben,  wurde  er  1905  zum  Vor- 
sitzenden gewählt.  Am  16.  Februar  d.  J.  legte  er 
sein  Amt  als  Präsident  dieser  Gesellschaft  in  die 
Hände  der  Gesellschaft  zurück,  die  in  dankbarer  An- 


erkennung ihn  zum  Ehrenvorsitzenden  ernannte,  welcher 
Ehrung  er  sich  nur  drei  Tage  lang  erfreuen  konnte. 

Es  würde  hier  zu  weit  führen,  die  ranze  wissen- 
schaftliche Tätigkeit  von  Alfred  Habels,  dieses  un- 
ermüdlichen Arbeiters,  näher  zu  skizzieren.  Die  lange 
Reihe  Bände  der  Revue  universelle  des  Mines,  mit 
der  er  für  lange  Jabre  aufs  engste  verknüpft  war, 

bezeugen  am  besten  seine 
enorme  Arbeitskraft. 

InVerbindung  mit  IL  Forir 
und  Lohest  arbeitete  er  an 
der  Erforschung  und  Auf- 
schließung dos  neuen  Kohlen- 
beckens in  der  Campine. 

Durch  den  Tod  ist  in  erster 
Linie  die  belgische  Montan- 
industrie betroffen,  insbeson- 
dere die  Association  des  In- 
genieurs sortis  de  l'Ecole  de 
Liege,  in  der  er  seit  Jahr- 
zehnten zum  Teil  als  Ge- 
schäftsführer, zum  Teil  als 
Vorsitzender  eine  hervor- 
ragende Rolle  gespielt  hat, 
und  ist  es  daher  begreiflich, 
daß  die  Trauer  über  diesen 
Verlust  in  Belgien  allgemein 
und  tief  ist  Aber  auch  in 
Deutschland,  für  das  Habet« 
stets  große  Sympathien  be- 
saß, finden  diene  Klagen  leb- 
haften Widerhall.  Der  Heim- 
gegangene war  in  deutschen 
Fachkreisen  eine  beliebte  und 
stets  gern  gesehene  Persön- 
lichkeit. Er  war  häufig  mit 
seinen  Kollegen  wie  mit  seinen 
Schülern  in  Deutschland  zu 
Gast,  während  er  anderseits  bei  Gelegenheit  der  Aus- 
stellungen in  Lüttich  und  Brüssel  sowie  der  Besuche 
des  Vereins  deutscher  Eisenhfittenleute  und  der  Berg- 
leute deB  Ruhrreviers  zugleich  freigebiger  Wirt  und 
der  liebenswürdige  Hauptvermittler  zwischen  den  beiden 
Ländern  war  und  persönlich  zur  Herstellung  der 
angenehmen  Beziehungen  sehr  viel  beigetragen  hat. 
Sein  Andenken  wird  daher  auch  in  Deutschland  ebenso 
wie  in  seinem  Vaterland  in  hohen  Ehren  gehalten 
und  unvergessen  bleiben. 


Bücherschau. 


Wedding,  Dr.  Hermann.  Kgl.  Preuß.  Geheimer 
Hergrat  und  Professor  an  der  Bergakademie 
und  der  Technischen  Hochschule  zu  Berlin: 
Ausführlich™  H<inilhwh  der  Eisenhiittrnkund*'. 
Gewinnung  und  Verarbeitung  des  Eisens  in 
theoretischer  und  praktischer  Beziehung  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  deutschen  Ver- 
hältnisse. Zweite,  vollkommen  umgearbeitete 
Auflage  von  des  Verfassers  Bearbeitung  von 
„Dr.  John  Percys  Metallurgy  of  Iron  and 
Steel".  In  vier  Bänden.  Mit  zahlreichen  Holz- 
stichen, phototypischen  Abbildungen  und  Tafeln. 
Vierter  Band,  zweite  Lieferung:  Die  Gewinnung 
des  schmiedbaren  Eisens  aus  Roheisen  im  festen 


oder  teigigen  Zustande.   Braunschweig  1908. 

Friedrich  Vieweg  et  Sohn.  16 

Der  Inhalt  der  vorliegenden  375  Seiten  starken 
Lieferung  des  auf  breitester  Grundlage  aufgebauten 
Handbuches  der  Eisenhüttenkunde,  über  dessen  Fort- 
schreiten an  dieser  Stelle  wiederholt  berichtet  worden 
ist,*  beschäftigt  sieb,  wie  schon  ihr  Untertitel  besagt 
mit  der  Darstellung  des  schmiedbaren  Eisens  aus 
Roheisen  im  harten  oder  teigigen  Zustande,  oder, 
allgemein  gesprochen,  mit  der  Frischarbeit,  d.  b. 
dem  (ilühfrischen,  einschließlich  der  Darstellung  des 
schmiedbaren  Gusses,  dem  Herdfrischen  und  dem 
Puddeln,  welch  letzterem  Verfahren  allein  Über  200 
Druckseiten'  gewidmet  sind.  —  Beim  Durchblättern 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  34  S.  1241: 
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des  Buches  hat  sich  mir  an  willkürlich  die  Uoberzeugung 
aufgedrängt,  daß  ea  so  manche  Leser  geben  wird, 
denen  vieles,  wenn  nicht  vielleicht  alle«,  was  über  das 
Herdfrischen  and  die  Anfänge  des  Puddelns  gesagt  ist, 
veraltet  und  somit  unnütz  erscheinen  wird.  Diesen 
aber  möchte  ich  die  Mahnung  entgegenhalten,  dio  einst 
Adolf  Ha  mark  in  einer  Rektoraterede  an  die 
Studierenden  richtete,  indem  er  ihnen  zurief:  „Was 
Sie  auch  studieren  mögen,  vernachlässigen  Sio  die 
Geschiebte  nicht,  die  große  Geschichte  und  die  Ihrer 
Wissenschaft  Glauben  Sie  nicht,  daß  Sie  Erkennt- 
nisse einsammeln  können,  ohne  sich  mit  den  Persön- 
lichkeiten innerlich  zu  berühren,  denen  man  sie  ver- 
dankt, und  ohne  den  Weg  zu  kennen,  auf  dem  sie 
gefunden  worden  sind.  Keine  höhere  wissenschaftliche 
Erkenntnis  ist  eine  bloße  Tatsache;  eine  jode  ist 
einmal  erlebt  worden,  und  an  dem  Erlebnis  hattet  ihr 
Bildungswert.  Wer  sich  damit  begnügt,  nur  die 
Resultate  sich  anzueignen,  gleicht  dem  Gärtner,  der 
seineu  Garten  mit  abgeschnittenen  Blumen  heptlanzt. * 
Mit  Recht  beißt  es  daher  in  der  Ankündigung 
des  vorliegenden  Werkes:  „Das  Studium  der  Eisen- 
hüttenkunde erfordert  nicht  nur  die  Beschäftigung  mit 
den  gegenwärtig  allein  oder  hauptsächlich  benutzten 
Verfahren,  sondern  verlangt  auch  die  genaue  Kenntnis 
früherer  Vorgänge.  Wäre  diese  Forderung  stets  er- 
füllt, so  würden  viele  Fehler  und  Mißgriffe  bei  Ein- 
führung neuer  Verfahren  vermieden  worden  sein.* 
Ohne  Zweifel  ist  der  Herr  Verfasser,  dem  es  vergönnt 
war,  die  großen  Wandlungen,  die  sich  auf  allen  Ge- 
bieten der  Eisenerzeugung  und  -Verarbeitung  seit  der 
Mitte  des  verflossenen  Jahrhunderts  vollzogen  haben, 
mitzuerleben,  wie  kaum  ein  zweiter  berufen,  diese 
Kenntnis  der  jüngeren  Generation  zu  übermitteln : 
Möge  es  dem  hochverdienten  Senior  unter  den  Lehrern 
des  Eisenhfittenwesens  vergönnt  sein,  sein  mit  einer 
Unsumme  von  Fleiß  und  Ausdauer  geschaffenes  Lebens- 
werk zum  baldigen  und  würdigen  Abschluß  zu  bringen, 
zu  Nutz  und  Frommen  der  deutschen  Eisenindustrie! 

Otto  Vogel. 


Annuaire  Unipersel  des  Mines  d"  de  la  Metall- 
urgie. 1907.  Par  Robert.  Pitaval,  In- 
genieur Civil  des  Mlnes.  Paria  (23  Rue  Brunei), 
Soci6t6  dea  Publicationa  Scientifiques  et  In- 
dustrielles. 1 5  Fr. 
DieseB  im  verflossenen  Jahre  zum  ersten  Male 
erschienene  Werk  bildet  ein  Adreßbuch  der  Berg- 
und  Hüttenwerke  aller  Länder  der  Erde  mit  kurzen 
Angaben  über  ihre  HanpterzcngniBse  und  Neben- 
betriebe. Außerdem  werden  die  staatlichen  Orgaue 
des  Berg-  und  Hüttenwesens,  die  wirtschaftlichen 
Verbände,  die  technischen  Unterricbtsan stalten  und 
die  Fachzeitschriften,  soweit  sie  für  die  genannten 
Industriezweige  von  Bedeutung  sind,  aufgeführt.  Eine 
sechsspraebige  Uebersicht  der  wichtigsten  Bezeich- 
nungen für  Eisen  und  Stahl  in  der  Form  ähnlich  der, 
die  Frof.  Dr.  Wodding  seinerzeit  veröffentlicht  hat,* 
im  übrigen  aber  leider  den  Vergleich  mit  ihr  nicht 
aushalteud,  ist  den  Adressen- Verzeichnissen  voran- 
geschickt.  Diese  für  die  sämtlichen  Staaten  auf 
Zuverlässigkeit  und  Vollständigkeit  zu  prüfen,  sind 
wir  natürlich  nicht  in  der  Lage.  Doch  glauben  wir 
unser  Urteil  wenigstens  dahin  aussprechen  zu  können, 
daß  die  Angaben  für  Frankreich  nach  beiden  Richtungen 
hin  billtgen  Ansprüchen  genügen,  während  ein  gleiches 
für  Deutschland  nicht  gelten  kann.  Augenscheinlich 
hat  hier  der  Verfasser  bei  der  Zusammenstellung  und 
Fassung  oder  aber  bei  der  Druckkorrektor  der 
Adressen  nicht  die  nötige  Sorgfalt  walten  lassen, 
sonst  wäre  die  Unmenge  von  teils  groben,  toils  un- 
bedeutenden Fehlern  unerklärlich,  die  auf  jeder  Seite 
zu  rinden  sind  und  die  aufzuführen  uns  der  Raum 
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nicht  erlaubt  Das  ist  am  so  mehr  zu  bedauern,  als 
der  Gedanke  des  Herausgebers,  ein  Adreßbuch  zu 
schaffen,  das  vor  allem  auch  dem  Fabrikanten  von 
berg-  und  hüttenmännischen  Maschinen  u.  dergl.  beim 
Vertriebe  seiner  Erzeugnisse  in  allen  Kulturländern 
dienen  soll,  an  sieh  als  rocht  glücklieb  bezeichnet 
werden  darf.  Wir  möchten  dem  Verfasser  daher 
empfehlen,  bei  der  nächsten  Auflage  seines  Werkes 
das  Adressenmaterial  der  behandelten  Staaten  von 
tüchtigen  einheimischen  Fachleuten  gründlich  durch- 
sehen zu  lassen.  Auch  dürfte  damit  zugleich  ver- 
mieden werden,  daß  aus  veralteten  Quellen  geschöpft 
wird,  wie  das  z.  B.  bei  den  Mitteilungen  über  das 
Rheinisch- Westfälische  Kohlensyndikat  geschehen  ist, 
neben  dem  in  der  vorliegenden  Darstellung  das  Koks- 
Syndikat  und  der  Brikettverkaufsverein  irrtümlicher 
Weise  noch  als  selbständige  Gebilde  aufgeführt  sind, 
obwohl  sie  längst  mit  dem  Kohlensyndikate  vereinigt 
worden  sind. 

So  erfreulich  es  ist,  daß  die  Literatur  eine  größere 
Anzahl  periodischer  Veröffentlichungen  bietet,  die  wie 
die  vorgenannte  dem  Berg-  und  Hüttenmanne  über  wich- 
tige technische  und  wirtschaftliche  Verhältnisse  Auskunft 
geben,  so  macht  es  doch  dio  Fülle  dieser  Erscheinungen 
leider  unmöglich,  sie  alle  jedes  Jahr  wieder  ausführ- 
lich zu  besprechen.  Wir  zeigen  daher  im  folgenden  die 
Titel  einer  Reihe  solcher  Werke  in  der  Ordnung, 
wie  sie  im  Laufe  des  letzten  Jahres  hier  eingegangen 
sind,  an  und  fügen  bei  den  schon  bekannten  nur 
wenige  Worte  hinzu,  um  einmal  die  jüngeren  unter 
unseren  Lesern  wenigstens  in  großen  Zügen  mit  dem 
Inhalte  der  Bücher  bekannt  zu  machen,  anderseits 
aber  auch  die  allgemeine  Aufmerksamkeit  erneut  auf 
sie  hinzulenken: 

The  Engineering  Index.    Vol.  IV.  1901  —  1905. 
Edited  by  Henry  Harrisou  Suplee,  B.  Sc, 
and  J.  H.  Cuntz,  C.  E..  M.  E.,  in  co-operation 
with  Charles  Buxton  Going,  Ph.  B.  New 
York  and  London   1906,   The  Engineering 
Magazin.    Geb.  7,50  0. 
The  Engineering  Index  Annual  für  1906.  Com- 
piled  from  „The  Engineering  Index",  pnblished 
.    tnonthly  in  „The  Engineering  Magazin"  during 
1906.    New  York  and  London   1907,  The 
Engineering  Magazin.    Geb.  2  $. 
Heide  Hände  haben  die  Aafgube,  die  wichtigsten 
Erscheinungen  der  technischen  Zeitschriften-Literatur 
mit  wenigen  Worten  zu  verzeichnen,  am  —  ähnlich 
wie  dies  für  den  Eisenhüttenmann  z.  B.  das  unseren 
Lesern  bekannte  „Jahrbuch  für  das  Eisen  Hüttenwesen " 
and  neuerdings  die  vierteljährliche  „Zeitachriftenschau" 
von  „Stahl  und  Eisen*  tut  —  dem  praktisch  oder 
wissenschaftlich  tätigen  Ingenieur  jederzeit  die  Mög- 
lichkeit zu  bieten,  sich  über  Fragen,  die  in  sein 
Fachgebiet  einschlagen,  an   Hand  der  Quellen  die 
nötige  Belehrung  zn  verschaffen.   Während  aber  für 
den  älteren  Band,  der  zudem  einen  viel  zu  langen 
Zeitraum  (fünf  Jabre)  umfaßt,  die  alphabetische  An- 
ordnung des  Inhaltes  gewählt  worden  ist,  hat  man 
bei  dem  letzten  nur  ein  Jahr  behandelnden  Bande 
dieselbe  systematische  Einteilung  gewählt,  die  auch 
der  Zeitschriftenschan  des   „Engineering  Magazine* 
zugrunde  liegt.   Dieser  Wechsel  des  Systems  bedeutet 
entschieden   eine   Verbesserung.    Denn   wer  einmal 
genötigt  gewesen  ist  selbst  den  Inhalt  von  Aufsätzen, 
die  in  Zeitschriften  erschienen  sind,  zu  registrieren, 
weiß  nicht  nnr  die  Schwierigkeiten  zu  ermessen,  die 
sich  der  Wahl  des  richtigen  Ordnangswortee  entgegen- 
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stallen,  er  wird  auch  trotx  aller  aufgewendeten  Mühe 
immer  wieder  erfahren  müssen,  daß  der  Benutzer 
leinee  Registers  den  Gegenstand  aberall,  aber  nur 
nicht  an  der8telle  sucht,  wo  er  wirklieh  steht.  Die 
Hauptabteilungen  dee  neueren  Bandes  sind:  Civil 
Engineering,  Electrical  Engineering,  Induetrial  Econom  y, 
Marine  and  Naval  Kngineering,  Mechanical  Engineering, 
Mining  and  Metallurgr,  Rallway  Engineering,  Street 
and  Electric  Railways.  Von  diesen  Kapiteln  sind  das 
dritte,  vierte  and  achte  in  sich  alphabetisch  geordnet, 
wahrend  die  übrigen  Abschnitte  erst  noch  in  Unter- 
abteilungen zerlegt  worden  sind.  Die  Zahl  der  be- 
arbeiteten, 6  verschiedenen  Sprachen  angehörenden 
Zeitschriften,  darunter  neben  vielen  anderen  deutschen 
BlAttern  auch  „8tahl  and  Eisen*  mit  zahlreichen  Hin- 
weisen, iat  von  250  bei  Band  IV  des  Index  auf  267 
bei  der  letzten  Auagabe  gestiegen.  Welche  Arbeit 
die  Bande  darstellen,  geht  schon  aus  der  Tatsache 
hervor,  daß  allein  der  erste  mehr  als  50000  Quellen- 
angaben enthält. 

Als  sehr  zweckmäßige,  ebenfalls  mit  dem  Jahr- 
gange 1906  eingeführte  Neuerung  muß  es  bezeichnet 
werden,  daß  der  Verlag  gegen  Gebühren,  die  in  jedem 
einzelnen  Falle  angegeben  sind,  die  Quellenschriften 
auf  Bestellung  zu  liefern  sich  bereit  erklärt 

Annuaire  du  ComiU  Central  des  Houillkres  de 
France.  Houilleres.  —  Hlnes  MeUlliques. 
Treizieme  annee.  1907.  Paris  (9i,  55  Rue  de 
Chäteaudun),  Comitä  Central  des  Houilleres 
de  France.    10  Fr. 

Annuaire  du  Corniti  des  Forges  de  France. 
1907-1908.  Paris  (63  Boulevard  Hauß- 
maan),  Comitö  des  Forges  de  France.  10  Fr. 

AeußorUch  in  Form  und  Ausstattung  einander 
sehr  ähnlich,  bilden  diese  beiden  Jahrbücher,  die  wir 
schon  beim  Erscheinen  der  früheren  Bände  wiederholt 
hier  angezeigt  haben,  auch  ihrem  Inhalte  nach 
gleichartige  Werke :  während  jedoch  das  erste  in 
äußerst  zuverlässiger  Weise  über  die  Verhältnisse  des 
französischen  Bergbaues  im  allgemeinen  wie  der 
einzelnen  Kohlen-  und  Erzgruben  Im  besonderen  Auf- 
schluß gibt,  erfüllt  das  zweite  Werk  dio  gleiche  Auf- 
gabe für  Frankreichs  Eisenindustrie  im  weiteren  Sinne. 
Außerdem  machen  statistische  Angaben,  Mitteilungen 
über  die  staatlichen  Verwaltungsorgane  für  das  Borg- 
und  Hüttenwesen,  Verzeichnisse  der  wirtschaftlichen 
Verbände  und  Facbvereine,  Fachschulen  und  dergl., 
die  Texte  der  einschlägigen  Gesetze  und  Verordnungen 
die  Bände  zu  wertvoUen  Nachschlagewerken.  Die 
vorliegenden  Ausgaben  unteraoheiden  sich  von  den 
vorhergehenden  durch  sorgfältige  Ergänzung  und  zeit- 
gemäße Fortführung  dos  Inhaltes. 

The  Mineral  Industry,  ita  Statiittcs,  Technology 
and  Trade  during  1906.  Edited  by  Walter 
Rentonlngalls.  Volume  XV.  New  York  and 
London  1907,  Hill  Publishing  Co.  Geb.  5  $. 

Dem  unablässigen  Bemühen  dos  Herausgobers 
wie  seines  Mitarbeite r-8tabes,  der  67  angesehene 
Fachleute  voreinigt,  ist  es  gelungen,  den  hier  an- 
gezeigten XV.  Band  der  „Mineral  Industry"  wiedorum 
verhältnismäßig  früher  fertigzustellen,  als  seinen  Vor- 
gänger:' ein  sehr  erfreulieber  Fortachritt  bei  einem 
Werke,  das  man  geradezu  als  unentbehrlich  für  jeden 
bezeichnen  darf,  der  sich  über  die  technisch»  und 
wirtschaftliche  Entwicklung  des  Berg-  und  Hüttenwesens 
aller  Länder  von  Jahr  zu  Jahr  an  Hand  einer  zusammen- 
hängenden Darstellung  fortlaufend  unterrichten  wUl. 
Einer  Empfehlung  bedarf  daa  Bach  nicht  mehr.' 
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Technisch 'Chemisches  Jahrbuch  1905.  Ein 
Bericht  über  die  Fortschritte  auf  dem  Gebiete 
der  Chemischen  Technologie.  Herausgegeben 
von  Dr.  Rudolf  Biedermann.  Achtund- 
zwanzigster Jahrgang.  Mit  43  in  den  Text 
gedruckten  Abbildungen.  Braunschweig  1907, 
Friedrich  Vieweg  &  Sohn.  19  Jt,  geb.  20  Jg. 

Welchen  Zweck  dieses,  von  uns  ebenfalls  schon 
häufiger  besprochene  Jahrbuch*  verfolgt,  sagt  sein 
Titel.  Es  ist  ein  sehr  umfangreiches  Gebiet,  daa  in 
dem  Werke  alljährlich  zu  behandeln  ist,  und  daher 
mag  es  auch  kommen,  daß  es  nicht  gelingen  su  woUen 
scheint,  die  Bändo  jewoils  etwas  eher  fertigzustellen : 
der  vorliegende  erschien,  obwohl  er  das  Jahr  1905 
umfaßt,  doch  erat  im  Spätsommer  1907.  Am  meisten 
leidet  unter  dieser  Verzögerung  der  Wert  der  in  großer 
Vollständigkeit  gegebenen  statistischen  Angaben ;  denn 
diese  umfassen  natürlich  als  letztes  Jahr  selbst  da. 
wo  die  neueren  Ziffern  schon  feststehen,  immer  den 
Berichtszeitraum  und  sind  deshalb  zum  Teil  schon 
etwas  veraltet,  wenn  das  Werk  in  die  Hand  des 
Lesers  kommt.  Jahrgang  1905  unterscheidet  sich  in 
der  Anordnung  dee  Inhaltes  nur  unwesentlich  von  dem 
vorletzten  Bande.  Der  Umfang  hat  trotz  dee  höhere  □ 
Preises  etwas  abgenommen,  u.  a.  auch  beim  Kapital 
„Eisen".  Doch  dürfte  das  dort  Mitgeteilte  für.  den 
technischen  Chemiker  genügen. 

Jahrbuch  der  Steinkohlenzechen  und  Braunkohlen- 
gruben Westdeutschlands.  Bearbeitet  und 
herausgegeben  von  Heinrich  Lemberg. 
Ausgabe  1908.  Vierzehnte  Auflage.  Dortmund. 
C.  L.  Krüger,  G.  m.  b.  H.    3  Jt. 

Die  Bühon  bei  Besprechung  der  dreizehnten  Auflage  *• 
des  vorliegenden  kleinen  WerkeB  erwähnte  Erweiterung 
seines  Inhaltes  ist  in  der  neuen  Auflage  so  durch- 
geführt worden,  daß  jetzt  sämtliche  Steinkohlenzechen 
und  Braunkohlengruben  Westdeutschlands  in  dem  Buche 
zu  finden  sind.  Außerdem  enthält  es  nach  wie  vor 
genaue  Angaben  über  die  BergliHhSrden,  die  Vereine, 
Syndikate  und  die  mit  diesen  zusammenhängenden 
Handelsgesellschaften  innerhalb  der  westdeutschen 
Stein-  und  Braunkohlenindustrie.  Da  das  Werkchen 
schon  seit  längerer  Zeit  alljährlich  erscheint  und  diese 
Erscheinungsweise  fortgesetzt  werden  soll,  ist  diesmal 
das  Wort  „Jahrbuch"  in  den  Titel  aufgenommen  worden. 

Jahrbuch  der  deutschen  Braunkohlen-,  Steinkohlen- 
und  Kali- Industrie  1908.***  VIII.  Jahrgang. 
Unter  Mitwirkung  des  Deutschen  Braunkohlen- 
Industrie -Vereins  bearbeitet  von  Sekretär 
B.  Baak.  Halle  a.  d.  S.  1908,  Wilhelm  Knapp. 
Geb.  6  Jt. 

Was  da«  vorher  erwähnte  Büchlein  für  den  Westen 
bedeutet,  Btellt  das  vorliegende  Werk  für  ganz  Deutsch- 
land dar.  Nur  geht  es  insofern  weiter,  als  es  auch 
den  Kalibergbau  umfaßt  und  außerdem  die  deutschen 
Bergakademien  und  Bergschuten  kurz  aufführt,  eine 
Ueberslcht  der  Knappschaftsberufsgenossenschaft  bringt 
und  neben  sonstigen  statistischen  Mitteilungen  einen  ge- 
nauen Nachweis  des  Braunkohlenverkehrs  der  Stationen 
der  Preußischen  Eisenbahndirektionen  sowie  der  säch- 
sischen Staataeisenbahnen  enthält.  In  einer  „Tech- 
nischen Revue"  wird  in  beschreibender  Form  von 
verschiedenen  Firmen  auf  neuere  Maschinen  u.  dergl. 
für  den  Bergwerksbetrieb  hingewiesen.  Ein  Bezugs- 
quollen-Nachweiser  beschließt  den  Band. 

*  Vergl.  „8tahl  und  Eisen*  1907  Nr.  17  8.  609. 
••  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  33  8.  1209. 
•••  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  25  &  896. 
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The  Copper  Handbook*   A  Manual  of  the  Copper 

Industry  of  the  World.   Vol.  VII.  CompUed 

and   published   by   Horace   J.  Stevens. 

Houghton  (Mich.,  U.  8.  A.)  1907.  Geb.  5  $. 

Der  Verfasser  leitet  die  neue  Aasgabe  »eines 
Jahrbuches  mit  einer  Entschuldigung  ein:  Feuer  in 
den  Räumen  der  Druckerei  des  Werkes,  vor  allem 
aber  andauernde  Krankheit,  die  durch  den  Biß  einer 
wilden  Katze  verursacht  worden  sei,  hatten  für  ihn 
einen  Zeitverlust  von  fünf  Monaten  herbeigeführt. 
Um  indessen  trotzdem  das  Buch  rechtzeitig  noch  im 
Jahre  1907  erscheinen  lassen  zu  können,  hat  sich  der 
Verfasser  veranlaßt  gesehen,  den  umfangreichsten  und 
zugleich  wertvollsten  Teil  der  Arbeit,  die  Angaben 
über  sämtliche  Kupfergruben  der  Welt,  unverändert 
aus  dem  vorhergehenden  in  den  neuen  Band  hinüber- 
znnehmen,  dafür  aber  die  übrigen  Kapitel,  die  sich 
mit  der  Geschichte,  dem  Vorkommen  und  der  Dar- 
stellung des  Kupfers  befassen  oder  statistische  Mit- 
teilungen über  die  berg-  und  hüttenmännische  Ge- 
winnung sowie  den  Kupferhandel  aller  Lander  der 
Erde  enthalten,  einer  gründlichen  Durchsicht  zu  unter- 
ziehen. Dabei  sind  die  technischen  Abschnitte  des 
Werkes  wesentlich  orwoitert  worden,  so  daß  sein 
Gesamtumfang  sich  jetzt  auf  1228  Seiten  belauft. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  20  8.  722. 


Hoffentlich  wird  es  dem  fleißigen  Verfasser  Im 
laufenden  Jahre  möglich  sein,  ungehindert  von  körper- 
lichen Beschwerden,  den  nächsten  Band  seines  Hand- 
buches in  allen  Einzelheiten  durchzuarbeiten. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu 
gegangen,  deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Feller,  J.:  Bau-  und  Kunxtxchmiedearbeiten.  Neue 
Entwürfe  in  modernem  Empire-  and  Biedermeier- 
Stil.  100  Tafeln.  Lieferung  11  und  12  (SchlnB). 
Ravensburg,  Otto  Maier.    Je  1  Jt. 

A.  Hartlebens  Kleinet  Statistisches  Taschenbuch  über 
alle  Länder  der  Erde.  XV.  Jahrgang.  1908.  Nach 
den  neuesten  Angaben  bearbeitet  von  Professor  Dr. 
FriedrichUmlauft.  Wien  und  Leipzig,  A.  Hart- 
lebens Verlag.    Oeb.  1,50  ■*. 

Süd  westdeutsche  Wirtschaftsfragen.  Herausgegeben 
von  Dr.  Alexander  Tille.  Heft  11.  Werns- 
burg,  P. :  Schiffsbetrieb  nnd  Schleusengröfie  auf 
kanalisierten  Flüssen.  —  Heft  12.  Tille,  Dr. 
Alexander:  Die  Finanzierung  der  Mosel-  und 
Saar- Kanalisierung.  —  Heft  13.  Tille,  Dr. 
Alexander:  Die  Mosel-  und  Saar-Kenalisierung 
als  Aosgleichsfordorung  der  südwestdeutsch-luxero- 
burgischen  Eisenindustrie  für  die  nordwestpreußi- 
sehen  Wasserstraßen.  Saarbrücken  1907,  C.  Schmidtke 
(in  Kommission).    Je  1  Jl. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  de«  Rohelseugegch&ftes.  —  Vom 
deutschen  Markte  ist  nur  kurz  zu  berichten,  daß 
das  Geschäft  sich  etwas  lebhafter  gestaltet,  als  im 
vorigen  Monate;  indessen  bleiben  die  Käufer  nach 
wie  vor  zurückhaltend,  obwohl  Bestände  bei  den  Ab- 
nehmern nicht  vorhanden  sind. 

Ueber  den  englischen  Markt  wird  uns  aus 
Middlesbrough  unterm  25.  d.  M.  wie  folgt  geschrieben : 
Roheisen  war  wegen  des  geringeren  Umschlages  in- 
folge der  Feiertage  in  dieser  Woche  etwas  leichter 
erhältlich ;  auch  nahmen  die  Warrantslager  etwas  zu. 
Der  Preis  dieser  Papiere  schwankt  sehr  und  ist  nie- 
driger als  Ende  voriger  Woche;  Warrants  sind  zu 
sh  51/8  d  Kasse  gesucht.  Für  Lieferung  in  einem 
Monate  werden  nur  sh  49/8  d,  für  Lieferung  in  drei 
Monaten  sh  48/9  d  geboten.  Die  weitere  Entwicklung 
hängt  ganz  von  dem  Verschiffungsbegehr  ab.  Ab- 
schlüsse finden  fast  nur  für  unmittelbaren  Bedarf 
statt.  Hiesige  Preise  netto  Kasse  ab  Werk  sind :  für 
Gießereieisen  Nr.  1  sh  54/—,  für  Nr.  3  sh  51/6  d, 
für  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  nnd  3 
sh  58,6  d.  Die  Verschiffungen  bolaufen  sich  auf 
94  000  tons  gegen  96  600  tons  in  der  Zeit  vom  1.  bis 
24.  März.  In  Connals  hiesigen  Lagern  befinden  sich 
64  967  tons,  davon  64  567  tons  Nr.  3. 

Versand  des  Stahlwerks  •Verbandes  Im  Marz 
190*.  —  Der  Versand  des  Stahlwerks-Verbandes  an 
Produkten  A  betrug  im  Berichtsmonate  486  348  t 
(Rohstahlgewicht)  und  übertraf  damit  den  Februar- 
versand  (420  508  t)  um  65  840  t,  während  er  hinter 
dem  Ergebnisse  des  Monates  März  1907  (508  309  t) 
um  21961  t  zurückblieb.  Für  die  Höhe  des  Vorfanden 
war  neben  dem  stärkeren  Frühjahrsabrufe  auch  der 
Umstand  maßgebend,  daß  die  Werko  mit  Rücksicht 
auf  die  bevorstehende  Abrechnung  des  am  31.  März 
schließenden  Geschäftsjahres  noch  möglichst  große 
Mengen  zu  liefern  suchten. 

Im  einzelnen  wurden  versandt:  an  Halbzeug 
131986  t  gegen  108  854  t  im  Februar  d.  J.  und  147769t 
im  März  1907,  an  FormeiBen  155521  t  gegen  104092  t 
im  Februar  d.  J.  und   152  372  t  im  März  1907,  an 


Eiseubahnmaterial  198841  t  gegen  207562  t  im  Fe- 
bruar d.  J.  und  208  168  t  im  März  1907.  Der  dies- 
jährige Märzversand  war  also  in  Halbzeug  um  23 132 1 
und  in  Formeisen  um  51429  t  höher,  in  Eiseubahn- 
material jedoch  um  8721  t  niedriger  als  im  Februar. 
Verglichen  mit  dem  entsprechenden  Monate  des  vorigen 
Jahres  wurden  in  der  Berichtezeit  an  Halbzeug 
15  783  t  und  an  Eisenbahnmaterial  9327  t  weniger,  an 
Formoisen  dagegen  3149  t  mehr  versandt. 

Auf  die  letzten  dreizehn  Monate  verteilte  sich  der 
Versand  folgendermaßen: 

n.ih...,      P°™>-     Ebeabaha-  Ocsaat- 
1907  HAiassaf       <U<B        n«Mr1«l    produkw  A 

t  I  I  t 

März  ...    147  769  152  372  208  168  508  309 

April.  .  .    142  516  166  245  178  218  481  974 

Mai    ...    130868  175028  188916  489807 

Juni  .  .  .    136  942  177  597  200  124  514  668 

Juli    .  .  .    121  674  179  701  187  161  488  426 

August  .  .    139  645  186  106  196  718  521  469 

September.    125  291  117  369  176  973  419  628 

Oktober.  .    120  014  129  921  188  998  438  933 

November.    115  891  86  091  222  074  423  055 

81  706  68  279  219  530  359  615 


Januar  . 
Februar . 
März  .  . 


101  4G0 
108  854 
131  986 


67  039 
104  092 
155  521 


•214  557 
207  662 
198  841 


383  056 
420  508 
486  348 


Rheinisch -Westfälisches  Kohlen  -  Syndikat  zu 
Kssea  a.  d.  Bahr.  —  In  der  am  22.  d.  M.  abge- 
haltenen Versammlung  der  Zochenbesitzer 
wurden  die  Beteiligungsanteile  für  die  Monate  Mai 
und  Juni  d.  J.  in  Kohlen  auf  87'/»  °/o,  in  Koks  auf 
IQ  %  und  in  Briketts  auf  95  o/o  festgesetzt;*  das  be- 
deutet gegenüber  dorn  April  eine  Zunahme  von  2'/*'/' 
für  Kohle  und  je  5  "je  für  Koks  und  Briketts.  —  Nach 
dem  sodann  vom  Vorstande  erstatteten  üblichen  Be- 
richte gestalteten  sich  Förderung  und  Absatz  im  ver- 


Vergl.  „Stahl  und  Eisen»  1908  Nr.  14  S.  492. 
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Monate,  verglichen  mit  den  Ergebnissen  des 
es  nnd  des  vergangenen  Jahre«,  folgender- 


Mira 
1*08 

Februar 
1908 

Marx 

1*07 

a)  Kohlen. 

•894 

«994 

SMS 

8781 

70O8 

88*0 

Beteiligung  

l! 

6503 

•467 

•881 

Reeiiaunffsmltll(rr  Absatz  .  . 

6702 

•010 

581 8 1 

Dasselbe  In  %  der  Beteiligung 

87,87 

98,08 

87,98 

Zahl  dtr  Arbeltatage  .... 

tb'/e 

26 

25 

Arbeltetagl.  Förderung    .   .  . 

274406 

S872V.I 

280:«  1»  «87195 

*       rechnu Tg'm .  "abeati 

21W27 

S40414 

284540 

b)  Kokt. 

Otumlirnauil  

1I301-02 

1*04158 

1277707 

ArbelUlSgllcher*  Vertand  .  . 

38458 

41521 

41218 

e)  Brlkettt. 

272747 

274935 

122508 

ArbrltrtsgUeber  Vertand    .  . 

>:■ 

10856 

10997 

1 

8«92 

a)  die  Bahn-  b>  <U*  BeblnV 

Ftifuhf  ...k  a  n  abfuhr  ton  den 

Hlf"  Hifen  Daletmrg- 
DuUbarg-Ruhrort 
l 


Wie  der  Vorstand  zu  diesen  Ziffern  ausführte, 
haben  sich  die  Fürder-  und  Absatzverhältnisse  im 
Mftrz  d.  J.  in  der  im  letzten  Monatsberichte  bereits 
angedeuteten  Weise  abgewickelt.  Die  gegenüber  dem 
Ergebnisse  des  Mooates  Februar  eingetretene  Ab- 
nahme des  rechnungsmäßigen  Absatzes  beziffert  sich 
auf  arbeitstäglich  5,61  und  ist  demnach  erheblich 
irröUer  als  der  in  der  Förderung  zu  verzeichnende 
Ktickgang,  der  arbeitstfigJich  nur  1,92  °/o  betragen  hat. 
Diese  Erscheinung  findet  ihre  Erklärung  in  dem  Um- 
stände, daß  die  kokserzeugeoden  Zechen  wegen  ihrer 
Betriebseinrichtungen  den  Kokereibetrieb  möglichst 
aufrecht  erhalten  und  dazu  Obergehen  mußten,  die 
überschüssige  Erzeugung  auf  Lager  zu  nehmen.  Die 
eingetretene  Abschwächung  der  Marktlage  bat  sich 
aneb  im  Koblenversande  bemerklich  gemacht.  Immer- 
hin darf  da»  Ergebnis  noch  als  befriedigend  bezeichnet 
werden,  da  der  Versand  zwar  hinter  den  außerordent- 
lich hohen  Ziffern  des  Monates  Februar  d.  J.  zurück- 
geblieben ist,  aber  im  Vergleiche  zum  Vorjahre  noch 
eine  nicht  unerhebliche  Steigerung  aufweist.  Der  im 
Berichtsmonate  erzielte  arbeitstäglicbe  Koblenvereand 
für  Rechnung  des  Syndikates  von  durchschnittlich 
158  751  t  hat  den  im  vergangenen  Jahre  im  Monate 
Juli  erzielten  Höchstversand  von  157  202  t  noch  um 
1549  t  und  den  arbeitstaglichen  Jahresdurchschnitts- 
Vereand,  der  sich  auf  152  121  t  belief,  sogar  noch 
um  6630  t  oder  4,86  */0  überholt.  Einen  befriedigenden 
Verlauf  hat  auch  der  Brikettversand  genommen.  Die 
für  Syndikatsrechnung  arbeitstäglich  versandte  Menge 
stellt  Bich  hier  nur  um  179  t  niedriger  als  der  Versand 
im  Februar  dieses  Jahres,  während  «ich  gegen  die  höchste 
Monatsversandziffer  des  Jahres  1907  ein  Mehr  von 
308  t  und  gegen  den  arbeitstäglichen  Jahresdurch- 
schnitt ein  Mehr  von  1264  1  oder  13,57  •/•  ergibt. 
Auf  die  Beteiligung  wurden  99,17  o/o  gegen  102,09  o/o 
im  Februar  d.  J.  und  93,54  •/•  im  März  1907  abgesetzt. 
In  weniger  erfreulicher  Weise  haben  sich  die  Absatz- 
Verhältnis  für  Koks  gestaltet.  Die  mit  Jahresanfang 
bemerklich  gewordene  Abnahme  doB  Bedarfes  ist  im 
Berichtsmonate  weiter  fortgeschritten,  so  daß  der  Ver- 
sand eine  erhebliche  Einbuße  erlitten  hat,  die  Hieb 
gegen  den  Monat  Februar  d.  J.  auf  arbeitstaglich 
14,54  «o  und  gegen  den  durchschnittlichen  Jahresver- 
sand im  Jahre  1907  auf  18,21  */•  belauft.  Abgesetzt 
wurden  77,67  °/»  der  Beteiligung  gegen  91,16  */«  im 
Februar  d.  J.  und  96,85  •/.  im  März  1907.  Das  Eisen- 
bahnveritandgeBchäft  hat  sich  regelmäßig  vollzogen; 
ferner  ist  auch  der  Versand  über  die  Itheinstraße  von 
größeren  Störungen  befreit  geblieben.  Die  Gestaltung 
des  Umschlagsverkehres  in  den  Khcin-Ruhrhäfen  er- 
gibt sich  aus  den  nachstehenden  Zahlen.    Es  betrug: 

*  Auf  die  volle  Zahl  der  Monatslage  gerechnet. 


1908  Man   985  722 

—  Jaauar-MSrt  .  .  2  208167 
1907  Mtn   758  «44 

—  Januar-Marx    .    .  1  861  701 


1  i!*4  439 

2  581  »34 

7i« 

2  194  062 

Aktien  -  Gesellschaft  für  Eisenindustrie  und 
Brückenbau  vormals  Johann  Caspar  Harkort  in 
Duisburg.  —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
war  die  Beschäftigung  des  Unternehmens  während 
des  verflossenen  Jahres  im  Brücken-  und  Wagenbau 
gut.  jedoch  fehlte  es.  ähnlich  wie  im  vorhergegangenen 
Jahre,  vielfach  an  Material  and  Arbeitskräften.  In 
der  zweiten  Jahreshälfte  trat,  veranlaßt  durch  das 
Fallen  der  Eisenpreise,  ein  starker  Rückgang-  der 
Brückenpreiee  ein;  ebenso  mußten  die  Preise  ffir  Wagen 
entsprechend  dem  Nachgeben  der  Materialpreis«  her- 
abgesetzt werden.  Die  Leistungen  und  Rechnunge- 
beträge machten  einen  Wert  von  8  282 123  Jl  aus 
(gegen  7  206  590  Jk  im  Vorjahre).  Die  Gesamtzahl 
der  Arbeiter  und  versicherungspflichtigen  Beamten 
belief  sich  im  Jahresdurchschnitt  auf  1209.  Die  Ge- 
winn- und  Verlustrechnung  weist  bei  22  048,44  Jl 
Vortrag  nach  Abzug  von  807157,21  Jl  allgemeinen 
Unkosten,    69  927,18         Instand  haltungskosten  und 

187  349,73  Jl  Abschreibungen  einen  Reinerlös  von 
563083,82  *  nach.  Hiervon  sollen  25000  .*  dem 
Unterstatzungskonto  zugeführt,  65626  Jl  zn  Gewinn- 
anteilen für  Aufsichtsrat,  Vorstand  und  Beamte  ver- 
wendet und  442  500  .*  als  Dividende  in  der  Weise 
ausgeschüttet  werdon,  daß  157  500  .«  (10'/t°/s)  auf 
die  Vorrechte-  und  285  000  Jt  (9'/i  °/e)  auf  die  .Stamm- 
aktien entfallen;  auf  neue  Rechnung  bleiben  alsdann 
29  »58,82  Jt  vorzutragen. 

Bert  In  -  Ann al tische  Maschlnenbao-Actlen-Ge- 
sellscbaft  sa  Berlin.  —  Wie  wir  dem  Berichte 
des  Vorstandes  entnehmen,  erzielte  die  Gesellschaft 
im  letzten  Geschäfte  jähre  bei  einem  Umsätze  von 
16816808,44  (im  Vorjahre  14 712 790,87)  Jt  unter  Be- 
rücksichtigung von  32  458,93  Jl  Vortrag  und  72  Jl 
verfallener  Dividende  nach  Abzug  von  275  662,68  Jl 
Abschreibungen  und  384  949,08  Jl  allgemeinen  Un- 
kosten und  Zinsen  einen  Reinerlös  von  1  569  336,50  Jl. 
Von  diesem  Ertrage  sind  zunächst  an  die  S  t  e  1 1  i  n  e  r 
C'hamottefabrik  A.-G.  vorm.  Didier  in  Stottin 
nach  den  Bestimmungen  der  Interessengemeinschaft 

1 88  4 1 5.1 5  Jl  abzuführen ;  von  den  übrigen  1 430  92 1 ,85-*« 
werden  sodann  73  004,28  Jt  dem  Aufsichtsrate  vergütet, 
je  50000  Jl  dem  Beamten-  und  Arbeiter-Unterstützungs- 
bestande überwiesen,  1260000.*  (14  o0|  Dividende 
ausgeschüttet  und  32  917,07  .«  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen. 

Concordlahütte  vorm.  tiebr  Lossen,  Actlen- 
(tesellsrhnft  in  Beiidorf  am  Rhein.  —  Nach  dem 
Rechenschaftsberichte  des  Vorstandes  standen  im 
Hochofenbetriebe  der  Gesellschaft  während  des 
Jahres  1907,  ebenso  wie  im  Vorjahre,  zwei  Oefen  im 
Feuer,  deren  Roheisenerzeugung  sich  auf  45  763  (i.  V. 
43  193)  t  belief.  Die  8 ch I a c k e n s t e i n f abr i k 
stellte  1  486  000  Schlackensteine  her,  d.  i.  504900  8tück 
mehr  als  im  Jahre  zuvor;  der  Vorkauf  und  Selbst- 
verbrauch beziffert«  sich  auf  1  323  216  <l  987  775)  Stück. 
Diu  Erzeugung  der  Eisen-  und  Stahlgießereien 
konnte  in  der  Berichtszeit  weiter  gesteigert  werden. 

-  Von  Neuanlagen  ist  zu  erwähnen,  daß  ein  dritter 
Hochofen  errichtet  wurde,  der  binnen  kurzem  betriebs- 
fertig sein  wird.  Außerdem  wurde  als  Ersatz  für  die 
veraltete  Entladevorrichtung  am  Rheine  ein  elektrisch 
betriebener  Kran,  dessen  Leistung  genügt,  um  den 
Betrieb  von  drei  Hochöfen  mit  Rohstoffen  zu  ver- 
sorgen, aufgestellt.  Ferner  begann  die  Gesellschaft 
mit  dem  Bau  einer  Kraftzentrale  und  einer  Eisen- 
Portlandzement-  Fabrik.     Größere    Beträge  wurden 
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schließlich  noch  für  die  Erweiterung  der  bestehenden 
Anlagen  aufgewendet.  —  Die  Oewinnrechoung  für 
1907  zeigt  auf  der  einen  Seite  neben  7704  «4  Vortrag 
und  8794,79  Jt  Mieteinnabmen  einen  Betriebsüberschuß 
von  831  169,71  auf  der  andern  Seite  264  871,11  Jt 
allgemeine  Unkosten,  130050,79  Jt  Zinsanfwendongen 
nnd  I.M  007,32  Jt  Abschreibungen,  so  daß  ein  Rein- 
erlös von  296  799,28  Jt  verbleibt.  Hiervon  Siefen 
14  451,78  Jt  der  Rücklage  zu  nnd  57  854,85  Jt  sind 
an  den  Aufsichtsrat,  den  Vorstand  und  an  Beamte 
zu  vergüten;  von  den  Übrigen  224  492,65  *4  werden 
30  000  Jt  (6%)  Dividende  auf  dio  Vorzugs»  nnd 
47  600  Jt  (4  "/»)  auf  die  Stammaktien  vergütet, 
1O0O00  Jt  dem  Erneuerungsbeatande  zur  Verfügung 
des  Aufsichtsratce  gutgeschrieben  und  46  892,65  Jt  in 
neue  Rechnung  verbucht 

Hein,  I<ehiuann  A;  Co.,  ActlengesellHchaft  In 
Berlin-Reinickendorf  and  Düsseldorf-Oberbilk.  — 
Dits  Unternehmen  hatte  im  abgelaufenen  Jahre,  wie 
aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu  ersehen  ist,  bei 
starker  Beschäftigung  der  Werke  einen  Umsatz  von 
9  018  553,99  Jt  zu  verzeichnen  gegen  8  378  188,84  Jt  im 
Jahre  zuvor;  gleichzeitig  stieg  der  Fabrikationsgewinn 
von  1  897  528,90  Jt  auf  2  034  423,58  Jt.  Der  Roh  erlös  be- 
lauft sich  unter  Berücksichtigung  von  8H  485,78  Jt 
Vortrag  nach  Abzug  aller  Unkosten,  Zinsen,  Ver- 
sicherungsbeiträge usw.  sowie  nach  Abschreibungen 
in  Höhe  von  262  289,72  .4  auf  717  744,84  Jt.  Dieses 
Ergebnis  erlaubt,  neben  der  Vergütung  von  61,930,90.4 
an  die  Direktion  und  Beamte  and  41737,81  Jt  an  die 
Mitglieder  des  Aufsichtsrates,  dem  Arbeiter  -  Unter- 
stützungsbestande 10000  Jt  su  überweisen,  einen 
Dividenden-Ergänzungsfonds  mit  125000  Jt  zu  be- 
gründen, den  Aktionären  385  000  Jt  (11  o/0>  Dividende 
auszuzahlen  nnd  schließlich  noch  94  076,13  Jt  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen. 

Maschinen-  nnd  Armaturenfabrik  Torrn.  C. 
Lonls  8 trabe,  Aktiengesellschaft  In  Magdeburg- 
Buckau.  —  Die  Fabrik  erzielte  im  abgelaufenen 
Jahre  bei  befriedigeruier  Beschäftigung  unter  Berück- 
sichtigung des  Gewinnvortrage«  von  6038,93  Jt  auf 
der  einen,  der  Reparatur-  und  allgemeinen  Unkosten 
usw.,  sowie  der  mit  64  132.48  „4  angesetzten  Abschrei- 
bungen auf  der  andern  Seite  einen  Reingewinn  von 
113441,31  Jt,  für  die  folgende  Verteilung  vorge- 
schlagen wird:  5370,12  4  Ucberweisung  an  die  Rück- 
lage, 13144,11  Jt  Tantiemen  und  Gratifikationen, 
90000  Jt  (6  o/o)  Dividende  nnd  4927,08  Jt  Vortrag  auf 
neue  Rechnung. 

Mathildenhütt*  zu  Bad  Harzbarg.  —  Wie  der 
Vorstand  in  seinem  Berichte  ausführt,  bat  das  Ge- 
schäftsjahr 1907  den  gehegten  Erwartungen  nicht  ent- 
sprochen. Die  Gründe  bierfür  lagen  teils  in  der  Er- 
höhung der  Preise  für  Koks,  Kohlen  und  andere  Ma- 
terialien, teils  in  den  ungünsligen  Verhältnissen,  die 
gegen  Ende  des  Jahres  auf  dem  Roheisenmarkte  ein- 
traten, insbesondere  aber  in  dem  Umstände,  daß  von 
den  beiden  im  Betriebe  befindlichen  kleinen  Hochöfen 
der  zweite  am  7.  März  stillgesetzt  werden  mußte,  weil 
sein  Hebacht  infolge  Verschleißes  des  Mauerwerkes 
plötzlich  einknickte.  Da  das  alleinige  Betreiben  des 
andern  kleinen  Ofens  wegen  der  zu  geringen  Erzeu- 
gung Verluste  gebracht  hätte,  and  es  aus  betriebs- 
technischen Gründen  nicht  möglich  war,  den  Ofen 
zusammen  mit  dem  großen  Ofen  (I)  im  Fener  zu 
halten,  so  wurde  der  erste  ausgeblasen  nnd  der 
letzte  allein  in  Betrieb  genommen.  Indessen  gelang 
es  trotz  der  Verbesserungen  und  Neuerungen,  die  an 
dem  großen  Ofen  seit  seiner  Stillegung  im  Jahre  1904 
vorgenommen  worden  waren,  erst  im  LauTe  der  Zeit, 
seinen  Gang  so  zu  gestalten,  daß  er  heute  annähernd 
dieselbe  Monge  Roheisen  herstellt,  wie  früher  die 
beiden  kleinen  Oefen.  Die  Roheisenerzeugung  betrog 
im  Berichtsjahre  25  724  (i.  V.  37  800)  t;  verschmolzen 


wurden  75  158  t  Friederike-Erz  mit  einem  Eisengehalte 
von  35  •/•  bei  9,38  */•  Grubenfeuchtigkeit,  16 182  t 
Hansa-Erz  mit  19  o/0  Eisen  und  28  •/•  Kalk,  sowie  1786 
(i.  V.  3679)  t  Kalkstein.  Der  Roheisenversand  betrug 
25  080  «42  840)  t.  Die  Hochofenachlacke  wurde  zum 
Teil  verkauft,  zum  Teil  granuliert  und  zu  Schlacken- 
steinen verarbeitet;  hergestollt  wurden  von  diesen 
6  115000  (  6  190  000),  versandt  6074  205  (10  275  885). 
Der  Betrieb  der  Erzgrube  Friederike  gestaltete  sich 
bei  einer  Förderung  von  82  240  (79  740)  t  regelmäßig, 
so  daß  der  Erzbedarf  der  Hütte  reichlich  gedeckt 
werden  konnte.  Auch  der  Abbau  der  Clrube  Hansa, 
die  19  700  (23 110)  t  förderte,  verlief  ohne  Störung. 
Dasselbe  gilt  von  dem  Flußepatbergbau  der  Grube 
Flußscbacht;  die  Gesamtförderung  und  der  Absatz  an 
Flusspat  betrug  16287  ( 15 828)  t  bezw.  15 164  (14268) t 
Beschäftigt  wurden  während  des  Berichtsjahres  in 
allen  Betrieben  des  Unternehmens  512  Mann.  Der 
Auftragsbestand  belief  sich  am  31.  Dezember  1907 
auf  etwa  12  630  t  Rohoieen  gegen  rund  40240  t  am 
gleichen  Tage  des  Vorjahres.  Der  Reingewinn  der 
Gesellschaft  stellt  sich  nach  Abzug  aller  Unkosten 
(157315,54  Jt)  und  Abschreibungen  (184  683,23  Jt)  auf 
106  676,85  Jt.  Nach  dem  Vorschlage  der  Verwaltung 
sollen  hiervon  dem  Reparaturfonds  715,72  .4  und  dem 
Unterstützungsbestande  1961,18.4  überwiesen,  28000  Jt 
(2  o/o)  als  Dividende  auf  die  Stammaktien  und  70  000  Jt 
(7  "/•)  desgleichen  auf  die  Vorzugsaktien  ausgeschüttet 
werden  nnd  6000  Jt  als  Gewinnanteil  dem  Aufsichts- 
rate zufließen. 

Milowicer  Eisenwerk,  Frieden»bfltte.  —  Wie 

der  Rechenschaftsbericht  des  Vorstandes  erkennen 
läßt,  beeinflußte  die  in  verstärktem  Maße  herrschende 
allgemeine  Stockung  der  geschäftlichen  Verhältnisse 
Rußlands  den  Markt  während  des  abgelaufenen  Jahres 
in  seiner  Aufnahmefähigkeit  derart,  daß  das  Unter- 
nehmen den  Betrieb  in  allen  Werksabteilungen  ein- 
schränken mußte  und  dadurch  mit  erhöhten  Selbst- 
kosten zu  rechnen  hatte,  während  anderseits  die  Ver- 
kaufspreise bei  steigenden  Kohlenproisen  ständig 
sanken.  Infolgedessen  schließt  die  Jahresrechnung 
mit  einem  Verluste  von  191  097,80  -4,  der  sich  durch 
die  in  üblicher  Weise  vorgenommenen  Ahrchreibungen 
anf  260140,40  Jt  erhöbt.  Da  der  Gewinnvortrag  aus 
1906  nicht  ausreicht,  den  Fehlbetrag  zu  decken,  so 
müssen  für  diesen  Zweck  der  Rücklage  noch  1 15445,40.4 
entnommen  werden.  Der  Bericht  bemerkt  zum  Schlüsse, 
daß  da»  Unternehmen  durch  den  Wettbewerb  der 
großen  südrussischen  Werke  gezwungen  werde,  das 
Hauptgewicht  auf  die  Verfeinerungsanlagen  zn  legen, 
um  so  von  dem  Verkaufe  von  Walzeisen  nach  und 
nach  abseben  zu  können. 

Oberschlestsche  Bisenbahn  •  Bedarfs  •  Actlen* 
(»esellschart,  Friedenshlltte.  —  Wie  der  vom  Vor- 
stände der  Gesellschaft  erstattete  Bericht  ausführt, 
zeitigte  das  verflossene  Geschäftsjahr  ein  zufrieden- 
stellendes Ergebnis,  obwohl  das  Unternehmen  in  den 
meisten  Betriebsabteilungen  häufig  unter  Arbeiter- 
mangel litt  und  sowohl  mit  gestiegenen  Löhnen  als 
auch  mit  hohen  Rohstoffpreisen  zu  rechnen  hatte.  Nicht 
ohne  Einfluß  blieb  femer  die  in  der  zweiten  Jahres- 
hälfte einsetzende  Verschlechterung  in  den  allgemeinen 
geschäftlichen  Verhältnissen,  ein  Rückgang,  der  weni- 
ger in  verminderter  Beschäftigung  als  in  dem  Weichen 
der  Preise  für  die  Mehrzahl  der  Erzeugnisse,  ins- 
besondere für  Stabeison,  zum  Ausdrucke  kam.  —  Da 
der  Oberschlesische  Stahlwerks-Verband  in  der  früheren 
Form  nicht  verlängert  wurde,  so  trat  die  Gesellschaft 
mit  der  Mehrzahl  der  oberschlosischen  Werke  der 
neuen,  unter  der  Firma  „Oherschlesische  Stahlwerks- 
gesellschaft m.  b.  II."  geschaffenen  Organisation  bei.* 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  >1  S.  »61  ; 
Nr.  44  8.  1599. 
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die  in  Ähnlicher  Weise  wie  der  aufgelöst«  Verband 
die  Interessen  ihrer  Hitglieder  pflegt.  Die  erhoffte 
Beaaerung  auf  dem  musischen  Eisenmarkte  stellte  sich 
nicht  ein.  Daher  war  auch  die  Beschäftigung  der  8  o  •  - 
nowicer  Röhren  Walzwerke,  deren  Aktien  zu  zwei 
Dritteln  im  Besitze  der  Oesellschaft  sind,  während  der 
Bericbtszeit  unzulänglich,  so  daß  das  Unternehmen 
für  das  am  1.  Juli  1907  abgelaufene  GeechäftHjrihr 
bei  allerdings  reichlichen  Abschreibungen  nur  3  o/o 
Dividende  verteilen  konnte.  Die  vor  einigen  Jahren 
angekauften  Ober  Bchleeischen  Kosseiwerke 
B.  Meyer,  O.  m.  b.  H.  in  Gleiwitz,  brachten  einen 
recht  befriedigenden  Gewinn.  Auch  die  Kohlen-Inter- 
essengem ei uschaft  mit  den  Gräflich  Schaffgotachiscben 
Werken,  der  Gräflich  Ballestremschen  Outerdirektion 
und  der  A.  Borsigschea  Berg-  und  Hüttenverwaltung 
entsprach  in  vollem  Maße  den  Erwartungen.  Auf  der 
Friedensgrube  konnto  die  Kohlenförderung  von 
297  331  t  im  Jahre  1906  auf  327  929  t  in  der  Bericbts- 
zeit gesteigert  werden.  Die  Hoffnung,  das  Erzberg- 
werk Julius  bei  Oeorgonberg,  an  dem  die  Donners- 
marckhutte  mitbeteiligt  ist,  zur  Förderung  zu  bringen, 
scheiterte  infolge  eines  Schwimmsanddurchbruches. 
Die  Arbeiten  in  den  Dolomitbrüchen  verliefen  be- 
friedigend: in  der  Feldmark  Rudy-Piekar  und  den 
Dolomitfeldern  Bobrownik  wurden  66650  (i.  V.  56 162)  t 
Dolomit  gewonnen.  Bei  dem  Eisenerzborgwerk 
Czerna  (Oalizien)  ergab  aich  beim  Abteufen  der 
Schächte  das  Vorhandensein  geeigneter  Erze.  Auch 
in  Marksdorf- Rostoken  und  im  Graetl er  Revier 
(Ungarn)  waren  die  Aufschlüsse  befriedigend;  doch 
hielten  Arbeitermangel  und  die  schlechten  Verkehrs- 
Verhältnisse  der  österreichisch-ungarischen  Bahnen  die 
Förderung  zurück.  Auf  den  schlesischen  Eisenorz- 
feldern  ruhte  der  Betrieb.  Gewonnen  wurden  ins- 
gesamt 62  228  (78791)  t  Eisenerz.  In  Salangcn 
(Norwegen)*  sind  die  Arbeiten  so  weit  vorgeschritten, 
daß  voraussichtlich  Mitte  nächsten  Jahres  mit  der 
Herstellung  von  Erzbrikctts  wird  begonnen  werden 
können.  Ferner  ist  noch  zu  bemerken,  daß  die  Oo- 
sellschaft als  Hypotbekengläubigerin  der  in  Konkurs 
geratenen  Nordischen  Elektrizität»-  und  Stahlwerke 
in  Danzig  sich  an  der  Gründung  der  Ostdeutschen 
Stahlwerke  in  Schellmühl-Danzig,  die  den  Betrieb 
des  vorgenannten  Unternehmens  einstweilen  weiter- 
führt, beteiligte.  lieber  den  Betrieb  der  Werks- 
anlagen der  Gesellschaft  äußert  sich  der  Beriebt  dahin, 

*  yergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  4  8.  155. 
Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  45  8.  1643. 


daß  Störungen,  die  nennenswerte  Folgen  gehabt  hätten, 
in  keiner  Abteilung  vorkamen.  Aof  der  Hochofen- 
anlage waren  bis  Ende  Oktober  ständig  fünf  Oefen 
im  Feuer.  Ofen  II  wurde  dann  ausgeblasen  und  statt 
•einer  Anfang  November  der  neue  Ofen  VI  in  Be- 
trieb genommen.  Die  Roheisenerzeugung  sank  in- 
folge zeitweisen  Koksman^els  und  der  Schwierig- 
keit, ungarische  8pate  herbeizuschaffen,  von  205  423  t 
im  vorigen  auf  192  754  t  im  Berichtsjahre.  An  Eieen- 
und  Temperguß,  Stahlformguß,  Stabeisen,  Eisenbahn- 
material, Form-  und  UniversaleiBen,  Grob-,  Fein-  und 
verzinkten  Blechen,  Gaa-,  gesehweißten  und  nahtlosen 
Siederöhren,  Schmiedestücken,  Achsen,  Radreifen, 
-Sternen.  -Scheiben  und  -Sätzen,  sowie  zum  Verkauft' 
bestimmten  Knüppeln  und  Walzblöcken  stellten  die 
Hüttenanlagon  in  und  bei  Zawadzki,  in  Friodenshütte 
und  in  Gleiwitz  339148  (834  695)  t  her.  Der  Gesamt- 
umsatz bezifferte  eich  auf  43394  779,19  (42513621,04)^. 
Der  Rohgewinn  des  Jahres  beträgt  nach  dem  Rech- 
nungsabschlüsse 8  452  904,01  .4,  so  daß  nach  Abzug 
von  903  284,18  .4  Aufgeld  für  eingelöste  Schuldver- 
schreibungen, von  Hypothekenzinsen  und  Ausgabekosten 
für  Obligationen  und  Aktion  sowie  von  4  023  765,07 
Abschreibungen  sich  ein  Reinerlös  von  3  525  904,81  Jt 
ergibt.  Da  176  295,24  Jt  der  Rücklage  zufließen  und 
264  999,05  .4  Tantiemen  zu  zahlen  sind,  ferner  nach 
dem  Vorschlag«  der  Verwaltung  dem  Beamtenpensione- 
konto  250000  .4  zugeschrieben  ond  2  790000  Jt  in 
der  Weise  als  Dividende  ausgeschüttet  werden  sollen, 
daß  je  6  0/0  auf  45000000  Jt  Aktien  für  das  ganze 
und  auf  3  000000  Jt  für  ein  halbes  Jahr  entfallen,  so 
würden  unter  Berücksichtigung  von  220000  ,4  Ge- 
winnvortrag aus  1906  und  14  610,52  die  dem  Vor- 
stando  für  gemeinnützige  Zwecke  zur  Verfügung  ge- 
stellt werden  Bollen,  schließlich  noch  250  000  .4  in 
neue  Rechnung  zu  verbuchen  bleiben. 

Waggonfabrik  Gebr.  Hofmann  k  Co»,  Actien- 
Gesellschaft  in  Breslau.  —  Nach  dem  Vorstands- 
borichte  lieferte  das  Unternehmen  im  Geschäfts- 
jahre 1907  insgesamt  1208  (i.  V.  888)  Wagen  und 
andere  Fabrikate  im  Betrage  von  6517157  (4034 329) .4 
ab  und  Uberholte  damit  sehr  erheblich  die  bisher 
größte  Lieferungszifler  von  4  423  265  -4  im  Jahre  1899. 
Der  Heinerlös  belauft  sich  auf  504  115,42  .4  und  er- 
laubt der  Gesellschaft,  nach  Abzug  von  100255,15  .4 
für  satzungs-  und  vertragsmäßige  Gewinnanteile 
893  750  Jt  (35  o/o)  Dividende  auszuschütten  und 
10  110,27  Jl  als  Vortrag  in  neue  Rechnung  zu  ver- 
buchen. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenieute.  . 
Aendernngen  In  der  Mitgliederliste. 

Buff,  Adolf,  kaufm.  Direktor  der  Hüstener  Gewerk- 
schaft, Akt.-Ges.,  Hüsten  i.  W. 

Fettwei;  Herrn.,  Dipl.  Hütteningenieur,  Düsseldorf, 
Mintropetr.  29. 

Geilbach,  Ernst,  Dipl.-Ing.,  Weidenau  a.  d.  Sieg. 

Hübscher,  Carl,  Dipl.-Ing.,  Obering.  der  Maschinenbau- 
Akt.-Ges.  Balcke,  Bochum,  Kaiserring  19. 

Kapal,  Georg,  Direktor  der  Schlesischen  Montan- 
Kesellscbaft  m.  h.  H.,  Breslau  11,  Gartenstr.  76/78. 

Quasebari,  Dr.-Ing.  Carl,  Schlesische  Spiegelglas- 
Manufaktur,  Altwasser,  Pr.  Schi. 

Schleimer,  Otto,  Dipl.-Ing.  der  Düsseldorfer  Eisen-  und 
Draht-Industrie,  Düsseldorf. 

Springsfaid,  Carl,  Dipl.-Ing.,  Betriebsassistent  beim 
Eisen-  und  Stahlwerk  Hoesch,  Dortmund,  Holzhof- 
straße  1 1. 

Stahmer,  R.,  Ing.,  Direktor  der  Maschinenfabrik  Bruch- 
sal, Akt-Ges.,  Karlsruhe,  Richard- Wagnerstr.  9. 


Windicheid,  Riehard,  Ingenieur,  Berlin-Halensee,  Jo- 

hann-Sigismundstr.  16/17. 

Neue  Mitglieder. 
Boss  er,  Heinrich,  Hochofendirektor  der  Firma  deWendel 

&  Co.,  llayingen. 
Klein,  II.  A  ,  in  Firma  Capito  &  Klein,  Akt.-Ges., 

Benrath. 

Koenig,  Carl,  Duisburg,  Elisabethstr.  16. 

Schateki,  Ferdinand,  Oberingenieur  und  Prokurist 
der  Siegener  Akt.  -  Ges.  für  EiBenkoiistruktion, 
Brückenbau  und  Verzinkerei,  Geisweid. 

Schuh,  Dr.  phil.  Hermann,  Chemiker,  VöUdingen 
a.  d.  8aar. 

Snyder,  William  S.,  Ingenieur  der  American  Steel  & 
Wire  Co.,  828  Frick  Building,  Pittsburg,  Pa-,  t\  S.  A. 

Ziegler,  Hermann,  Betriebsleiter  der  Abt.  Eisengießerei 
der  Gutehoffnungshütte,  Sterkrade,  Dorstonerstr.  77  b. 

V  erstorben. 

Genabeck,  Alois,  Direktor,  Düsseldorf. 
Willikens,  W,  Direktor,  Dortmund. 


Digitized  by  Google 


Tafel  IX. 


et 


i 


I 

i 


Digitized  by  Google 


der  Geo 

■ 
! 

r 


■  1 


I 


Digitized  by  Google 


Digitized  by  Go 


erk  c 


i 


s 


t  r  tt  » 


I 
i 


! 
I 

i 
I 


I 
i 

i 


Digitized  by  Google 


Digitized  by  Google 


I 

I 


sorgs 


*    S  s 


ÖS 


Digitized  by  Google 


Digitized  by  Google 


STAHL  MD  EISEN 


Uta-  ta 
ttctaiichtn  TtUti 
fe-Ing.  E.Schf  Kter, 

fieidültstülirrr  6ti 
V«rrini  dniUrfcrr  tan-  , 

II  ~~  ^4  J,  V  Kortweitlidien  «f>W 

■  ^        d«  Vtniu  «ratiArr 

ZEITSCHRIFT 
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inamtrifUtr. 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Nr.  19.  6.  Mai  1908.  28.  Jahrgang. 

Bericht 

über  die 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  Sonntag,  den  3.  Mai  1908,  nachmittags  12'/«  Uhr 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

.   ^  ...    -.  Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen.  * 

2.  Abrechnung  für  das  Jahr  1907.    Entlastung  der  Kassenführung. 

3.  Lieber  die  Fortschritte  in  der  Verwendung  großer  elektrischer  Oefen  zur  Fabrikation  von  Kalzium- 
karbid und  hochprozentigem  Ferrosilizium.    Vortrag  von  Dr.-Ing.  Walter  Conrad  aus  Wien. 

4.  Ueber  Turbogebläse.   Vortrag  von  Oberingenieur  C.  Regenbogen  aus  Sterkrade. 

|er  Vorsitzende,  Hr.  Kommerzienrat  Springortlltl  aas  Dortmund,  leitete  die  Ve  rsamnilung  uin 
12s,.'4  Uhr  mit  nachstehender  Ansprache  ein: 

M.  H.!  Im  Namen  des  Vorstanden  eröffne  ich  die  heutige  Hauptversammlung  und  heiße  die 
Mitglieder,  die  sich  ans  allen  deutschen  Gauen  und  unsern  Nachbarstaaten,  wo  Roheisen  erzeugt 
und  Stahl  verarbeitet  wird,  auch  heute  wieder  zahlreich  zusammengefunden  haben,  herzlich  will- 
kommen. Ich  begrüße  auch  die  Vertreter  der  befreundeten  Vereine,  nämlich  des  Bergbaulichen 
Vereins,  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien,  des  Vereins 
deutscher  Chemiker  und  des  Deutschen  Braunkohlenvereins,  insbesondere  aber  auch  unser  allverehrtes 
Ehrenmitglied,  Hrn.  Geheimrat  Wedding,  der,  trotzdem  er  erst  vor  kurzem  von  schwerer  Krank- 
heit genesen,  diu  Anstrengungen  der  weiten  Reise  nicht  gescheut  hat,  um  heute  an  unseren  Ver- 
sammlungen teilzunehmen. 

M.  H.!  Seit  unserer  Dezember- Versammlung  hat,  wie  Ihnen  bekannt  ist,  die  Beschäftigung 
unserer  Werke  weiter  abgenommen,  wenn  auch  nicht  in  dem  Maße,  wie  es  durchweg  in  den  übrigen 
Ländern,  in  denen  Eisenindustrie  betrieben  wird,  der  Fall  ist.  Während  es  nämlich  den  deutschen 
Werken  gelungen  ist,  die  Erzeugung  im  Jahre  1907  noch  zu  steigern  und  auch  bis  in  die  neueste 
Zeit  annähernd  auf  gleichem  Stande  wie  im  vorigen  Jahre  zu  erhalten,  sehen  wir,  daß  iu  Groß- 
britannien schon  dns  Jahr  1907  eine  Verringerung  der  Roheisenerzeugung  gegen  1906  gebracht  hat, 
und  daß  auch  im  Laufe  des  ersten  Vierteljahres  1908  weitere  Hochöfen  ausgeblasen  worden  sind.  In 
den  Vereinigten  Staaten  ist  der  Umschlag  seit  Oktober  so  jäh  gewesen,  daß  im  Januar  die  Roheisen- 
erzeugung weniger  als  die  Hälfte  der  Produktion  des  gleichen  Monats  im  Vorjahre  betrug.  Daß 
der  Rückgang  bei  uus  weniger  scharf  erfolgte,  ist  zum  Teil  zweifellos  der  ausgleichenden  Wir- 
kung unserer  Verbände  zu  verdanken;  daß  er  woniger  schroff  in  Arbeiterentlassuugen  zutage  trat 
als  z.  B.  in  den  Vereinigten  Staaten,  ist  eine  Folge  des  Bestrebens  unserer  Werksbesitzer,  stetige 
Verhältnisse  auf  diesem  Gebiete  zu  schaffen.  Auch  für  unsere  Werke  würde  es  vom  rein  kauf- 
männischen Standpunkte  aus  richtiger  sein,  die  Erzeugung  lediglich  nach  dem  vorhandenen  Bedarf 
zu  bemessen,  und  auf  diese  Weise  die  mit  der  Aufstapelung  von  Roheisen,  Halbfabrikaten  und 
Trägern  verbundenen  mannigfachen  und  erheblichen  Geldverluste,  die  namentlich  in  der  jetzigen 
geldtenren  Zeit  besonders  empfindlich  werden,  zu  vermeiden.  Man  nimmt  aber  diese  Verluste  in 
den  Kauf,  um  nicht  die  Arbeiter,  wie  in  Amerika  üblich,  ohne  weitere*  in  großer  Anzahl  auf  die 
Straße  zu  setzen,  uud  es  scheint  mir  wichtig  und  nützlich,  den  zahlreichen  Anfeindungen  gegen- 
über, die  uns  heutzutage  von  allen  Seiten  in  so  reichlichem  Maße  zuteil  werden,  auf  diese  Tat- 
sache mit  Nachdruck  hinzuweisen.  Im  übrigen  wird  manchen  Werken  nach  der  angestrengten 
Arbeitsperiode  der  Hochkonjunktur  die  nunmehr  eingetretene  größere  Ruhe  eine  nicht  unwill- 
kommene Gelegenheit  geben,  ihre  Betriebsmittel  wieder  instand  zu  setzen  und  zu  ergänzen. 

Da  die  letzte  Hochbewegung  nicht  von  den  üblen  Nachwirkungen  begleitet  gewesen  ist,  wie 
diejenige  des  Jahres  1900,  erscheint  die  Grundlage  für  die  zukünftige  Entwicklung  als  gesund, 
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am  so  mehr,  als  durch  die  zurzeit  fast  ganz  brachliegende  Bautätigkeit  der  Bedarf  sich  ansammeln 
wird  und,  sobald  die  Geldverhaltnisse  es  gestatten,  sich  in  lebhafter  Weise  äußern  dürfte. 

Für  die  Zwischenzeit  würde  es  ein  äaßerst  wünschenswerter  Ausgleich  sein,  wenn  die  Auf- 
trage der  Staatseisenbahn  schon  jetzt  möglichst  reichlich  erteilt  würden  und  wenn  die  Staate- 
bahnverwaltung  sich  namentlich  veranlaßt  sähe,  einen  Teil  der  für  die  nächsten  Jahre  aus  dem 
Auslande  zu  beschaffenden  Holzschwellen  durch  Eisenschwellen  zu  ersetzen  und  schon  jetzt  zu 
bestellen.  Daß  diese  den  Holzschwellen  überlegen  sind,  hat  ja  Hr.  Geheimrat  Haarmann  bei 
unserer  letzten  Hauptversammlung  überzeugend  nachgewiesen,  und  durch  solche  Bestellungen  würde 
es  unseren  Werken  möglich  werden,  Arbeiterentlassungen  größeren  Stils  auch  auf  die  Dauer  zu 
vermeiden  und  die  Betriebe  in  einein  Umfange  weiterzuführen,  der  es  möglich  macht,  wenn  bei 
steigender  Konjunktur  die  Anforderungen  anderer  Abnehmer  rasch  wachsen  sollten,  auch  der  Staats- 
bahnverwaltung  ihren  Bedarf  pünktlich  zu  liefern.  Daß  durch  ein  solches  Vorgehen  der  Staats- 
bahnverwaltnng  der  Steuerkraft  und  dem  Nationalwohlstand  ein  großer  Dienst  geleistet  werden 
würde,  nnd  zwar  ohne  Schädigung  fiskalischer  Interessen,  unterliegt  keinem  Zweifel.  — 

M.  H.!  Die  Mitgliederzahl  des  Vereins  ist  seit  Dezember  von  4010  auf  4138  gestiegen. 
Durch  den  Tod  haben  wir  seither  verloren  u.  a.  unsere  Mitglieder:  Wilh.  Walter,  Gust.  Dürr, 
von  der  Becke,  Willikens,  G.  Goercke,  Hantke,  Schliwa,  Professor  Tischbein,  Kom- 
merzienrat  Rud.  Hegenscheidt  und  Generaldirektor  Kintzlä.  Unser  Verein  ist  insbesondere 
hart  betroffen  worden  durch  den  Heimgang  der  beiden  letztgenannten  Männer,  die  beide  in  der 
Blüte  ihres  Lebens  aus  unserer  Mitte  schieden.  Durch  Kommerzienrat  Rud.  Hegenscheidts 
Tod  ist  zwar  in  erster  Linie  die  oberschlesische  Eisenindustrie  in  Mitleidenschaft  gezogen  worden, 
aber  auch  in  unserem  Vorstände  wie  bei  Begründung  des  deutschen  Stahlwerks- Verbandes  hat  er  der  ge- 
samten deutschen  Eisenindustrie  wichtige  Dienste  geleistet.  Was  Generaldirektor  Kintzle  für 
den  Verein  gewesen  ist,  brauche  ich  in  dieser  Versammlung  nicht  zu  Bagen,  bei  deren  früheren 
Tagungen  er  nie  gefehlt  hat,  an  welchen  er  stets  mit  seiner  ganzen  tatkräftigen,  lebendigen  und 
fröhlichen  Natur  teilgenommen  hat.  Seine  ganze  große  Arbeitskraft  hat  er  immer,  wo  es  galt  der 
Allgemeinheit  Dienste  zu  leisten  und  der  Wahrheit  auf  den  Grund  zu  gehen,  in  unbegrenzter  Weise 
uns  zur  Verfügung  gestellt,  und  klaffend  ist  die  Lücke,  die  durch  seinen  Tod  in  unsere  Reihen 
gerissen,  und  schmerzvoll  und  unvernarbt  die  Wunde,  die  sein  allzu  frnher  Heimgang  uns  ge- 
schlagen hat.  Ich  bitte  Sie,  zum  ehrenden  Angedenken  an  unsere  verstorbenen  Mitglieder  sich 
von  den  Sitzen  zu  erheben.   (Geschieht.)  — 

Nach  diesen  mehr  allgemeinen  Ausführungen  möchte  ich  zu  dein  besonderen  Teile  meines 
Berichtes  übergeben. 

Die  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  erscheint  seit  dein  1.  Januar  d.  J.,  wie  ich  dies 
bereits  berichtet  habe,  in  einer  Auflage  von  rund  7000  Exemplaren.  Die  Redaktion  ist  nach  wie 
vor  bemüht,  über  die  Fortschritte  in  der  Industrie  fortlanfend  Bericht  zu  erstatten,  auch  läßt  sie, 
nachdem  das  Erscheinen  des  „Jahrbuches"  ans  den  Ihnen  bekannten  Gründen  bat  eingestellt  werden 
müssen,  es  sich  insbesondere  angelegen  sein  im  Hinblick  darauf,  daß  dies  für  den  vielbeschäftigten 
Eisenhüttenmann  selbst  nachgerade  zur  Unmöglichkeit  geworden  ist,  die  umfangreiche  technische  Lite- 
ratur, mit  der  wir  überflutet  werden,  zu  sichten  und  Auszüge  daraus  herzustellen.  Soweit  letztere 
nicht  im  laufenden  Text  der  Zeitschrift  wiedergegeben  weiden,  erscheint  dieser  Literaturbericht 
am  Ende  eines  jeden  Vierteljahres  in  einer  besonderen  Uebersicht,  deren  Einrichtung  sich  bisher 
durchaus  bewährt  hat. 

Wir  haben  soeben  wiederum  einen  neuen  fünfjährigen  Drnckvertrag  mit  der  Firma  A.  Bagel 
in  Düsseldorf  abgeschlossen,  aber  eingehende  Erwägungen  haben  den  Vorstandsausschuß  dazu  geführt, 
den  Kommissionsverlag,  die  Expedition  sowie  das  gesamte  Inseratenwesen  von  der  Druckerei  zu 
trennen  und  hierfür  in  der  Form  einer  G.  m.  b.  H.  ein  besonderes  Unternehmen  zu  begründen,  das 
am  1.  Oktober  d.  J.  ins  Leben  treten  soll.  Diose  Neugestaltung  hat  den  großen  Vorzug,  daß 
wir  einerseits  eine  getrennte  Verwaltung  des  Anzeigenwesens  erhalten,  anderseits  aber  nicht  mehr 
in  einem  Abhängigkeitsverhältnis  zu  einer  andern  Firma  stehen,  auch  glauben  wir,  daß  die  Aende- 
rung  von  guten  finanziellen  Erfolgen  begleitet  sein  wird. 

Die  Erweiterung  unseres  Geschäftsbetriebes  in  Verbindung  mit  der  allgemeinen  Zunahme 
der  Arbeit  nnd  insbesondere  unserer  Bibliothek  hat  uns  aber  zu  einem  weiteren  wichtigen  Schritt 
genötigt,  nämlich  den  Neubau  eines  Geschäftshauses  zu  unternehmen.  Der  zuerst  beab- 
sichtigte Umbau  unserer  jetzigen  Arbeitsräume  hat  sich  bei  sorgfältiger  Prüfung  als  unzweck- 
mäßig erwiesen,  weil  verhältnismäßig  hohe  Kosten  aufzuwenden  wären,  um  einigermaßen  Platz  für 
die  Bibliothek  zu  gewinnen,  und  alsdann  trotzdem  nur  für  ein  paar  Jahre  hinaus  Raum  geschaffen 
werden  könnte,  so  daß  die  auf  den  Umbau  verwendeten  Auslagen  nutzlos  vergeudet  sein  würden. 
Aus  diesem  Grunde  haben  Vorstand  und  Vorstandsausschuß  grundsätzlich  einen  Neubau  als  not- 
wendig anerkannt,  und  es  sind  zur  Gewinnung  eines  Grnndstückes  auf  dem  alten  Exerzierplatz 
bereits  Verhandlungen  mit  der  Stadtverwaltung  eingeleitet  worden,  außerdem  ist  anch  Hr.  Architekt 
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vom  En  dt  mit  der  Herstellung  von  Bauplänen  von  der  Baukommission  beauftragt  worden.  Sollen 
aber  Geschäftsräume  geschaffen  werden,  die  dauernd  eine  ausreichende  Unterkunft  für  unsere  Geschäfts- 
atelle bilden  können,  so  sind  hierfür  die  Geldmittel  des  Vereins  zu  knapp,  es  erscheint  vieiraehr 
nötig,  daß  ein  besonderes  Baukapital  von  etwa  300  000  %M  aufgebracht  wird.  Im  Hinblick  auf  das 
stete  Bestreben  der  Geschäftsführung,  die  zugleich  ja  auch  die  Redaktion  der  Zeitschrift  „Stahl 
nnd  Bisen"  besorgt,  den  Interessen  der  deutschen  Eisenwerke  mit  allen  Kräften  zu  dienen,  und 
im  ferneren  Hinblick  auf  die  großen  Aufgaben,  die  die  Geschäftsstelle  durch  Sichtung  nnd  Be- 
arbeitung der  gesamten  eisenbfittentechnischen  Weltliteratur  zu  erfüllen  bat,  und  der  offensicht- 
lichen Erleichterung  andrerseits,  welche  durch  Abnahme  dieser  Arbeit  den  einzelnen  Werks- 
leitungen erwächst,  glauben  wir  keine  vergebliche  Bitte  zu  tun,  wenn  der  Verein  sich  an  die 
Allgemeinheit  der  deutschen  Eisen-  und  Suhlwerke  wendet,  um  einen  solchen  Sicherheitsfonds 
von  etwa  300  000  M  aufzubringen,  da  es  tatsächlich  nicht  möglich  ist,  so  hohe  Ueberschüsse 
ans  den  Zwanzigmark  •  Beiträgen  der  Mitglieder  herauszuwirtschaften  und  der  Etat,  der  durch 
die  Wochenamgabe  der  Zeitschrift  „Stahl  und  Eisen"  stark  gestiegen  ist,  schon  jetzt  als  ein 
sehr  gespannter  zu  bezeichnen  ist.  Die  Geschäftsführung  des  Vereins  würde  eine  besondere  An- 
erkennung für  ihre  Tätigkeit  in  Ihrer  Zustimmung  erblicken  und  dadurch  einen  weiteren  Ansporn 
erhalten.  Sie  wurde  es  besonders  freudig  begrüßen,  wenn  die  Zustimmung  und  Beteiligung  eine 
möglichst  allgemeine  wäre.  Allerdings  sind  wir  uns  wohl  bewußt,  daß  die  augenblicklichen  finan- 
ziellen Erträgnisse  auf  den  Eisenwerken  sehr  ungünstig  und  nicht  besonders  geeignet  sind,  um  die 
Erfüllung  einer  solchen  Bitte  zu  gewährleisten;  da  aber  die  Platzverhältnisse  im  Geschäftshaus 
jetzt  derartige  sind,  daß  der  Neubau  unverzüglich  in  Angriff  genommen  werden  muß,  so  ist  der 
Vorschlag  gemacht  worden,  die  aufzubringende  Summe  auf  jährliche  ratenweise  Zahlungen,  in  vier 
bis  fünf  Jahren  zahlbar,  zu  verteilen.  Die  Werke  des  Stahlwerks- Verbandes,  an  die  der  Verein 
sich  in  erster  Linie  gewandt  hat,  haben  in  ihrer  großen  Mehrheit  bereits  ihre  Beteiligung  nach  Maßgabe 
ihrer  Erzeugungsmengen  zugesagt.  Das  Vorhaben  des  Vereins  würde  aber  nach  innen  wie  nach  außen 
um  so  bedeutungsvoller  sein,  je  mehr  es  durch  die  Gesamtheit  der  deutschen  Eisenwerke  getragen  würde, 
nnd  auf  die  Mitwirkung  und  Unterstützung  der  gesamten  Eisenindustrie  haben  wir  gerechnet.  Ich 
schließe  diesen  Teil  meines  Berichtes  in  der  zuversichtlichen  Hoffnung,  daß  noch  in  diesem  Sommer 
der  erste  Spatenstich  zu  unserem  Neubau  geschehen  nnd  er  im  nächsten  Jahre  bezogen  werden  kann. 

Hochofenkommission.  Die  Arbeiten,  mit  denen  sich  die  Hochofenkommission  befaßt  hat, 
betrafen  einerseits  die  Untersuchung  von  Hochofenschlacke.  Die  bereits  auf  der  letzten  Haupt- 
versammlung in  Aussicht  gestellten  Versuche  sind  nunmehr  unter  fachkundiger  Leitung  im  Gango 
nnd  bezwecken  im  wesentlichen  Untersuchungen  von  solchen  Hochofenschlacken,  die  erfahrungs- 
gemäß zweifellos  als  wetterbeständig  und  zu  Beton  und  ähnlichen  Zwecken  als  geeignet  anzu- 
sehen sind,  sowie  weiterhin  von  Schlacken,  die  diesen  Anforderungen  in  keiner  Weise  entsprechen. 
Was  anderseits  den  im  vergangenen  Sommer  an  die  Hochofenwerke  ausgesandten  Fragebogen  be- 
treffend Explosionen  im  Hochofenbetrieb  angeht,  so  ist  die  Bearbeitung  des  eingegangenen  Materials 
zu  einem  vorläufigen  Abschluß  gekommen  und  wird  die  Versendung  eines  Berichtes  an  die  Hoch- 
ofenwerke über  die  Ergebnisse  der  Rundfragen  demnächst  erfolgen. 

Erzbrikettierungs-Kommis8ion.  Die  Kommission  hat  ihre  Arbeiten,  die  sieb  zunächst  aller- 
dings nur  auf  das  Sammeln  und  Bearbeiten  des  einschlägigen  Materials  beschränken,  fortgesetzt  nnd 
in  einer  gestern  abgehaltenen  Sitzung  in  eingehender  Weise  über  den  gegenwärtigen  Stand  der  Bri- 
kettierungsfrage  verhandelt.  Das  Protokoll  hierüber  wird  demnächst  in  unserer  Vereinszeitschrift 
zum  Abdruck  gelangen,  während  die  Berichte  über  die  früheren  Sitzungen  schon  erschienen  sind. 

Kraftbeda rfs-Kommission.  Die  Arbeiten  der  Kommission  zur  Untersuchung  des 
Kraftbedarfes  an  Walzwerken  haben  sich  in  der  Richtung  der  Ausführungen  meines  letzten 
Berichtes  bewegt.  Die  damals  in  Aussicht  genommene  Untersuchung  an  einem  schweren  Umkehr- 
walzwerke  ist  abgeschlossen.  Wegen  notwendig  gewordener  Ueberholung  der  Meßinstrumente  sind 
die  an  letzter  Stelle  vorgesehenen  Messungen  in  Peine  vorläufig  zurückgestellt  worden. 
Mittlerweile  werden  die  bei  den  früheren  Versuchen  gefundenen  Ergebnisse  gesichtet  und  aus- 
gewertet, womit  eine  ganz  erbebliche  Mühe  verbunden  iBt.  Es  läßt  sich  aber  jetzt  schon 
übersehen,  daß  die  Ergebnisse  aller  Untersuchungen  in  theoretischer  und  praktischer  Hinsicht 
eine  Reihe  von  Aufschlüssen  zutage  fördern  werden,  welche  das  Interesse  unserer  Walzwerke 
vollauf  beanspruchen  dürfen  und  die  gemachten  Aufwendungen  im  vollsten  Maße  rechtfertigen. 
Die  Kommission  wird  darauf  bedacht  sein,  Ihuen  die  Ergebnisse  aller  Untersuchungen  baldmöglichst 
in  unserer  Vereinszeitschrift  zugängig  zu  machen. 

Chemiker-Kommission.  Die  vom  Verein  eingesetzte  Chemiker- Kommission  hat  insofern 
einen  Teil  ihrer  Arbeiten  zum  Abschluß  gebracht,  als  sie  in  der  Lage  war,  in  zwei  größeren 
Arbeiten  über  die  „Schwefelbestimmung  in  Eisen  und  Stahl"  und  über  den  „Einfluß  der  das 
Eisen  begleitenden  fremden  Metalle  auf  die  Eisentitration  nach  C.  Reinhardt"  zu  berichten.  Die 
Arbeiten  der  Kommission  sind  gleichwie  im  Vorjahre  auch  in  diesem  Vereinsjahre  in  gutem  Fort- 
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schritt  begriffen,  and  sie  hofft,  noch  im  Laufe  dieses  Jahres  mit  einem  dritten  Bericht  vor  die 
Oeffentlichkeit  treten  za  können.  Ich  michte  nicht  verfehlen,  auch  den  Mitgliedern  dieser  Kom- 
mission für  ihre  rege  und  ersprießliche  Tätigkeit  den  Dank  des  Vereins  zum  Ausdruck  zu  bringen. 

Betriebsvorschriften  für  die  Ueberwachnng  elektrischer  Starkstrom- 
anlagen. Wie  Ihnen  bekannt  sein  wird,  war  auf  Grund  des  Gesetzes  vom  8.  Jnli  1905  be- 
treffend die  Kosten  der  Prüfung  überwachnngsbediirfliger  Anlagen  der  Erlaß  einer  Polizei- 
verordnnng  über  Einrichtung,  Betrieb  and  Ueberwachnng  elektrischer  Starkstromanlagen  in 
Aussicht  genommen.  Dieser  Verordnung  sollen  zugrunde  liegen:  1.  Vorschriften  für  die  Errich- 
tung elektrischer  Starkstromanlagen.  2.  Sicherheitsvorschriften  für  den  Betrieb  elektrischer  Stark- 
stromanlagen.  Diese  letzten  Vorschriften,  die  sogenannten  „ Betriebsvorschriften",  haben  in  der 
regierungsseitig  beabsichtigten  Form  keine  Anerkennung  in  industriellen  Kreisen  gefunden.  Unser 
Verein  hat  gleichzeitig  mit  verschiedenen  anderen  Vereinen  Veranlassung  genommen,  diese  Betriebs- 
vorschriften durch  Eingaben  an  das  zuständige  Ministerium  einer  sachlichen  Kritik  zu  unterziehen 
mit  der  Bitte,  in  eine  erneute  Prüfung  der  Angelegenheit  einzutreten.  Unsere  Ausführungen  stützten 
sich  vorzugsweise  anf  die  Beratungen,  die  von  der  .(Sicherheitskommission  des  Elektrotechnischen 
Vereins  des  rheinisch- westfälischen  Indttstriebezirkes"  in  Verbindung  mit  Betriebsingenieuren  unserer 
Eisenindustrie  and  des  Bergbaues  gepflogen  worden  waren.  Dieses  Vorgehen  in  Verbindung  mit 
dem  dankenswerten  Eingreifen  unseres  Herrn  Dr.  Beniner,  der  auch  im  Landtage  die  Angelegenheit 
zur  Sprache  brachte,  veranlaßte  den  Herrn  Handelsininister,  eine  mündliche  Verhandlung  aller 
Beteiligten  herbeizuführen,  um  eine  gegenseitige  Aussprache  über  die  verschiedenen  Ansichten  zn 
ermöglichen.  Die  bezügliche  Verhandlung  hat  am  22  Februar  d.  J.  in  Berlin  stattgefunden.  Sie 
hat  das  erfreuliche  Ergebnis  gehabt,  daß  ein  nener  Entwurf  der  Polizeiverordnung  veröffentlicht 
werden  sollte,  dem  die  umstrittenen  Betriebsvorschriften  nicht  mehr  zugrunde  gelegt,  sondern  viel- 
mehr nnr  noch  als  Richtschnur  gelten  sollten.  Auch  sonst  sind  auf  Grund  der  Besprechung  von 
dem  Herrn  Minister  mancherlei  Erleichterungen  zugebunden  worden,  insbesondere  ist  die  Selbst  - 
Überwachung  der  Starkstromanlagen  durch  die  sachverständigen  Ingenieure  der  Werke  vorgesehen 
für  alle  Anlagen,  in  welchen  mindestens  1000  KW  installiert  sind  oder  die  den  entsprechenden 
Anschlußwert  besitzen.  Mittlerweile  ist  nun  dieser  neue  Entwurf  der  Polizeiverordnung  ver- 
öffentlicht worden.  Gegen  die  Mitte  des  Monats  Mai  wird  in  Berlin  eine  Beratung  des  neuen 
Entwurfes  stattfinden,  bei  welcher  auch  unser  Verein  vertreten  sein  wird.  Damit  wäre  der  Bericht 
zu  Ende  geführt.    Ich  stelle  ihn  hiermit  zur  Diskussion.  —  Das  Wort  hat  Hr.  Dr.  Schrödter. 

Hr.  Dr.-Ing.  Schrödter:  M.  H.!  Im  Anschluß  an  die  Ausführungen,  die  der  Herr  Vereins- 
vorsitzeude  soeben  hinsichtlich  des  geplanten  Neubaues  eines  Geschäftshauses  gemacht  hat,  bitte 
ich  Sie,  mir  zu  gestatten,  noch  einige  ergänzende  Worte  sagen  zu  dürfen,  die  sich  einerseits  auf 
die  historische  Entwicklung  dieses  Vorhabens,  anderseits  auf  meine  persönliche  Stellungnahme  za 
demselben  beziehen.  Was  letztere  betrifft,  so  kann  ich  von  mir  sagen,  daß  ich  persönlich  sehr 
zögernd,  nm  nicht  zu  sagen  ungern,  an  die  Frage  eines  Neubaues  herangetreten  bin;  ich  hatte 
für  meine  Person  bis  vor  kurzem  angenommen,  daß  für  »Ho  wenigen  Jahre  Tätigkeit,  die  mir 
vielleicht  in  Ihrer  Mitte  als  Geschäftsführer  noch  vergönnt  sind  (Oho!)  — ja,  in.  H.,  mau  wird  von 
Tag  zu  Tag  älter  — ,  der  Verein  recht  gut  mit  den  jetzt  vorhandenen  Gcschäftsräumlichkeiten  hatte 
auskommen  können.  Wenn  ich  heute  anderer  Meinung  geworden  und  inzwischen  für  den  Neubau  ein- 
getreten bin,  so  ist  dies  nicht  etwa  auf  Uebermnt,  Bausport  oder  dergleichen  zurückzuführen,  son- 
dern allein  auf  das  täglich  in  dringlicherer  Weise  an  die  Geschäftsstelle  herantretende  Bedürfn  is 

Die  bei  uns  an  jedem  Tage  eingehenden  Zeitschriften,  Bücher,  Geschäftsberichte, 
Kataloge  und  Drucksachen  aller  möglichen  Art  nehmen  an  Zahl  ständig  zu;  bis  vor  wenigen 
Jahren  haben  wir  hinsichtlich  ihrer  Verarbeitung  für  die  Zeitschrift  von  der  Hand  in  den  Mund 
gelebt,  d.  h.  wir  haben  aus  dem  uns  zuströmenden  Material  dasjenige  herausgesucht,  was  uns 
wünschenswert  erschien,  aber  es  gebrach  bei  dieser  Sichtung  an  einer  systematischen  Behandlung, 
weiter  aber  auch  an  einer  geordneten  Aufbewahrung  des  zum  Teil  für  die  geschichtliche  Ent- 
wicklung unserer  Eisenindustrie  recht  wertvollen  Materials.  Hierin  trat  erst  Besserung  ein,  nach- 
dem vor  drei  Jahren  ein  besonderer  Bibliothekar  in  der  Person  des  Hrn.  Brensing  angestellt 
worden  war,  aber  erst  nachdem  dieser  seine  Tätigkeit  begonnen  hatte,  zeigte  sich  offensichtlich, 
wie  weitklaffend  die  Lücke  mittlerweile  schon  dadurch  geworden  war,  daß  mangels  genügender 
Organisation  der  Geschäftsstelle  das  eingehende  Material  nicht  gesichtet  und  geordnet  eingereiht  wurde. 

Alle  Mitglieder  unseres  Vereines,  welche  der  Geschäftsstelle  die  Ehre  ihres  Besuches  ge- 
schenkt haben,  werden  mit  mir  einig  darin  sein,  daß  der  jetzt  vorhandene  Raum  äußerst  knapp 
ist,  und  daß  es  nicht  möglich  ist,  ein  ruhiges  Plätzchen  dafür  zu  finden,  damit  der  Eine  oder 
Andere  das  von  ihm  gewünschte  Material  in  Ruho  durchsieht. 

Schon  jetzt  reichen  die  vorhandenen  Räume,  die  wir  vor  zehn  Jahren,  als  sie  hochherzigen 
Sinnes  der  Herr  Fried.  Alfr.  Krupp  zur  Verfügung  stellte,  als  ein  für  alle  Zelten  ausreichendes 
Heim  ansahen,  nicht  einmal  znr  Unterbringung  unserer  Bücher  und  Zeitschriften  aus;  die  Gebäulich- 
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keiten  eignen  sich  ihrer  ganzen  Anlage  nach  heute  anch  nicht  zu  einem  Umbau,  sondern  es  würde 
ein  Umbau  viel  Geld  kosten,  das  sich  bald  als  unnütz  verwendet  herausstellen  würde.  In  der 
Entwicklung  der  Geschäftsstelle  des  Vereines  spiegelt  sich  eben  die  enorme  Entwicklung  unserer 
vaterländischen  Eisenindustrie  wider. 

Wir  stehen  daher  vor  der  entscheidenden  Frage,  ob  jetzt  und  für  alle  Zukunft  iu  der  Raum- 
frage Wandel  geschaffen  werden  soll.  Wenn  wir  aber,  so  habe  ich  dann  weiter  folgern  müssen, 
wirklich  dazu  kommen,  mit  der  —  sit  venia  verbo!  —  Fort wurstelei  für  die  Redaktion  zu  brechen, 
um  an  ihrer  Stelle  eine  systematische  Organisation  zu  schaffen,  so  wäre  eine  solche  kostspielige 
Einrichtung  zu  wenig  ausgenutzt,  wenn  sie  allein  den  Zwecken  der  Redaktion  dieute,  sie  müßte 
vielmehr  dann  auch  gleichzeitig  den  Vereinsmitgliedern  zug&ngig  gemacht  werden,  nnd  zwar  sowohl 
durch  ein  Lesezimmer  wie  durch  Kataloge  uud  eine  Expedition  für  leihweisen  Versand  der  Bücher 
nach  auswärts.  Daß  anch  in  dieser  Hinsicht  ein  starkes  Bedürfnis  zu  befriedigen  ist,  beweisen  die 
häutigen  bei  uns  jetzt  schon  eingehenden  Anfragen,  die  wir  mit  unseren  jetzigen  knappen  Mitteln 
leider  nicht  immer  in  der  von  uns  selbst  gewünschten  vollständigen  Weise  zu  erledigen  vermögen. 
Aber  es  ist  an  sich  offenkundig,  daß  es  für  jedes  einzelne  unserer  Mitglieder  wie  für  jedes  einzelne 
Werk  von  größter  Bedeutung  ist,  wenu  eine  Zentralstelle  vorhanden  ist,  bei  welcher  das  ungeheure 
Material  gesichtet  wird  nnd  welche  gleichzeitig  für  ein  späteres  Studium  eine  wertvolle  Fundgrube 
sein  soll.  Wer  jemals  von  Ihnen  sich  mit  historischen  Studien  ans  unserer  Eisenindustrie 
beschäftigt  hat,  mit  Tatsachen,  die  nnr  20  oder  30  Jahre  zurückliegen,  weiß,  wie  überall  in 
unserer  Zeit  man  nnr  dem  Augenblick  gelebt  hat  nnd  wie  schwierig  —  manchmal  unmöglich  — 
es  ist,  sich  das  aktenmäßige  Material  zu  beschaffen. 

Aas  diesen  Gründen  hat  sich  keines  unserer  Voreins-  oder  Vorstandsmitglieder,  das  die 
Verhältnisse  näher  geprüft  hat,  der  Einsicht  verschließen  können,  daß  der  geplante  Neubau  der 
Geschäftsräume  und  der  Bibliothek  ein  notwendiges  Moment  der  allgemeinen  Entwicklung  unserer 
vaterländischen  Eisenindustrie  darstellt  nnd  daß  Jeder  heute  diesen  Saal  nicht  verlassen  dürfe 
ohne  den  Entschluß,  auch  seinerseits  das  Unternehmen  zu  fördern.  Dann  darf  ich  hoffen,  daß  der 
Neubau,  der  ans  wegen  der  fehlenden  finanziellen  Grundlage  jetzt  noch  als  ein  Schemen  in  nebel- 
hafter Ferne  erscheint,  in  nicht  zu  ferner  Zeit  in  Wirklichkeit  vor  uns  steht,  zum  Nutzen  und 
Frommen  unseres  ganzen  schönen  Gewerbes. 

Vorsitzender:  Wenn  das  Wort  weiter  nicht  gewünscht  wird,  darf  ich  wohl  annehmen, 
daß  Sie  den  Bericht  genehmigen  nnd  gleichzeitig  Ihr  Einverständnis  mit  dem  aussprechen,  was 
hinsichtlich  des  Baues  vorgetragen  worden  ist.  —  Ich  darf  wohl  feststellen,  daß  diese  Genehmigung 
einstimmig  zum  Aasdruck  gebracht  worden  ist.  — 

Nachdem  sodann  in  Erledigung  des  Punktes  2  der  Tagesordnung  Hr.  Vehlingnber 
die  KaBsenführnug  des  Jahres  1907  berichtet  und  die  Versammlung  die  beantragte  Entlastung 
einstimmig  erteilt  hatte,  folgten  als  Punkt  3  und  4  der  Tagesordnung  der  Vortrag  des 
Hrn.  Dr. -Ing.  Walter  Conrad  ans  Wien  „Ueber  die  Fortschritte  in  der  Verwendung  großer 
elektrischer  Oefen  zur  Fabrikation  von  Kalziumkarbid  and  hochprozentigem  Ferrosllizinm",  an 
den  sich  eine  lebhafte  Besprechung  anschloß,  sowie  derjenige  des  Hrn.  Oberingenieurs  C.  Regen- 
bogen ans  Sterkrade  „ Ueber  Turbogebläse u.  Beide  Vorträge,  die  von  den  Zuhörern  mit  großem 
Beifalle  aufgenommen  wurden,  werden  demnächst  vollständig  in  „Stahl  and  Eisen"  erscheinen. 

Leider  wurde  der  Schluß  der  Versammlung  dadurch  getrübt,  daß  unser  hochgeschätztes 
Ehrenmitglied,  Hr.  Geheimrat  Dr.  Wedding,  von  einem  schweren  Ohnmachtsanfalle  betroffen  wurde. 

Den  anregenden  Verhandlungen,  die  über  1400  Mitglieder  und  Gäste  zusammengeführt 
hatten,  folgte  ein  gemeinsames  Mahl  von  etwa  500  Teilnehmern  im  Kaisersaale  der  Tonhalle.  Im 
Verlaufe  des  Essens  brachte  der  Vorsitzende  des  Vereines,  Herr  Kommerzienrat  Springornm,  guter 
deutscher  Sitte  folgend,  das  erste  Glas  Sr.  Majestät  dem  Kaiser  dar.  Die  Ansprache  des  zweiten 
Redners,  des  Herrn  Direktors  Dr.  ing.  h.  c.  Gillhausen,  gab  zunächst  dem  lebhaften  Bedauern 
aller  Vereinsmitglieder  über  das  Unwohlseiu,  das  Hrn.  Geheimrat  Dr.  Wedding  hindere,  an  der 
Tafel  zu  erscheinen,  herzlichen  Ausdrnck  und  knüpfte  daran  lebhafte  Wünsche  für  die  baldige 
Wiederherstellung  des  Patienten*;  sein  Trinksprnch  gipfelte  unter  Worten  des  Dankes  in  einem 
Hoch  auf  die  beiden  Vortragenden  des  Tages.  Nachdem  sodann  Hr.  Geheimrat  Dr.  ing.  h.  c. 
A.  Haarmann  in  seiner  bekannten  launigen  Art  des  allseitig  verehrten  Vereinsvorsitzenden  gedacht 
hatte,  beschloß  Hr.  Dr.  Beniner  die  Reihe  der  Tischreden,  indem  er,  wiederholt  von  dem  Beifalle 
der  Anwesenden  unterbrochen  nnd  ausgehend  von  dem  Entschlüsse  des  bayerischen  Prinzregenten, 
in  der  Regensbnrger  Walhalla  eine  Bismarckbüete  errichten  zu  lassen,  mit  gewohnter  Meisterschaft 
nnter  geist-  und  humorsprühender  Beziehung  auf  die  in  der  geschäftlichen  Sitzung  behandelten 
Vortragsgegenstände  das  Lob  der  deutschen  Eisenhütten-Frauen  nnd  -Mädchen  verkündete. 

•  E»  freut  im»  mitteilen  zu  können,  daß  zur  Stund*,  da  dieser  Bogen  in  die  Pro»8c  gebt  (Montag  Nach- 
mittag) «I»h  Befinden  unsere»  Terelirten  Hrn.  < ie  heim  raten  Dr.  Wedding  zu  cnmten  NoHorgnisM-n  keinen  An- 
laß mehr  bietet.  Di*  !t<d<ikti<ni. 
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Stahlformguß  aus  dem  elektrischen  Ofen. 

Von  Professor  Bernhard  Osann  in  Clansthal. 


f|ie  Bonner  Fräserfabrik,  G.  m.  b.  H.  in  Bonn 
*  am  Rhein,  stellt  Stahlformguß  her,  der 
zur  Herstellung  von  Fräsern  für  alle  Zwecke 
des  Maschinenbaues  verwendet  wird.  Es  kommt 
ein  ho<  ligekoklter  Werkzeugstahl  und  auch 
ein  Schnelldrelistahl  zur  Anwendung.  Außer- 
dem erzeugt  die  Firma  sehr  weichen  schmied- 
baren Stahlformguß  mit  0,08  bis  0,18  % 
Kohlenstoff,  der  für  kleine  Maschinenteile  aller 
Art  und  im  großen  Maßstäbe  für  Antomobilbau 
Verwendung  findet.  Dieser  schmiedbare  Stahl- 
formguß oder  Flaßeisenguß  hat  sich  im  Laufe 
der  Zeit  zu  einem  Sondererzeugnis  entwickelt, 
das  viel  größere  Erzeugungsmengen  als  die 
Fräserfabrikation  aufzuweisen  hat.  Es  besteht 
eine  genügende  Kachfrage,  wenn  auch  die  Ge- 
sonkschmiederei  und  der  schmiedbare  Guß  als 
Wettbewerber  auftreten.  In  vielen  Fällen  lohnt 
sich  eben  nicht  die  Anfertigung  eines  Gesenkes, 
es  genügt  auch  nicht  die  Qualität  des  schmied- 
baren Gusses,  oder  die  Lieferzeit  ist  kurz ;  dann 
ist  der  Flnßeisenguß  am  Platze,  der  sehr  schnell 
geliefert  werden  kann,  da  ein  Ausglühen  der 
Gußstücke  nicht  erforderlich  ist.  Kennzeichnend 
ist  die  hohe  Dehnnngsziifer,  z.  B.  25  °/o  Dehnung 
bei  42  bis  45  kg  Festigkeit.  Abbild.  1  bis  10 
stellen  einige  dieser  Gußstücke  dar.  Zur  Erzeugung 
dieses  Flußeisengusses  wurde  bis  vor  kurzer 
Zeit  ausschließlich  der  Tiegelofen  benutzt. 
Als  Einsatz  diente  schwedisches  Schmiedeisen 
aus  dem  Herdfrischverfahren,  sogenanntes  Lanca- 
shireeisen,  im  Werte  von  ungefähr  200  -M  für 
dio  Tonne.  Wurde  Werkzeugstahl  hergestellt, 
so  wurde  schwedisches  Holzkohlenroheisen  edel- 
ster Gattung  zugesetzt.  Dio  Tiegel  waren  sehr 
teuer,  da  nur  die  reinsten  Tone  und  bester 
4'eylongraphit  zu  ihrer  Herstellung  in  Frage 
kamen.  Sie  hielten  im  Durchschnitt  nur  3l  u 
bis  4  Schmelzen  aus.  Dazu  kamen  der  hohe 
Koksverbrauch,  200  kg  Koks  bester  Beschaffen- 
heit auf  100  kg  Einsatz,  die  hohen  Lohnbeträge 
für  das  schwierige  Herausheben  der  Tiegel 
(35  kg  Einsatz)  aus  dem  tiefen,  unter  der  Ilntten- 
sohle  angeordneten  Ofen,  die  Kosten  für  das 
Gebläse  usw.  Kein  Wunder  also,  daß  die  Preise 
sehr  hoch  gestellt  werden  mußten,  wenn  die 
Erzengungskosten  gedeckt  werdet!  sollten.  Trat 
nun  eine  ungünstige  Konjunktur  ein,  so  blieb 
es  gar  nicht  aus,  daß  die  Käufer  durch  die 
hohen  Preise  abgeschreckt  wurden  und  sich  in 
irgend  einer  andern  Weise  zu  helfen  suchten, 
um  nicht  auf  schmiedbaren  Stahlguß  allein  an- 
gewiesen zu  sein.  Es  mußte  ein  Ausweg  ge- 
funden werden,  um  das  teure  Tiegelverfahren 
zu  ersetzen.     Der   Martinofen    kam  schon 


wegen  der  geringen  Erzeugungsmengen  nicht  in 
Frage,  ganz  abgesehen  von  den  hohen  Qualitäts- 
forderungen und  der  Notwendigkeit,  daß  fast 
ausschließlich  sehr  kleine,  äußerst  dünnwandige 
Teile  gegossen  werden  mußten.  Der  Klein- 
konverter hätte  in  letzterer  Beziehung  Ab- 
hilfe geschaffen,  aber  wegen  des  unvermeidlichen 
höheren  Phosphor-  und  Schwefelgehaltes  vielfach 
Mißerfolge  beim  Flußeisengnß  und  steta  beim 
Fräserguß  ergeben.  Auch  war  die  Erzeugungs- 
menge (täglich  3000  bis  4000  kg  Einsatz)  zu  klein ; 
denn  auch  der  Kleinkonverter  bedarf  einer  gewissen 
Mindesterzeugungsmenge,  weil  man  nicht  unter 
ein  Fassungsvermögen  von  etwa  1000  kg- her- 
untergehen kann,  und  die  Betriebspausen  nicht 
zu  groß  werden  dürfen,  da  sonst  das  Anheizen 
des  Konverters  Schwierigkeiten  und  unverhältnis- 
mäßig große  Kosten  bereitet.  Da  erschien  der 
elektrischeOfenim  Gesichtskreise,  und  dieser 
Gedanke  führte  auch  auf  die  richtige  Fährte, 
nämlich,  um  hier  den  nachfolgenden  Ausführungen 
vorzugreifen,  zum  Stassanoofen. 

Zur  Zeit,  als  diese  Erwägungen  stattfanden, 
wurden  gerade  die  Erfolge  des  Herou Hofens 
und  des  durch  Röchl in  g- Rodenhause r  ver- 
besserten Kjellinofens  bekannt,  Stassano 
wnrde  als  Wettbewerber  nicht  mehr  recht  ernst 
genommen,  und  doch  führte  das  Studium  aller 
drei  Systeme  geradezu  mit  zwingender  Not- 
wendigkeit zum  Stassanoofen.  Damit  soll 
durchaus  nicht  gesagt  werden,  daß  die  beiden 
anderen  und  vielleicht  auch  noch  weitere  Systeme 
ungeeignet  zur  Herstellung  von  Stahlformgruß 
seien,  aber  unter  den  gleichen  oder  ähnlichen 
Verhältnissen  wie  im  vorliegenden  Falle  konnte 
gar  nicht  anders  entschieden  werden.  Es  han- 
delte sich  um  ein  kleines  Werk  von  geringer 
Erzeugungsinenge.  Es  war  Haupterfordernis, 
daß  die  Anlagekosten  in  beschränktem  Rahmen 
blieben,  es  mußte  ein  kleiner  Ofen  gewählt 
werden,  dessen  geringes  Fassungsvermögen  aber 
nicht  den  thermischen  Nutzeffekt  zu  sehr  herab- 
setzte. Ferner  war  Einfachheit,  leichte  Hand- 
habung und  Uebersichtlichkeit  Hauptbedingung ; 
denn  der  Schmelzbetrieb  mußte  mit  den  vor- 
handenen Ingenieuren,  Meistern  und  Arbeitern 
geführt  werden.  Ferner  durfte  nicht  die  An- 
lage einer  eigenen  elektrischen  Zentrale,  die  von 
vornherein  unter  Zugrundelegung  einer  größeren 
Erzeugungsmenge  hätte  gebaut  werden  müssen, 
erforderlich  sein,  sondern  es  mußte  der  An- 
schluß an  ein  vorhandenes  Drehstromnetz,  das,  von 
dem  Elektrizitätswerk  Berggeist  A.-G.  in  Brühl 
botrieben,  den  ganzen  dortigen  links-  und  rechts- 
rheinischen Industriebezirk  versorgt,  möglich  sein. 
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Abbildung  I.    Uetriebeka»ten  für  Automobile. 


Abbildung  4.    Hebelstflck  für  Auto-       Abbildung  5.    Maadiim-nteilc,         Abbildung  f>.  PrMneagabe!, 
mobile,  kalt  zuHammungedrebt.  kalt  verbogen.  kalt  auai-inandt-rirrbogi-n. 
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Abbildung  7.    VersuchBstück,  1200  mtn  lang,  einseitig  kalt, 
einseitig  warm  verdreht,  Starke  der  Stege  A0  bis  40  mm. 


Dieser  Bedingung  konnte  weder  der  H>roult- 
noch  Kjellinofen  genügen ;  erat  neuerdings  haben 
die  Röchling8chen  Eisen-  nnd  Stahlwerke 
in  Völklingen  einen  Ofen  auf  Grnnd  der  Patente 
Röchling  -  Rodenhanser  in  Betrieb  genommen, 
welcher  an  das  Drehstromnetz  des  Werkes  an- 
geschlossen ist.  Aber  auch  diesem  Ofen  gegen- 
über bleibt  dem  Stassanoofen  der 
Vorsprung,  daß  der  Drehstrom  von 
5200  Volt  auf  1 10  Volt  in  einem  vom 
Ofen  gesonderten  Räume  umgeformt 
werden  kann.  Auf  diese  Weise  be- 
steht am  Ofen  eine  völlig  ungefähr- 
liche Spannung,  welche  Bedienung 
und  Beaufsichtigung  sehr  erleichtert. 
Die  Kilowattstunde  kostet  unter  den 
angeführten  Verhältnissen  nur  4,5  cj. 

Es  war  sehr  einfach,  alle  diese 
Erörterungen  und  Berechnungen  an- 
zustellen; denn  Stassano  hat  in 
Turin  ein  Stahlformgnßwerk  mit  sechs 
elektrischen  Oefen  seiner  Konstruk- 
tion in  Betrieb,  darunter  zwei  Oefen 
von  je  5000  kg  Einsatz,  zwei  von 
je  1000  kg  Einsatz,  sowie  zwei  kleinere  Oefen 
von  je  400  ktr  Einsatz,  die  alle  an  da«  die 
Stadt  Turin  mit  Elektrizität  versorgende  Stark- 
stromnetz  angeschlossen  sind,  ohne  daß  sich 
irgendwelche  Uebelstände  gellend  machen.  Die 
Beschaffenheit  der  Gußstücke,  von  denen  viele 
für  die  italienische  Kriegsmarine,  für  Eisen- 
bahn- nnd  Automobilbedarf  hergestellt  wer- 
den, ist  eine  vorzügliche.  Nach  dem  Ausweis 
des  Besichtigungsprotokolls  ließ  sich  mit  Leich- 
tigkeit die  Beschaffenheit  erzielen,  wie  sie  die 
Bonner  Fräserfahrik  für  ihren  Flußeisen-  und 
Fräsenruß  verlangte.  Es  wurde  also  ein 
Stassanoofen  für  1000  kg  Einsatz  oder,  wie 
Stassano  ihn  benennt,  für  250  P.S.  bestellt* 
(Abbildung  11).  Erbauerin  war  die  Bonner 
Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  Fr. 
Mnnkemöller  et  Co.  in  Bonn  a.  Rh.,  die 
auch  von  Stassano  daH  Ansführnngsrocht  für 
alle  weiteren  Anlagen  in  Deutschland  erwarb. 


•  Kor  Ofen  verbraucht  stündlich  rund  185  Kilo- 
watt oder  ruiul  250  elektrische  I'.  S. 


Der  Stassanoofen  ist  in 
dieser  Zeitschrift  *  mehrfach 
beschrieben,  auch  in  seiner 
neueren  Form,  die  von  der 
früher  gewählten,  ausschließ- 
lich für  Erzverhüttnng  be- 
stimmten, erheblich  abweicht. 
Es  ist  ein  Lichtbogenofen,  hei 
dem  der  Lichtbogen  zwischen 
drei  im  Kreise  gleichmäßig 
verteillen  Kohleelektroden  ge- 
bildet wird  nnd  das  unter  ihnen 
befindliche  Bad  heizt  (vergl.  Ab- 
bildung 12  und  13).  Der  Ofen  ist  drehbar, 
und  zwar  hat  sich  Staseano  auch  die  Drehbar- 
keit um  eine  geneigte  Ofenachse  patentieren 
lassen.  Diese  schließt  Vorteile  in  sich,  von 
denen  noch  die  Rede  sein  wird.  Der  Ofen  ist 
außen  vollständig  durch  einen  Blechpanzer  ge- 
schlossen und  mit  einem  stark  hinterstampften 


Abbildung  8.    Scbleudertopf  zu  Zentrifugen  (1  :5  nat.  Gr.) 
Unter  dem  Fallbamnier  kalt  zusammengeschlagen. 


Futter  versehen,  das  aus  Magnesitsteinen  ge- 
bildet ist.  Daß  sich  in  dieser  Hinsicht  Erspar- 
nisse machen  lassen,  ist  sehr  wahrscheinlich. 
Versuche,  welche  auf  die  Verwendung  von 
Chromit  an  den  besonders  gefährdeten  Stellen 
und  auf  andere  Verbesserungen  abzielen,  sind 


•  Vergl.  „8tahl  und  Eisen"  1906  Nr.  16  8.  1021 
1907  Nr.  1  8.  15  u.  ff.,  Nr.  2  8.  46. 


Abbildung  9. 


Maschinenteil,  aufstehender  Lappen  völlig 
umgeschmiedet.    (1  :  4  nat.  Hr.\ 
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bereits  in  die  Wege  geleitet.  Daß  der  Ofen  überall 
gegen  die  Aaßenlafi  gut  abgeschlossen  ist,  hebt 
Stassano  besonders  hervor,  nm  die  gute  Wärme- 
ausnutzung zu  erklären  nnd  zu  betonon.  Tatsäch- 
lich  fuhrt  auch  jeder  unnütze  Eintritt  von  Luft 
zur  Abkühlung  und  Verzögerung  der  Schmelze. 
Ans  diesem  Grunde  ist  auch  das  Gasabfuhrungs- 
röhr  oben  auf  der  Kuppel,  das  auf  einigen 
älteren  Abbildungen  kenntlich  ist  und  im  Zu- 
sammenhange mit  der  Erzschmelzarbeit  steht, 
weggefallen.  Die  Bewegung  der  Elektroden 
vollzieht  sich  außerordentlich  glatt,  sicher  nnd 
einfach.    Die  Steuernng,  zwecks  Einhaltung  der 


Abbildung  11.    Ansicht  des  Stassano-Ofons  in  Bonn. 


richtigen  Entfernung  der  Elektrodenspitzen  von- 
einander, geschieht  von  Hand,  unter  Vermittlung 
dreier  Druckwasserzylinder,  die  aber  keine  Preß- 
wasserpumpe und  Akkumulator,  sondern  nur  den 
Anschluß  an  eine  Wasserleitung  von  gewöhn- 
lichen DruckverhältniBsen  (4  bis  5  at)  erfordern. 
Eine  selbsttätige  Reguliervorrichtung  würde 
jedenfalls  sehr  kompliziert  ausfallen  und  schon 
deshalb  nicht  anzuraten  sein,  weil  die  Elektroden 
beim  Beschicken  zurückgezogen  werden,  auch 
es  nicht  ausgeschlossen  ist,  daß  hin  und  wieder 
einmal  eine  Elektrode  bricht  nnd  das  Bruchstück 
schnell  beseitigt  werden  muß.  Es  geschieht  dies 
sehr  einfach  und  schnell  auf  Zuruf  des  Mannes 
am  Schaltbrett,  der  die  drei  AmpAremeter  be- 
obachtet und  die  drei  dazugehörigen  Hebel  für 
die  Wasserdrnckzylinder  der  Elektroden  bedient. 
Die  Elektroden  lassen  sich  ausnutzen,  bis  der 
Stumpf  nur  noch  0,1  m  hervorragt;  dann  erfolgt 


das  Auswechseln,  das,  wie  ich  mich  selbst  überzeugt 
habe,  3  bis  5  Minuten  in  Anspruch  nimmt.  Die 
Kohleelektrode  beündet  sich  an  der  Spitze  eines 
Metallrohres,  das,  auf  einer  metallenen  Spindel 
verschiebbar,  mit  der  Kolbenstange  des  Wasaer- 
druckzylinders  gekuppelt  ist.  Den  Kontakt 
zwischen  Spindel  und  Rohr  vermitteln  zwei  Me- 
tallpackungen. Die  Isolierung  des  Stromleiters 
gegen  den  eisernen  Panzer  des  Ofens  ist  in  der 
einfachsten  Weise  durchgeführt.  Die  eben  ge- 
nannte Spindel  ist  in  der  Mitte  eines  wasser- 
gekühlten Gehäuses  angebracht.  Die  Drehbewe- 
gung wird  in  der  auf  der  Abbildung  ersichtlichen 

Weise  durch  ein 
Stirnradvorge-- 
lege  von  einem 
Elektromotor  von 
5  P.  S.  vermit- 
telt. Der  Motor 
wird  angelassen, 
darauf  der  Rie- 
men auf  die  Fest- 
scheibegoschoben 
und  gleichzeitig 
ein  Läutewerk  in 

Bewegung  ge- 
setzt, um  die  Ar- 
beiter aus  dem 
Drehbereich  der 
weit  ausladenden 
Elektrodenarmie- 
rungen abzuru- 
fen. Der  Ofen 
dreht  sich  dabei 
anfeinem  Rollen- 
kranz. Die  drei 
Stromzuführungs- 
kabel  münden  in 
Schleifstücke  aus, 
welche, gegen  drei 
isolierte  Ringe  der 
senkrechten  Welle  gepreßt,  den  Strom  zu  den 
Elektrodengestängen  führen.  Durch  diese  Dreh- 
bewegung um  eine  geneigte  Achse  wird  es  zu- 
nächst ermöglicht,  mit  nur  einer  Arbeitsöffnung 
auszukommen,  die  in  der  höheren  Lage  als  Be- 
schickungsöfi'nung,  in  der  tiefen  Lage  als  Ab- 
schlaeköffnung  dient,  auch  wird  das  Schließen 
der  Stichlochöffnung  dadurch  sehr  einfach  ge- 
staltet. Weiter  läßt  sich  leicht  eine  gute  Dnrch- 
mischung  des  Schmelzbades  und  in  Berührung 
mit  einer  frischend,  entsphosphoreud  oder  ent- 
schwefelnd wirkenden  Schlacke  eine  kräftige 
chemische  Einwirkung  erzielen.  Der  Ofen  ist 
in  seinen  Einzelheiten  gut  durchkonstruiert,  er 
verrät,  daß  Stassano  ans  langjähriger  Praxis 
heraus  sich  den  Bedürfnissen  der  Stahlfornignß- 
technik  angepaßt  hat.  Der  Eindruck,  daß  Stö- 
rungen, abgesehen  von  dem  regelrechten  Weg- 
schmelzen des  Futters,  eintreten  können,  ist  mir 


s 
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nicht  im  entferntesten  geworden  nnd  wohl  auch 
keinem  der  zahlreichen  Besucher  der  Bonner 
Anlage.  Ebenso  steht  die  hohe  Temperatur  des 
Flußeisens  bezw.  Stahles  und  die  der  Schlacke 
außer  allem  Zweifel. 

Ich  will  nun  im  folgenden  alle  Angaben  zu- 
sammentragen, weche  dazu  geeignet  sind,  einen 
Einblick  in  die  Ar- 
beitsweise und  die 
Grundlage  zu  einer 
Selbstkostenrechuung 
zu  geben.  Der  Ein- 
satz wird  ausschließ- 
lich in  festem  Zu- 
stande aufgegeben,  in 
Gestalt  eines  guten, 
möglichst  weichen 
Schrotts,  wie  er  in 
Gestalt    von  Profil- 

eisenabschnitten, 
Stanzabfällen  usw. 
überall  zu  haben  ist. 
Die  Zusammensetzung 
ist  dementsprechend 
etwa  0,2  bis  0,5  °/o 
Kohlenstoff  (am  besten 
0,2  >  Kohlenstoff), 
0,3  bis  0,5  %  Man- 
gan, 0,07  bis  0,09  °/o 
Schwefel,  0,08  bis 
0,12°/o  Phosphor,  0,0 
bis  0,15  °/o  Silizium. 
Drehspftne  werden  bis 
zu  20  °/o  gesetzt, 
dazu  kommen  anch 
die  Eingüsse,  Trichter 
und  Abfalle  der  vor- 
hergehenden Schmel- 
ze, die  etwa  50  °/o 
ausmachen.  Ob  und 
wieweit  flüssiger  Ein- 
satz an  Stelle  des 
festen  Einsatzes  am 
Platze  ist,  soll  in 
einer  Schlußbenier- 
kung  gesagt  werden. 
Dieser  Einsatz  wird 
in  etwa  31«  Stunden 
geschmolzen ;  es  ist 
dann  nooh  ein  Zeit- 
raum von  etwa  einer 
Stunde  nötig,  um  das 

Frischen  und  die  Entpbosphornug  zu  vollenden, 
die  Entschweflung  durchzuführen  und  zu  des- 
oxydieren. 

Handelt  es  sich  um  Flußeisenguß,  so 
wird  auf  ein  Fertigerzeugnis  von  0,08  bis  0,18  °/o 
Kohlenstoff,  0,4  °Jo  Mangan  (für  elektrotechnische 
Zwecke  weniger  Mangan  bei  ganz  geringem 
Kohlenstoffgehalt),  0,0*  bis  0,10  °jo  Silizium, 


im  Höchstfalle  0,06  °/o  Phosphor  und  0,03  "  o 
Schwefel  gearbeitet.  Handelt  es  sich  nm  be- 
sonders hohe  Anforderungen,  so  wird  der 
Phosphorgehalt  noch  weiter  heruntergedrückt, 
z.  B.  bis  auf  0,0 IG  %.  Wird  Fräserstahl 
hergestellt,  80  wird  mit  bestem  schwedischem 
Roheisen   kurz   vor  dem  Abstich   der  Kohlen- 


Abbildunog  12.  (juentrlinitt  de«  8tas*ano-( Ifens. 


stoff  auf  die  gewüuschte  Höhe  gebracht  (meist 
0,7  °o  Kohlenstoff).  Die  Einsatzmenge  beträgt 
looü  kg.  Bei  der  obengenannten  Schmelz- 
daner  werden  im  Arbeitstage  drei  bis  vier  Ab- 
stiche erzielt  und  demnach  drei-  bis  viertausend 
Kilogramm  flüssigen  Stahls  erzeugt.  Der  ge- 
ringe Verlust  durch  Oxydation  wird  durch  die 
Zusätze  und  das  aus  dem  Erz  gewonnene  Eisen 
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reichlich  aufgewogen.  Im  folgenden  ist  eine  Tages- 
erzeugnng  von  3,5  t  flüssigen  StahU  zugrunde 
gelegt. 

Der  Gang  der  Schmelze  ist  nun  folgen- 
der: Zwei  Drittel  des  Einsatzes  werden  bei  zu- 
rückgezogenen Elektroden  innerhalb  15  Minuten 
eingesetzt,  dann  der  Strom  angelassen,  und  nun 
die  Elektroden  auf  Refehl  möglichst  gleichzeitig 
vorgeschoben.  Es  bildet  sich  der  Lichtbogen, 
der  auch  sofort  eine  Abweichung  nach  unten 
erfahrt,  so  daß  er  wie  eine  Girlande  herabhängt. 
Ist  er  einmal  entstanden,  so  ist  er  sehr  be- 
ständig, d.  h.  es  muß  schon  ein  sehr  weites 
Zurückgehen  der  Elektroden  eintreten,  um  ihn 
abzureißen.  Nach  zwei  Minuten  ist 
die  Regulierung  des  Stromes  beendet, 
es  wird  nun  auf  eine  Stromstärke  von 
1000  bis  1100  Ampere  gehalten,  wäh- 
rend der  Voltmesser  zwischen  105  und 
110  Volt  anzeigt.  Der  Stromver- 
brauch läßt  sich  auf  Grund  dieser  An- 
gabe berechnen.    Ständlich  werden,  da 

es  sich  um  Drehstrom  handelt,  V  3  X 
1  100  X  1 10  =  209  330  Voltampere  ge- 
braucht, bei  einer  4,5  stündigen  Schmelz- 
dauer also  1,5  X 
209330=941895 
Voltampere.  Um 
Kilowatt  zu  ha- 
ben ,    muß  der 

Leistungsfaktor  =  cos  f  eingesetzt 
werden,  der  nach  fortlaufenden  Reobach- 
tnngen  mit  0,9  bis  0,95  zu  bewerten 
ist.  Nimmt  man  den  letzten  Wert,  so 
ergeben  sich  für  die  Tonne  flüssigen 
Stahl  0,95  X  941  985  =  895  Kilowatt. 

Diese  Rerechnung  läßt  sich  leicht 
prüfen,  da  ein  Kilowattmesserangebracht 
ist,  und  die  Ablesungen  in  das  Schmelz- 
buch eingetragen  werden.  Die  Ablesung 
ergab  bei  einer  der  Schmelzen,  denen  ich 
beiwohnte,  einen  stündlichen  Kraftver- 
brauch von  durchschnittlich  210  Kilowatt  und 
demnach  bei  einer  Stromdauer  von  4  Stunden 
20  Minuten  einen  Verbrauch  von  909  Kilowatt- 
stunden.   Im  allgemeinen  schwankt  der  Strom- 
verbrauch zwischen  800  und  1000  Kilowatt- 
stunden für  die  Schmelze,  also  auch  für  1000  kg 
flüssigen  Stahl. 

Gleich  beim  EinBetzen  wird  etwas  Eisenerz 
oder  Mammerschlag  und  Kalk  gegeben,  um  eine 
Frisch-  und  Entphosphorungswirkung  zu  erhalten. 
Die  erste  Schlacke  wird  gegen  Ende  der  Ein- 
schmelzperiode abgezogen,  um  dann  eine  zweite 
Schlacke  zu  bilden.  Nach  dem  Einschmelzen  der 
ersten  eingesetzten  Schrottmenge  wird  weiter 
beschickt,  nunmehr  aber  ohne  den  Strom  zu  unter- 
brechen und  unter  möglichster  Reschleunigung, 
um  keine  Abkühlungsverluste  zu  haben.  Nach 
dein  Einschmelzen  wird  auch  die  zweite  Schlacke 


entfernt  und,  falls  es  der  Ausfall  der  Probe 
verlangt,  noch  einmal  Hammerschlag  und  Kalk 
gesetzt.  Die  Temperatur  ist  jetzt  sehr  hoch 
und  Hammerscblag  ruft  eine  sehr  starke  Kohlen- 
oxydentwicklung  im  Rade  hervor.  Nachdem  wie- 
der abgeschlackt  ist,  folgt  die  letzte  ScLlacken- 
bildung,  nunmehr  ohne  Hammerschlag-  oder  Erz- 
zusatz,  sondern  nur  mit  Kalk,  gleichzeitig  wird 
FerroBilizinm  zugesetzt.  Nach  einer  Viertelstunde 
folgt  Feeroraangan  und  nach  etwa  7  Minuten 
der  Abstich. 

Der  Guß  erfolgt  in  der  Weise,  daß  eine 
große  gut  vorgewärmte  Gießpfanne,  auf  deren 
Roden  etwas  Aluminium  sich  befindet,  den  pan- 


Abbildung  13.    UrandriK  des  Stassano-Ofens. 

zen  Abstich  aufnimmt.  Diese  läßt  sich  aber 
nicht  unmittelbar  zum  Gusse  verwenden,  weil 
es  sich  meist  um  zahlreiche  kleine  dünn- 
wandige Gußstücke  von  0,5  bis  10  kg  Stück- 
gewicht handelt.  Es  wird  also  in  Tiegel  über- 
gefüllt, die  natürlich  gut  vorgewärmt  sein  müssen. 
Die  Tiegel,  deren  Inhalt  biB  zum  letzten  Rest 
glatt  ausgegossen  werden  kann,  wandern  nach  der 
Entleerung  zwei-  bis  dreimal  zur  Pfanne  zurück. 
Um  die  Ausgabe  für  neue  Tiegel  zu  sparen, 
werden  ausgediente  Schmelztiegel  verwendet 
Einen  besseren  Reweis  für  die  hohe  Temperatur 
des  Stahles  kann  man  nicht  geben.  Jedes  nicht  so 
stark  überhitzte  Flnßeisen  würde  sofort  starke 
Krusten  in  den  Tiegeln  ansetzen,  um  so  mehr,  als 
die  Wegstrecken  der  Tiegel  nicht  sehr  kurz  sind. 

Die  Elektrodenhaltbarkeit  wird  auf 
neun  Schmelzen  beziffert.    Da  eine  Elektrode 
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4  ,M>  kostet,  so  ergeben  sich  für  1  t  flössigen 


Stahl 


3  X  4 


=  1,33  ,M>.    Selbst  wenn  man  den 


Fall  setzt,  daß  ein  angeschickter  Arbeiter  bie  and 
da  beim  Einsetzen  eine  Elektrode  zertrümmert,  so 
muß  ein  Ansatz  von  2,5  ,%  als  hoch  bemessen 
gelten,  zumal  zerbrochene  Elektroden  stets  aus- 
gebessert und  wieder  verwendet  werden  können. 

Die  Ofen  nnt  er  halt  an  g  ist  teaer,  aber 
wahrscheinlich  noch  im  Sinne  der  bereits  oben 
gegebenen  Andeutung  zn  verbilligen.  Bei  dem 
bis  jetzt  üblichen  Zustellungsverfahren  kostet 
eine  neue  Magnesitzustellung  400  an  Ma- 
terial. Das  ist  6,40  <M>  für  die  Tonne  flüssigen 
.Stahls,  wenn  man  der  Vorsicht  wegen  nur  eine 
dreiwöchige  Haltbarkeit  und  dementsprechend 
63  Schmelzen  zu  1000  kg  rechnet.  Unter  Be- 
rücksichtigung von  Löhnen  usw.  steigt  dieser  Be- 
trag bis  zn  11  t£  f.  d.  Tonne.  Die  Reparatur  der 
Zustellung  dauert  4  bis  6  Tage.  In  dieser  Zeit 
werden  wieder  die  Tiegelöfen  in  Betrieb  genommen, 
was  hinsichtlich  der  Betriebskosten  sehr  unan- 
genehm empfanden  wird.  Diese  in  kurzen  Zeit- 
räumen wiederkehrende  Betriebsunterbrechung 
wird  in  einem  Werke  mit  zwei  oder  mehr  Elektro- 
ofen zu  keiner  Störung  rühren.  Setzt  man  aber 
auch  den  Fall,  daß  nur  ein  Ofen  vorhanden  sei, 
und  daß  es  entgegen  aller  Wahrscheinlichkeit 
nicht  gelingen  sollte,  die  Scbmelzdauer  des 
Futters  za  erhöhen,  so  genügt  es,  eine  kleine 
Tiegelschmelzanlage  zu  schaffen,  um  für  eilige 
Stücke  vorbereitet  zu  sein. 

Die  Löhne  beim  Ofenbetriebe  sind  auf  drei 
Arbeiter  für  die  Schicht  zu  bemessen,  die  auch 
die  Nebenarbeiten,  wie  das  HeranscbafTen  des 
Schmelzgates,  das  Elektrodenauswechseln  usw. 
mit  zu  besorgen  haben.  Es  ergeben  sich  für 
Tag-  und  Nachtschicht  zusammen  30  ,K>,  also 
für  1  t  flüssigen  Stahles  8,60  (4?  für  Löhne. 

Rechnet  man  dieAnlagekosten  eines  voll- 
standigen  Ofens  zu  35  000  ,M>  (einschließlich 
Schaltbrett  usw.  und  Fundamente),  so  ergibt 
sich  bei  einer  Amortisation  von  1 0  und  einer 
Jahreserzeugnng  von  240  Arbeitstagen  X  3,5  t 
=  840  t,  für  1  t  flüssigen  Stahles  4,17  ,K>.  Hinzu 
kommt  allerdings  noch  die  Lizenzgebühr. 

Ist  der  Ofen  leer,  so  muß  er  heiß  gehalten 
werden,  was  dadurch  geschieht,  daß  eine  Viertel- 
stunde Strom  gegeben  wird  und  drei  Viertel- 
stunden der  Ofen  stromlos  bleibt.  Die  Ausgabe 
beziffert  sich  hierbei  anf  4,50  -M  für  1  t  flüs- 
sigen Stahles,  wenn  man  in  jeder  Nacht  eine  Be- 
triebspause von  3  Stunden  und  am  Sonntag  eine 
ebensolche  von  24  Stunden  rechnet. 

Der  Kühlwasserbedarf  beträgt  2  cbm 
stündlich  im  Werte  von  etwa  0,40,*  für  1  t 
flüssigen  Stahles.  Die  Kosten  für  Gezähe- 
schmieden  und  ähnliche  Ausgaben  sind  bereits 
in  den  Ofenunterhaltungskosten  verrechnet. 


Zusammenstellung    der  Gestehungs- 
kosten  für    1  t  flüssigen  Stahl,  aus- 
schließlich der  Lizenzgebühren.  ^ 

1.  Amortisation  des  Anlagekapitals    ...  4,17 

2.  Kosten  des  Einsatzes 

1 000  kg  Schratt  »67.4  .  67,00  Jt 
20  „   Hammerscblag  zu 

17.«                          .  0,34  „ 

20  kg  Kalk  zu  \IM  .  .  0,24  . 
8   .  Ferrosilizium 

02°/«)  zu  150.«    .  .  1,20  . 
4  kg  Ferromangan 

ISO»  zu  220.«    .  .  0,88  , 
0,8  kg  Aluminium  zu 

1,60  Jt  das  kg    ...  1,20  „  —  70,86 

3.  Kosten  für  Stromverbrauch: 

a)  zum  Schmelzen  900  Kilowattstunden 

zu  4,5  Pfg   40.50 

b)  zum  Heizen  innerhalb  der  Pausen  4,50 

4.  Kosten  der  Ofenunterhaltang  ....  11,00 
f>.  Lfthne   8,00 

6.  Elektroden   2.50 

7.  Kühlwasser     .  .   .   .  .   0,40 

Zusammen  142,53 

Durch  kontinuierlichen  Schmelzbetrieb,  be- 
sonders auch  während  der  Nachtstunden,  läßt  sich 
natürlich  der  unter  3  b  genannte  Posten  von 
4,50  Jh  für  Heizen  innerhalb  der  Pausen  fast 
ganz  vermeiden  und  auch  der  Posten  für  Amorti- 
sation und  Ofenunterhaltung  für  die  Tonne  be- 
deutend verringern. 

Zur  Erzeugung  von  1000  kg  verkaufs- 
ffthiger  GuDware  sind   1550  kg  flüssigen 

Stahles  erforderlich,  zu  142,53  Jf  für  1  t  220,92 

davon  ab  0,55  t  Schrott  zu  67  «...  80.85 

es  kostet  also  die  zur  Erzeugung  von  1  t 
OuBware  notwendige  Menge  flüssigen 
Stahls   184,07 

Nacb  Abschluß  dieser  Berechnung  sollen  nun 
einige  Fragen  beantwortet  werden,  die  nahe  liegen. 

Zunächst:  Kann  das  Verfahren  verbilligt 
werden,  wenn  mau  den  elektrischen  Ofen  mit 
flüssigem  Roheisen  beschickt?  —  Wohl 
kaum !  Man  würde  den  hoben  Kohlenstoffgehalt 
durch  Frischen  entfernen  müssen  und  die  gewon- 
nene Zeit  reichlich  wieder  in  dieser  Richtung 
verlieren.  Zudem  würde  der  Einsatz  unnötig 
mit  Phosphor  und  Schwefel  belastet.  Eine 
andere  Frage  ist  die:  Kann  man  mit  Vorteil 
vorgefrischtes  Eisen  aus  dem  Martinofen 
oder  Konverter  verwenden?  Diese  Frage  muß 
im  Rahmen  desStablformgusses  verneint 
werden.  Man  würde  dann  lediglich  im  elek- 
trischen Ofen  raffinieren,  was  theoretisch  sehr 
wohl  denkbar,  aber  in  der  Praxis  an  der  Er- 
wägung scheitern  würde,  daß  derartige  Gußstücke 
von  besonders  hoher  Qualität  —  also  einer  sol- 
chen, für  welche  der  Martinofen  nicht  mehr  aus- 
reicht —  in  verhältnismäßig  geringer  Menge 
gefordert,  und  darum  besser  unter  Verwendung 
kalten  Einsatzes  hergestellt  werden  Denkt  man 
dabei  an  das  Vorfrischen  im  Kleinkonverter, 
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so  fällt  in  das  Gewicht,  daß  der  Weg  vom  Kupol- 
ofen zum  Kleinkonverter  and  dann  zum  elektrischen 
Ofen  recht  umständlich  and  durchaus  nicht  billig 
sein  würde.  Demgegenüber  scheint  aber  das  elek- 
trische Verfahren  sehr  wohl  geeignet  zu  sein,  dem 
Kleinkonverter  ernstlich  Wettbewerb  zu  machen. 
Letzterer  Apparat  wird  angewendet,  um  ent- 
weder bestehende  Martinofen  von  der  Herstellung 
kleiner  dünnwandiger  Gußstücke  zu  entlasten, 
oder  um  da  einzutreten,  wo  die  Erzeuguogs- 
mengen  nicht  ausreichen,  um  mit  Erfolg  einen 
Martinofen  zu  betreiben.  Der  letztgenannte  Fall 
liegt  in  ausgesprochenem  Sinne  bei  Schiffswerften 
vor,  die  eine  Stahlformgußanlage  unterhalten 
müssen,  um  in  eiligen  Fällen  vor  Verlegenheiten 
geschätzt  zu  sein.  Hier  ist  oft  die  Erzeugungs- 
inenge eines  Kleinkonverters  noch  zu  groß,  weil 
eine  gewisse  Zahl  von  .Schmelzen  taglich  ein- 
gehalten werden  muß,  um  den  Konverter  nicht 
zu  kalt  werden  zu  lassen.  Es  wird  also  hier 
ein  Schmelzapparat  willkommen  sein,  der  sich 
noch  besser  kleinen  Erzeugungsmengen  anpaßt, 
ohne  daß  dabei  die  Erzeugungskosten  unver- 
hältnismäßig große  werden. 

Im  erstgenannten  Fall  liegt  die  Sache  so,  daß 
im  elektrischen  Ofen  unbedingt  eine  bessere  Qualität 
erzeugt  werden  kann,  weil  Phosphor  und  Schwefel 
beherrscht  werden,  die  Schwefelanreicherung  in- 
folge des  Umschmelzens  wegfällt  und  ein  lang- 
währendes Abstehen  der  Schmelze  ermöglicht  ist, 
ohne  in  die  Gefahr  des  Einfrierens  zn  geraten. 

Hinsichtlich  der  Selbstkosten  soll  der  Hin- 
weis genügen,  daß  bei  einem  Einkaufspreise  von 
85  bis  90  d  für  1  t  Häuiatitroheisen,  bei  dem 
hohen  Koksverbrauch  im  Kupolofen  und  dem 
doppelten  Abbrand,  einmal  im  Kupolofen  und 
dann  im  Konverter,  die  Ausgabe  für  Einsatz 
nnd  Brennstoff  mindestens  ebenso  hoch  sein  wird 
wie  die  Ausgabe  für  Einsatz  und  Stromver- 
brauch im  elektrischen  Ofen. 

Das  Anlagekapital  wird  sich  ziemlich  gleich 
stellen,  auch  die  Löhne.  Die  Unterhaltung  des 
feuerfesten  Futters  wird  beim  Konverter  billiger 
sein,  aber  dafür  fallen  die  Kosten  für  Gebläse- 
wind zu  seinen  Ungunsten.  Für  den  elektrischen 
Ofen  spricht  die  Einfachheit  des  Betriebes,  der 
nicht  eine  so  intensiv  angespannte  Aufmerksam- 
keit erfordert,  wie  das  Verfolgen  des  Frisch- 
vorganges im  Kleinkonverter. 

Noch  ein  Verwendungsgebiet  ist  zu  denken : 
Schmiedbarer  Guß!  Schmiedbarer  Guß  wird 
bisher  in  vier  Apparaten  erzengt:  im  Kupolofen, 


im  Tiegel,  im  Flammofen  nnd  im  Kleinkonverter. 
Handelt  es  sich  um  große  Erzengangsmengen, 
so  wird  nach  wie  vor  der  Flammofen  den  Vorzug 
verdienen.  Handelt  es  sich  um  kleinere  Mengen, 
so  wird  ohne  weiteres  das  Tiegelverfahren  vom 
elektrischen  Verfahren  geschlagen  werden. 

Wie  sich  der  Wettbewerb  zwischen  elek- 
trischem Ofen,  Kupolofen  und  Kleinkonverter 
gestalten  wird,  kann  nur  der  Versuch  ent- 
scheiden. Gelingt  es,  Schrott  als  Einsatz  zu 
verwenden  und  das  Bad  im  Laufe  des  Schmel- 
zens oder  nach  vollendeter  Schmelzung  mit 
Kokspalver  aufzukohlen,  so  ist  es  sehr  wahr- 
scheinlich, daß  der  elektrische  Ofen  im  Hinblick 
auf  den  niedrigen  Schrottpreis*  die  Oberhand  er- 
hält; denn  auch  das  Schmelzen  im  Knpolofen 
ist  wegen  des  hohen  Koksverbraucbes,  des  star- 
ken Abbrandes  und  Ofen  Verschleißes  und  der  Not- 
wendigkeit, ein  teures  Roheisen  von  sehr  eng  be- 
grenzter Zusammensetzung  verwenden  zu  müssen, 
durchaus  nicht  billig.  Ein  solcher  Versuch  wird 
durchaus  als  berechtigt  erscheinen,  um  so  mehr,  als 
dieQualitätdes  schmiedbaren  Gusses  aus  dem  Kupol- 
ofen vielfach  unzureichend  und  unzuverlässig  ist. 

Die  Frage,  wie  sich  der  Stassanoofen  im 
Vergleich  zn  anderen  Systemen  elektrischer  Oefen 
verhält,  welche  mit  gefrischtem  oder  vor- 
gefrischtem Material  arbeiten,  liegt  sehr 
nahe.  Sie  kann  aber  nicht  beantwortet  werden, 
ehe  eingebende  Versuche  gemacht  sind,  was 
bisher  nicht  geschehen  ist.  Allerdings  taucht 
kein  Gedanke  in  meinem  Gesichtskreise  auf,  der 
es  von  vornherein  als  unwahrscheinlich  er- 
scheinen läßt,  daß  der  Stassanoofen  nicht 
ebenso  gute  Erfolge  aufweisen  wird,  wie  die 
beiden  eingehend  beschriebenen  Verfahren  von 
Heroult**  und  Röchling-Rodenhanscr.*** 

Stassano  hat  in  seinem  Oten  anstandslos 
Flußersen  unmittelbar  aus  Eisenerzen  erzeugt 
und  dünnwandige  scharfe  Gußstücke  ei  zielt. 
Damit  hat  er  zweifellos  erwiesen,  daß  auch 
größere  Schlackenmengen  nicht  hinderlich  sind, 
um  ein  heißes  Bad  zu  erhalten.  Daß  ein  solcher 
Versuch  für  ein  Werk,  das  Martinöfen  oder  Kon- 
verter besitzt ,  ohne  große  Schwierigkeiten  und 
Kosten  durchführbar  ist,  wird  man  aus  den  obigen 
Ausführungen  unschwer  entnehmen  können. 

•  Man  kann  ohne  Bedenken  den  Schrottpreis  durch 
weitgehende  Verwendung  »ehr  billiger  Drehsplne 
drücken. 

.Stahl  and  Eisen*  1907  Nr.  2  S.  50  u.  ff. 
„Stnhl  und  Eisen*  1907  Nr.  45  S.  H.04  u.  ff. 


Abbildung  10.    Mehrfach  gekröpfte  Kurbela.hs«.  au»  Elektrostahl  für  Dreschmaschinen, 
2200  mm  laug  und  45  mm  Durchmesser. 
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Ueber  neuere  Hochofenbegichtungen. 


i  |ie  Bestrebungen  der  Hochöfner  bei  Neu- 
anlagen  von  Hochofenbegichtungen  gingen 
in  den  letzten  Jahren  vorzugsweise  dahin,  die 
selbsttätige  Begichtung,  abgesehen  von  der  be- 
kannten Seilbahnzufuhr,  auch  bei  Hochöfen  mit 
Langenscher  Glocke  einzuführen,  ferner  bei 


die  Langensche  Glocke  hervorgerufene  gün- 
stige Materialverteilung  im  Hochofenschacbt 
kennen  gelernt  hat,  weiß  ihren  Wert  zu  wür- 
digen. Das  Streben,  den  Glockenverschluß  für 
mechanische  Begichtung  einzurichten,  blieb  aber 
stftndig  im  Vordergrund  des  Interesses,  und  die 


Abbildung  1.    Horhofenliogichtun^  mit  Zontralrobr  und  Langenschcr  Glocke  nach  Tümmler- Neumark. 


der  bekannten  selbsttätigen  Begichtung  von  Hoch- 
öfen mit  Parry  sehen  Trichtern  eine  größere 
Schonung  des  Koks  zu  erreichen  und  endlich 
die  Möglichkeit  zu  schaffen,  ohne  bauliche  Aen- 
derung  des  Gasfanges  den  Möller  je  nach  Be- 
lieben an  die  Wand  oder  in  die  Mitte  des  Ofens 
zu  schütten. 

Was  die  erste  Frage  anbelangt,  so  hieß  es 
bisher  --  entweder  Langensche  Glocke  und  keine 
mechanische  Begichtung,  oder  mechanische  Be- 
gichtung und  keine  Langensche  Glocke.  Es  lag 
nun  nahe,  daß  die  meisten  Hochöfner,  welche 
mit  Langenscher  Glocke  arbeiteten,  bei  unserem 
größtenteils  feinen  ErzmöUer  lieber  auf  die  auto- 
matische Begichtung  Verzicht  leisteten,  als  auf 
die  Langenscbe  Glocke:  wer  einmal  die  durch 


Lösung  der  Aufgabe  nach  dem  System  Tümmler- 
Ne  u  mark  fand  daher  lebhaften  Anklang. 

Abbildung  1  bringt  eine  systematische  Zeich- 
nung der  T  üramler-Ne  umark  sehen  Begich- 
tung unter  Benutzung  eines  Schrftgaufzuges,  der 
unter  Beibehaltung  der  zentralen  Anordnung  des 
Gasabzugrohres  und  der  Langenschen  Glocke 
Erz  und  Koks  einseitig  zuführt.  Um  hierbei 
eine  gleichmäßige  Beschickung  des  Schütttrich- 
ters zu  erreichen,  wird  dieser  mit  der  Unter- 
glocke drehbar  angeordnet.  Der  Schütttrichter 
mit  der  l'nterglocke  erhalt  zu  diesem  Zwecke 
am  unteren  Ende  ein  zylindrisches  Tauchrohr. 
das  in  die  auf  dem  Ofenschacht  befindliche 
Wassertasse  eintaucht,  und  ferner  eine  rings- 
umlaufende Auskragung,  welche  an  ihrer  unteren 
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Seite  eine  Laufschiene  trägt.  Mit  dieser  Lauf- 
schiene ruht  der  ganze  Schütttrichter  auf  Wal- 
zungsrollcn.  Die  Drehung  des  Trichters  wird 
durch  ein  mehrmals  über  einen  mit  einem  Holz- 
futter versehenen,  außen  am  Schütttrichter  ange- 
brachten Seilrillenkranz  geschlungenes  Seil  be- 
wirkt, welches  seinen  Antrieb  vom  Maschinen- 
haus  aus  erfuhrt.  Die  Verwendung  eines  Seiles 
als  Drehorgan  hat  sich  sehr  gut  bewahrt,  da 
es  gegen  ein  etwaiges  Verziehen  des  Trichters 
durch  die  Warme  unempiindlich  bleibt  und  der 
Antrieb  von  jeder  beliebigen  Stelle  aus  bewirkt 
werden  kann.  Mit  dem  Seiltrieb  steht  eine 
Zeigervorrichtung  in  Verbindung,  welche  den 
jeweiligen  Stand  des  Schütttrichters  ersehen  läßt. 
Die  Drehvorrichtung  ist  so  eingerichtet,  daß  sie 
für  die  jeweilige  Anzahl  der  zu  entleerenden 
Möller  wagen  eingestellt  werden  kann,  so  daß 
sich  der  Trichter  bei  jedesmaliger  Schaltung 
immer  nur  um  den  der  Wagenzahl  entsprechen- 
den Winkel  dreht.  Da  sich  die  Unterglocke  zu- 
gleich mit  dem  Schiit ttrichtor  dreht,  hat  das  Hub- 
werk mit  derselben  keine  Verbindung,  sondern 
die  Wassertasse,  welche  die  beiden  Glocken  gegen- 
einander und  gegen  das  Zentralrohr  abdichtet, 
ist  als  Hubwerk  ausgebildet;  in  ihr  kann  sich 
die  Unterglocke  frei  drehen.  Wenn  die  Glocke 
gehoben  werden  soll,  ergreift  die  das  Hubwerk 
bildende  mittels  Hängewerk  vom  Balancier  be- 
festigte Wassertasse  nach  einem  gewissen  toten 
Hub  die  Glocke  und  hebt  dieselbe  an. 

Ueber  die  sonstige  Anordnung  des  Schütt- 
trichters und  der  inneren  Glocke  sei  noch  fol- 
gendes bemerkt.  Der  Trichter  besteht  aus  einem 
zusammengefügten  genieteten  Gerippe  und  aus 
den  auf  dasselbe  aufgeschraubten  Belaghlechen. 
Der  Schütttrichter  erhalt  eine  Neigung  von  55° 
gegen  die  Wagerechte;  dieser  Winkel  ist  aus- 
probiert und  gewährleistet  auch  das  vollständig 
sichere  Abrutschen  nassen  mulmigen  Erzes.  Es 
bleibt  dies  besonders  bei  doppelten  Gichtver- 
schlüssen sehr  wesentlich,  andernfalls  die  innere 
Glocke  infolge  haftengebliebener  Erze  an  der 
Sitzflache  nicht  schließen  kann.  I  m  nuu  einen 
sicheren  gasdichten  Abschluß  zu  erzielen,  ist, 
wie  auf  der  Abbildung  1  ersichtlich,  der  Glocken- 
sitz mit  einer  Hilfsdichtung  versehen.  Diese 
besteht  im  wesentlichen  aus  einem  Stahlgußringe, 
welcher  eine  schwalbenschwanzfönnige  Ringnut 
erhält,  in  welche  eine  elastische  Dichtung,  etwa 
Asbest,  hineingeschlagen  wird,  die  gegen  den 
Schütttrichter  abdichtet.  Nach  oben  ist  in  Fort- 
setzung des  Stahlgußkörpers  ein  ringförmiger  Be- 
hälter angeordnet,  welcher  mit  gewaschenem 
Sande  ausgefüllt  ist.  in  den  ein  mit  dem  Glocken- 
sitz verbindender  Zylinder  taucht  und  die  Ab- 
dichtung zwischen  Hilfsdichtung  und  Glocke  be- 
wirkt. Soll  die  Glocke  angehoben  werden,  so  wird 
zunächst  die  Hilfsdichtung  mittels  der  Hänge- 
schrauben  angehoben,  bis  sie  sich  hinter  der  am 


Glockensitz  befindlichen  Schutzleiste  befindet, 
alsdann  beginnt  erst  der  Hub  der  Hauptglockc, 
und  die  elastische  Dichtung  ist  vollständig  gegen 
Zerstörung  durch  niedergehendes  Beschickungs- 
material bewahrt.  Die  jeweilige  Höhe  der  Be- 
schickungssäule wird  durch  mehrere  Gichten- 
schwimmer erkennbar  gemacht,  die  ihre  Stellung 
auf  einer  dem  Maschinisten  ersichtlichen  Skala 
anzeigen.  Diese  Schwimmer  werden  vor  dem 
Heben  der  inneren  Glocke,  d.  h.  vor  jedem 
Gichten  angehoben.  Sämtliche  Wasserabschlüsse 
sind  so  bemessen,  daß  bei  einem  Gasdruck  von 
BOG  mm  Wassersäule  die  Tauchrohre  auf  der 
Druckseite  noch  100  mm  in«  Wasser  tauchen. 
Das  Ergänzen  des  verdampften  Wassers  ge- 
schieht selbsttätig  durch  Schwimmerventile  in 
Verbindung  mit  einein  Lautwerk. 

Die  Tümmler-Ncumarksche  Begichtung  ist 
nicht  an  Schrägaufzüge  gebunden,  vielmehr  lassen 
sich  auch  vorhandene  stehende  Gichtaufzüge  und 
Seilbahnen  mit  ihr  vereinigen.  Für  letztere  ist 
der  Begichtungsapparat  sogar  ganz  hervorragend 
geeignet,  da  nur  eine  einzige  Anschlagstelle  und 
mithin  kein  Arbeiter  auf  der  Gicht  erforderlich 
ist.  Bisher  sind  mit  dem  Tümmler-Neumarkschen 
Begichtungsverfahren  sechs  Hochöfen  in  Ober- 
Bchlesien  versehen,  darunter  zwei  für  Vertikal- 
aufzug; ferner  die  beiden  neuen  Oefen  in  Lübeck, 
weiterhin  werden  zurzeit  von  der  Hüttenbau- 
gesellschaft  in  Düsseldorf  bezw.  Benrather  Ma- 
schinenfabrik die  beiden  bestehenden  Oefen  des 
Hochofenwerkes  Elba  nach  dem  Tümmler-Neumark- 
schen System  umgebaut,  desgleichen  der  dortige 
neue  Ofen  III. 

Die  selbsttätige  Begichtung  bei  Hochöfen  mit 
Parrytrichter  zeigte  bekanntlich  bei  ihrer 
früheren  Verwendung  mit  Kippergefäßen  den 
Nachteil,  daß  einerseits  die  Verteilung  des  Möllers 
eine  unsachgemäße  war.  indem  stets  das  feine 
Erz  nach  der  einen  und  das  stückige  Material 
nach  der  entgegengesetzten  Seite  geschüttet 
wurde,  und  daß  anderseits  der  Koks  durch  das 
wiederholte  Stürzen  einen  nicht  geringen  Abrieb 
erhielt.  Beide  Fehler  werden  durch  die  Kübcl- 
beglchtung  vermieden.  Die  in  Abbildung  2  wieder- 
gegebene neue  Konstruktion  ermöglicht  sogar, 
dem  Koks  eine  solch  sorgsame  Behandlung  zu 
geben,  daß  er  Uberhaupt  von  den  Koksöfen  ab 
bis  in  den  Ofenschacht  hinein  nur  ein  einmaliges 
Stürzen  erfährt.  Auf  die  Vorteile  einer  der- 
artigen Koksbehandlung  für  den  Koksverbrauch 
und  den  Ofengang  braucht  hier  nicht  mehr  näher 
eingegangen  zu  werden.  Dio  Beschickungsvor- 
richtung, wie  sie  aus  Abbildung  2  hervorgeht, 
besitzt  zunächst  die  Anordnung,  daß  das  Material 
in  großen  Förderkiibeln  gehoben  wird,  welche 
auf  den  Ofen  aufgesetzt  werden  und  durch  Senken 
des  Bodens  ein  direktes  Hinabgleiten  des  Förder- 
gutes auf  die  Beschickungssäule  im  Ofen  ermög- 
lichen; zweitens  wird  durch  das  Aufsetzen  des 
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mit  einem  Deckel  versehenen  Förderkübels  die 
als  einfacher  Gasfang  mit  Parrytrichtcr  ausge- 
bildete Ofenöffnung  gasdicht  uud  doppelt  abge- 
schlossen, so  daß  nach  jedem  Begichtungsvorgang 
nur  diejenige  Gasmenge  verloren  geht,  welche 
dem  Inhalt  des  Förderkübels  entspricht  und 
welche  so  außerordentlich  klein  ist.  daß  sie  nicht 
berücksichtigt  zu  werden  braucht. 

Erz  und  Kalk  werden  auf  der  Möllersoble 
aus  den  Erz-  bezw.  Kalksteinbunkern  unmittel- 
bar in  die  auf  elektrisch  angetriebenen  Platt- 
formwagen, den  sogenannten  Zuhnngerwrigeti, 
stellenden  Kübel  geladen  und  zur  Sohragbrücke 
gefahren  Die  Zubringerwagen  sind  mit  einer 
Wiegevorrichtung  versehen,  welche  das  (Jattieivn 
der  verschiedenen  Erzsorteii  in  einem  und  dem- 
selben Förderkübel  ermöglicht.  Der  Kok*  wird 
ebenfalls  in  Kübeln,  jedoch  auf  einem  besonderen 
Geleise,  zum  Schrägaufzug  gefahren.  Auf  diese 
W>-ise  können  zwei  oder  mehrere  delei,e  unter 


der  Schrägbrücke  laufende  Hebelkatze  angehängt, 
wahrend  auf  dem  Obergurt  ein  die  Eigenlast 
und  einen  Teil  der  Nutzlast  ausgleichender 
Gegengewicht8wagen  lauft.  Beide  Teile,  Hebel- 
katze wie  Gegengewichtswagen,  werden  durch 
eine  elektrisch  betriebene  Winde  mittels  Draht- 
seil in  Tätigkeit  gesetzt.  Am  oberen  Ende  des 
Schrflgaufzuges  fährt  das  vordere  Rad  der  Hebel- 
katze wagerecht  unmittelbar  über  die  Ofen- 
öffnung, wogegen  das  Hinterrad  an  einer  sanft 
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dein  Schrägaufzug  münden.  Um  nun  von  jedem 
Geleise  aus  ein  Ankuppeln  der  Kiibelstange  an 
den  Laufkatzenhakeu  des  Aufzuges  zu  ermög- 
lichen, erhält  einerseits  die  Schrilgbahn  des  Auf- 
zuges an  ihrem  unteren  Ende  eine  wesentlich 
geringere  Steigung,  anderseits  ist  der  Laufkatzen- 
hakeu an  einer  drehbar  gelagerten  Schwinge 
aufgehängt,  die  durch  zwangläufige  Führung  ein 
Einhangen  des  Hakens  in  die  Kübelstangenöse 
an  zwei  oder  mehreren  nebeneinanderlegenden 
Stellen  ermöglicht,  wie  dies  aus  Abbildung  2 
hervorgeht. 

I'nter  dem  Schrägaufzug  wird  nun  der  he- 
ladene  Förderkiihcl  an  eine  auf  dem  Untergurt 


Abzweigenden  Zwangsschieuo  emporsteigt.  Eine 
Aufwärtsbewegung  des  Kübels  findet  jetzt  nicht 
mehr  statt,  vielmehr  wickeln  sich  die  Aufhänge- 
ketteu  von  dem  an  der  Katze  befindlichen  Seg- 
ment ab,  wodurch  .sich  der  Kübel  langsam  ohne 
Stoß  auf  den  Gichtverschluß  senkt.  Während 
des  Senken»  des  FörderkQbels  wird  vor  dem 
Huheude  der  zylindrische  Mantel  des  Förder- 
gefälies  aufgehalten,  indes  sich  der  als  Parry- 
trichter  ausgebildete  Boden  deR  Gefäßes  noch 
um  einen  gewissen  Teil  tiefer  in  den  Ofen 
senkt,  dabei  den  Gichtverschluß  öffnet  und  die 
Rohstoffe  auf  die  Beschickungssäule  im  Ofen 
hinabgleiten  Iaht.   Da  der  Kübel  oben  mit  einem 
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Deckel  versehen  ist,  so  ist  ein  Entweichen  von 
Gasen  bei  dem  Begichtunj;svorgang  vollkommen 
ausgeschlossen.  Bei  der  Abwartsbewegung  der 
Begichtungskatze   wird   zuerst  der  Boden  des 


Fürderkübels  gehoben  und  dadurch  der  mit 
einem  einfachen  Parrytrichter  versehene  Gas- 
fang geschlossen,  indem  dieser  Parry Verschluß 
durch  selbsttätig  arbeitende  Balancier*  oderGegeu- 


3  — 
■IS- 

**>  -r  S  9 
S     *     B  § 

~    -=  2. 


<  3 
■ji 


-  S 


";1 


gewichte  fest  gejjen  die  Ofcnüftnung  gepreßt 
wird.  Dann  erst  hebt  der  Boden  de«  Fürder- 
ireffllies  den  zylindrischen  Mantel  desselben  mit 
in  die  Höhe  und  beginnt,  sich  langsam  abwärts 
zur  Möllersohle  zu  bewegen. 

Obgleich  bei  der  beschriebenen  Anordnung 
allein  schon  durch  die  einfache  Arbeitsweise 
eine  weitgehende  Sicherheit  vorhanden  ist,  80 
bei  Ausrüstung  mehrerer  Oefen  mit  der- 
selben Beschickungsvorrichtung  noch  dadurch 
ein  Rückhalt  erzielt  werdein,  dali  die  einzelnen 
Oefen  unter  sich  durch  einen 
Brücken träger  verbunden 
werden,  auf  dem  ein  elek- 
trisch betriebener  Laufkran 
für  Aushilfsarbeit  fahren 
kann,  der  eine  Verbindung 
zwischen  den  einzelnen  Oefen 
darstellt.  Dieser  Kran  ist 
mit  einem  Fahr-.  Hub-  und 
Senk  werk  ausgerüst  et.  Wenn 
nun  an  irgend  einem  Auf- 
zuge eine  Störung  eintreten 
sollte,  so  fährt  der  Lauf- 
kran unter  den  oberen  Teil 
eines  benachbarten  Gicht- 
aufzuges und  nimmt  von 
diesem  ein  noch  nicht  ent- 
leertes Kördergefaliab.  f-ihrt 
damit  zum  andern  Ofen, 
senkt  und  entladet  den  För- 
derkuhel  in  derselben  Weise, 
wie.   es   bei  gewöhnlichem 
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Betriebe  geschieht.  Nachdem  er  sodann  das  leere 
Gefäß  wieder  gehoben  hat.  bewegt,  er  dasselbe 
wieder  zu  dem  im  Betrieb  befindlichen  Aufzug 
zurück,  so  daß  im  Notfalle  ein  Aufzug  gleichzeitig 
für  zwei  Oefen  zu  arbeiten  vermag.  Eine  derartige 
Bcgichtungsanlage  unter  Vermeidung  jedweden 
Stürzens  des  Koks  hat  die  Hüttenbaugesellschaft 
in  Düsseldorf  vor  kurzem  für  ein  neues  aus- 
ländisches Hochofenwerk  ausgeführt- 

Die  Kübelbegichtung  läßt  sich  mit  Erfolg 
auch  bei   stehenden   Gichtaufzügen  anwenden. 


zur  Kupplung  mit  der  Kübelstange  trngt.  Unter- 
halb der  Katze  befindet  sich  eine  in  der  Zug- 
stange auf  und  ab  bewegliche  Verschlußhaube, 
welche  bei  tiefster  Kiib  Istellung  in  der  ans  der 
Abbild.  3  ersichtlichen  Lage  A  ruht.  Ist  der 
Kübel  eingehängt  und  das  Signal  zum  Aufziehen 
gegeben,  so  bewegt  sich  das  Fahrgerüst  mit  der 
Katze,  die  Zugstange  und  der  Kübel  nach  oben. 
Beim  Anfahren  wird  nach  einem  kurzen  Hub 
von  etwa  500  mm  die  auf  zwei  Konsolen  ruhende 
Verschlußhaube   von  dem  Kübel  mitgenommen. 


Abbildung  4.   KQbelhegichtung  bei  doppeltrümiger  Fahrt. 


So  bringen  Abbildung  3  und  4  (System  Flaccus. 
D.  R.  P.  a.)  die.  Anordnung  eines  ein-  und  zwei- 
gclei8igen  Gichtnufzuges  mit  Bcgichtungsvorrich- 
tung,  eine  Konstruktion,  die  für  den  l'mbau  be- 
stehender senkrechter  Aufzüge,  ebenfalls  von  der 
Hüttenbaugesellschaft  in  Düsseldorf,  für  ein 
deutsches  Hochofenwerk  konstruiert  ist. 

Bei  der  cingeleisigen  Konstruktion  wird  der 
beladene  Förderkübel  unter  den  Aufzug  mittels 
elektrisch  betriebener  Zubringerwagen  gefahren; 
letztere  haben  noch  Platz  für  einen  zweiten 
Kübel.  Die  Förderschale  im  Fördergerüst  ist 
als  Fahrbahn  ausgebildet,  auf  welcher  eine  elek- 
trisch betriebene  Katze  lauft.  An  dieser  Katze 
ist  die  Zugstange  befestigt,  die  an  ihrem  unteren 
Ende  zur  Aufnahme  des  Kübels  eine  Vorrichtung 


gleichzeitig  denselben  vollständig  abschließend. 
Beim  Hubende  auf  der  Gicht  erhält  d<>r  Fahr- 
motor der  Katze  selbsttätig  Strom  und  läuft  auf 
der  Fahrbahn  vom  Aufzug  nach  dem  Ofen,  den 
Strom  am  Ende  der  Fahrbahn  selbsttätig  aus- 
schaltend. Nun  wird  mittels  Motorwinde  oder 
Balancier  der  Kübel  samt  der  Katze  sowie  dem 
kurzen  Geleisstück  gesenkt.  Der  Kübelmant<l 
setzt  sii!:  mit  seinem  Winkelring  auf  die  Ofen- 
ötlnung  auf,  wahrend  sich  die  Katze  mit  d«  m 
(Jeleisstück  noch  um  ein  weiteres  Stück  von 
etwa  fiüO  mm  senkt  und  dabei  gleichzeitig  den 
Parryverschluß  des  Kübels  öffnet.  Der  l'arry- 
verschluß  setzt  sieh  während  des  Senkens  auf 
einen  ähnlich  gebauten,  den  eigentlichen  Ofen 
abschließenden  Deekel  auf.  der  wiederum  mittels 
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Traverse  in  Verbindung  mit  einem  Balancier  in 
seiner  ursprünglichen  Lage  gehalten  wird.  Der 
Kübel  hat  sich  jetzt  entleert.  Nun  hebt  sich 
der  Bodenverschluß  des  Kübels  samt  Katze  und 
Geleisstiick  wieder  in  die  Höhe,  wahrend  sich 


gleichzeitig  auch  der  Deckel  B  gegen  die  Ofen- 
Oeffnung  gelegt  hat  und  so  den  Ofen  verschließt. 
Die  Aufwartshewegung  des  Kübels  erreicht  ihr 
Ende,  wenn  das  Geleisstück  mit  der  Laufschiene 
auf  der  Gicht  in  gleicher  Höhe  ist.    In  diesem 
Augenblick  erhalt  der  Kat- 
zenmotor entsprechenden 
Strom  und  der  Kübel  fährt 
wieder  nach  dem  Aufzug, 
wo  der  Motor  von  selbst 
außer  Tätigkeit  gesetzt  wird. 
Der  Kübel  gelangt  zur  Möl- 
lersohle zurück.   Kurz  vor 
seinem  Hubeude  wird  die 
Verschlußhaubc  festgehal- 
ten, der  leere  Kübel  auf  die 
Plattform    des  Zubringer- 
wagens gesetzt  und  abge- 
kuppelt. 

Abbildung  4   zeigt  die 
Konstruktion    für  doppel- 
trümmige  Fahrt.    In  dieser 
Skizze  ist  die  Stellung  Uber 
der  Ofenöffnung  angegeben. 
Der  Kühel  gelangt  auf  einer 
Hangebahn  in  die  skizzierte 
Stellung,   durch  Mitnahme 
des  Hebels  eine  Geleisunter- 
brechung infolge  Drehung 
des    Schienenstürkes  her- 
stellend.  Das  Kübelgclüufe 
ist  in  seiner  genannten  Stel- 
lung arretiert  und  ruht,  wie 
in  der  Abbildung  ersichtlich, 
auf  der  Schiene,  welche  mit 
der  Glocke,  und  diese  wieder- 
um mit  der  Schlittenkon- 
struktion,    fest  verbunden 
ist.    Der  Schlitten  ähnelt 
einem  Kreuzkopf,  der  in  der 
Führung  auf  und  ab  geht. 
Die  Bewegung  dieses  Schlit- 
tens wird  von  einer  Einrich- 
tung angetrieben,  die  unten 
naher  beschrieben  wird.  Der 
Kübel   senkt  sich  in  deu  Ofen  und  zwar  so  langt",  bis  der 
Winkelring  des  Kübels  auf  dem  Winkelring  im  Ofenschacht 
aufsitzt.   Hier  wird  der  Kübelm  an  tel  aufgehalten,  wahrend 
die  gesamte  Schlittenkonstruktion  noch  um  so  viel  tiefer 
geht,  wie  zur  Oeft'nung  des  Bodentriebt ers  nötig  ist.  Jetzt 
findet  die  Entleerung  statt.    In  dem  Augenblick,  in  dem 
sich  der  Boden  des  Kübels  öffnet,  berührt  das  Tauchblech 
der  Glocke   das  Wasser  des  Ofenabschlusses,   um  einzu- 
tauchen, so  daß  der  Hub  des  Bodens  der  Tiefe  der  Wasser- 
tasse entsprechen  muß.     Der  Abschluß  des  Ofens  durch 
einen  Parrytrichter  erfolgt  in  bekannter  Weise. 

Der  Aufzug  ist  für  doppelte  Fahrt  ausgebildet.  An 
einer  der  beiden  Seilscheiben  befindet  sieh  ein  angegossenes 
Zahnrad,  welches  in  ein  zweites  eingreift,  das  wiederum 
mit  einer  Trommel  auf  einer  gemeinschaftlichen  Welle  auf- 
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gekeilt  ist.  An  dieser  Trommel  ist  das  Ende 
einer  Panzerkette  befestigt,  die  über  der  Gicht- 
öffnung  um  eine  Rolle  geleitet  wird  und  au 
ihrem  anderen  Ende  mit  der  eben  beschriebenen 
Schlittenkonstruktion  befestigt  ist.  Wenn  die 
Aufzugsmaschine  in  Tätigkeit  gesetzt  wird,  wer- 
den die  Seilscheiben  eine  gewisse  Anzahl  Um- 
drehungen machen,  wahrend  im  Fahrschacht  ein 
Kübel  den  Weg  von  der  Möllersohle  bis  zur 
Hangebank,  der  andere  Kübel  den  umgekehrten 
Weg  zurücklegen  wird.  Durch  das  Uebersetzungs- 
verhältnis  zwischen  der  Seilscheibe  und  der 
Kettentrommel  sowie  durch  die  eigenartige  Be- 


festigung der  Panzerkette  an  der  Trommel  findet 
die  Ab-  und  Aufwicklung  der  Panzerkette  bei 
einem  Fahrtabschnitt  statt. 

In  den  Abbildungen  6  bis  7  sind  drei  ver- 
schiedene Fahrtabschnitte  dargestellt.  Aus  ihnen 
geht  ohne  weiteres  hervor,  daß  bei  einer  Auf- 
zugsjieriode  sich  der  Kübel  über  der  Gichtöffnung 
in  den  Ofen  senkt  und  wieder  in  die  ursprüng- 
liche Lage  zurückkehrt  unter  Beibehaltung  de« 
gleichen  Drehsinns  der  Kettentrommel.  Durch 
geeignete  Spannvorrichtung  der  Panzerkette  Übt 
sich  der  Hub  des  Kübels  über  der  <  »feuöffnunt: 
genau  einstellen.  (fldilml  Tilgt.) 


Ueber  die  Herstellung  von  Kohlensäureflaschen  nach  dem 

Ehrhardtschen  Verfahren. 

Von  Oberingenieur  0.  Wadas  in  Wien. 


I-^ekanntlich  werden  Rohre  und  Hohlkörper 
aller  Art  nach  dem  Ehrhardtschen  Ver- 
fahren in  der  Weise  hergestellt,  daß  auf  Rot- 
glut erhitzte  Blöcke  von  quadratischem  Quer- 
schnltte  in  runden  Matrizen  oder  solche  von 
kreisförmigem  Querschnitte  in  viereckigen  Ma- 
trizen mittels  eines  entsprechend  ge- 
formten Domes  gelocht  werden,  so 
daß  das  durch  den  Dorn  verdrängte 
Material  die  freien  Räume  ausfüllt, 
ohne  jedoch  den  Block  zu  durch- 
stoßen (Abbildung  Ii.  Die  Blöcke 
für  Rohre  kleinerer  Abmessungen 
werden  nur  einmal  gelocht,  wahrend 
für  Rohre  größerer  Abmessungen,  zu 
denen  auch  die  Kohlens. iure  Ha- 
schen zählen.  Blöcke  von  kreisför- 
migem Querschnitte  (Rundblöcke  t  in 
viereckigen  Matrizen  vorgelocht  und 
in  einer  zweiten  Matrize  von  kreis- 
förmigem Querschnitt  fertiggelocht 
werden.  Dieses  zweimalige  Lochen 
eines  Blockes  geschieht  in  einer  Hitze 
in  zwei  nebeneinander  aufgestellten 
Pressen.  Ist.  wie  z.  B.  für  Loko- 
motivrohre,  nur  einmaliges  Lochen 
erforderlich,  so  werden  vorwiegend 
Blöcke  mit  quadratischem  Querschnitt, 
deren  Ecken  zum  Zwecke  besserer 
Führung  gebrochen  sind,  in  runden 
Matrizen  derart  gelocht,  daß  der  Block 
zunächst  (Abbildung  '2\  außer  dem  Presseumittel 
mit  der  Nase  N  in  die  Matrize  leer  hinein« 
gedriickl.  sodann  in  das  Pressenmittel  vorgescho- 
ben und  gelocht  i  Abbildung  H),  wieder  in  die 
ursprüngliche  Lage  zurückgebracht  und  schließ- 
lich ausgestoßen  wird.  Der  ausgestoßene  Hohl- 
körper wird  nachgewärmt  und  gelangt  sodann 
auf  die  Warmziehbank.  auf  welcher  das  Strecken 
desselben  erfolgt.     Zu  diesem  Behufe  wird  der 


Hohlkörper  (Abbildung  4)  auf  einen  langen 
mittels  Zahnstange  oder  hydraulisch  angetriebenen 
Dorn  Aufgestockt  und  durch  mehrere  hinter- 
einander angeordnete,  in  Falzen  festgehaltene 
Ringe  durchgedrückt.  Der  lichte  Durchmesser 
der  Ringe  nimmt  allmählich  ab,   während  die 


-  H 

r 

Abbildung  1.    Lochen  der  Blöeko  mittel«  Dorn. 


Entfernung  derselben  voneinander  der  Längeti- 
zunahme  des  auf  diese  Weise  gebildeten  Rohr»- 
entsprechend  wächst.  Das  Strecken  wird,  w.r: 
nötig,  auf  einer  zweiten  Bank  so  lange  fort- 
gesetzt, bis  das  Rohr  eine  Wandstärke  von  ur 
gefähr  f>  mm  erreicht  hat.  Unter  5  nun  wini 
uicht  mehr  warm  gestreckt,  da  das  Herauszieht-:: 
des  Domes  aus  dem  Rohr,  welches  letztere  mittel* 
einer  Gabel  festgehalten  wird,  eine  starke  Falten- 
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bildung  hervorruft,  selbst  wenn  der  Dorn  vorher 
mit  einem  geeigneten  Schmiermittel  (Graphit  und 
Talg»  gefettet  wurde.    Um  Material  Verluste  zu 


liclie  Verstärkung  der  Wand  zur  Aufnahme  des 
konischen  Gewindes  erfordern,  werden  in  ganz 
ahnlicher  Weise  gebildet. 


Abbildung  2.    Stellung  der  Matrizo  beim  Herein- 
drücken  de»  Block«». 

vermeiden,  schreitet  man  sodann,  falls  eine 
schwächere  Wanddicke  als  5  mm  verlangt  wird, 
zum  Kaltziehen,  zu  welchem  Zwecke  das  Rohr 
vorher,  um  eine  von  Glühspan  reine  Oberfläche 
zu  erhalten,  gebeizt  wird.  Die  zu  Kohlensäure- 
Haschen  zu  verarbeitenden  Rohre  erhalten  eine 
Wandstarke  von  mindestens  5  mm,  weshalb  das 
Kaltziehen  entfallt,  und  es  kann  daher  von  der 


Abbildung  3.    Stellung  der  Matrize 
nach  beendetem  Lochen. 

Die  Im 'Handel  am  häufigsten  vorkommende 
Kohlensaurcflasche  für  10  kg  Inhalt  hat  140  mm 
äußeren  Durchmesser,  130  mm  1.  W.  und  6  mm 
Wandstürke  und  ist  ohne  Haube  und  Fuß  1  120  mm 
hoch;  die  Gesamthöhe  bettagt  1260  bis  1270  mm. 
Die  zur  Erzeugung  der  Flaschen  verwendeten 
Rundstahlblöcke  haben  ein  Festigkeit  von  50  bis 
55  kg/qmm.   Hei  dem  gesetzlich  vorgeschriebenen 


JT.uf.27t 


Abbildung  4.    Strecken  auf  der  Warmziehbank. 


Beschreibung  desselben  hier  abgesehen  wer- 
den. Die  Herstellung  der  Flasehenböden  stieß 
anfangs  auf  Schwierigkeiten,  insofern,  als  es 
nicht  möglieh  war.  bei  dem  gesetzlich  vor- 
geschriebenen Probedruck  von  250  at  den  beim 
Lochen  erhaltenen  Boden  dicht  zu  bekommen. 
Von  der  Tatsache  ausgehend,  daß  durch  Hei- 
halten bis  zur  Berührung  der  Rohrwand  eine 
Verstärkung  der  letzteren  durch  Stauchen  statt- 
findet (Abbildung  5).  wurden  je  zwei  Flaschen 
aus  einem  Rohre  angefertigt.  Nach  dem  Durch- 
stechen der  Einschnürung  erfolgt  sodann  die 
Formgebung  des  Bodens  in  einem  besonderen 
Gesenk.    Die  Flaschenhälse,  welche  eine  erheb- 


Hrobedrucke  von  250  at  findet  nach  der  nach- 
sehen Formel   eine  Materialbeanspruchung  von 

0,4,.  +MY.lp,       0.4.25O  +  (ß7  )'  1,3  •  250 

"TP'1  w~ 

ülaW"2985  k,r/,|,',n  ^  "~  30  kg,'.|tnm  «b»tt. 

Die  Zerreißproben  mit  sorgfaltig  gerade  ge- 
richteten, aber  nicht  ausgeglühten  Flachstaben 
von  15X5  mm  Querschnitt  ergaben  im  Mittel 
eine  Zerreißfestigkeit  von  ölt  kg/qmm,  eine  Be- 
anspruchung an  der  Elastizitätsgrenze  von 
29  kg/qua   und  eine  Dehnung  von  1  s  "  „.  l.e- 
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zogen  auf  100  mm  Körnerentfernung.  Das  ge- 
setzlich vorgeschriebene  Volumen  von  Kohlen- 
silurcflaschen  hat  1,34  X  Inhalt  zu  betragen. 
10  kg- Flaschen  haben  rund  14  1  Inhalt  und 
wiegen  samt  Kappe.  Haube,  Fuß  und  Anstrich, 
jedoch  ohne  Ventil,  23'/»  kg.  Der  Vollständigkeit 
wegen  folgt  eine  Tabelle  der  Hauptabmessungen 
der  gangbarsten  Flaschengrünen : 




luhall 
In  kr 

AruSrrrr 
Durch 

BfWI 

Uchte 

Welle 

Wftod- 

.tlirkr 

Bodi-n- 
•Itrke 

I.Huge 
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Flauhc 

mm 

20 

200 

185 

2'" 

13 

1120 

10 

140 

ISO 

9 

11  '-'0 

ft 

110 

HK) 

5 

8 

9t)0 

Zur  Erläuterung  der  Tabelle  sei  noch  er- 
wähnt ,  daß  die  Mnterialbeanspruchung  beim 
Probedrucke  bei  der  20  kg -Flasche  ungefähr 
■Hesclbc  ist,  wie  bei  der  10  kg-Flasche,  hingegen 
bei  der  f>  kg-Flasche  mit  Rücksicht  auf  etwaige 
Beschädigungen  während  des  Transportes  ge- 
ringer, bezw.  die  Wandstärke  kräftiger  ange- 

Abbildung  5.    Vorrang  bei  der  llf-rNtellung 
der  Flaisrüenböden. 

Dummen  wurde ,  als  die  Rechnung  ergibt.  Bei 
der  Prüfung  auf  inneren  Druck,  welcher  mittels 
Hnud-Prellpumpe  allmählich  auf  250  at  gesteigert 
wird,  bedient  mau  sich,  um  bleibende  Dehnungen 
feststellen  zu  können,  mit  Vorteil  einer  einfachen 
Meßvorrichtung.  welche  Abbildung  6  veranschau- 
licht. Um  die  zu  prüfende  Flasche  wird  an 
mehreren  Stellen  ein  dünnes  Stahlband  ge- 
schlungen, welches  an  einem  Ende  am  Probe- 
tisch befestigt  und  am  anderen  Ende  mit  einer 
zum  Einhangen  bestimmten  Feder  versehen  ist. 
Die  Feder  hat  den  Zweck,  das  Stahlband  gespannt 
zu  erhalten.  Bei  zunehmendem  Drucke  wird 
sich  die  Flasche  ausdehnen  und  das  Stahlband 
in  der  Ptcilrichtung  bewegen,  so  daß  die  Striche  r 
und  s,  von  denen  r  am  Stahlband  und  s  am 
Probetische  gezeichnet  ist.  sich  voneinander  ent- 
fernen. Sobald  die  Spannung  in  der  Flasche 
auf  Null  gesunken  und  keine  bleibende  Dehnung 
eingetreten  ist,  müssen  sieh  die  Striche  r  und  s 
wieder  decken.  Schwächere  oder  unganze  Stellen 
zeigen  sich  sofort  durch  Beulenbildung.  Es  ist 
dies  eine  ebenso  einfache  als  verläßliche  Methode 
zur  Bestimmung  bleibender  Formänderungen  bei 
der  Erprobung  von  Kohlciisiiorcflaschen  und 
röhrenförmigen  Körpern  aller  Art. 


Bei  der  oben  beschriebenen  Fabrikationsweise 
erfahrt  die  Bruchdehnung  des  Materials  in  der 
(iuerrichtung,  als  Folge  des  Lochens.  eine  nicht 
unwesentliche  Abnahme;  sie  wird  aber  durch  das 
darauffolgende  Strecken  auf  der  Warmziehbank, 
bei  welchem  ein  Verdichten  des  Materials  statt- 
findet, wieder  auf  das  ursprüngliche  Maß  gebracht, 
so  daß  der  nachteilige  Einfluß  des  Lochen»  ver- 
schwindet. Die  Zerreißproben  in  der  Längs-  bezw. 
Qiierrichtung  der  vorgestreckten  Rohre  ergaben 
fast  übereinstimmende  Festigkeitsziffern.  Daß  das 
Material  beim  Lochen  sehr  in  Anspruch  ge- 
nommen wird,  beweisen  wohl  zur  Genüge  die 
Ausschüsse,  welche  durchwegs  Langsrisse  oder 
Aufreißungen  ergeben.  Man  war  zuerst  der 
Meinung,  das  Lochen  müsse  außerordentlich  rasch 
vor  sich  gehen,  um  dem  Warmwerden  des  Domes 
und  dem  Herausreißen  von  Materialteilchen  beim 


Abbildung  G.  Me&vorrichtung 
bei  der  Prüfung  auf  inneren  Druck. 

Herausziehen  des  letzteren  vorzubeugen.  Es 
wurden  zu  diesem  Zwecke  mittels  Riemen  an- 
getriebene und  mit  einem  entsprechend  schweren 
Schwungrad  versehene  Pressen  verwendet,  deren 
Kurbeln  beim  Leerlauf  der  Pressen  stets  in  der 
höchsten  Stellung  standeu  und  beim  Mitnehmen 
der  Kurbeln  nur  eine  Umdrehung  machten. 
Während  dieser  Umdrehung  wurde  der  Block 
gelocht  und  der  Dorn  herausgezogen.  Diese  so- 
genannten Schnell  -  Lochpressen  eignen  sich  ja 
ganz  gut  zum  Lochen  von  Blöcken  kleinerer 
Abmessungen,  für  große  Blöcke  taugen  sie  al*>r 
nicht  viel,  da  die  Kurbelwellen,  selbst  wenn  sir 
aus  Nickelstahl  hergestellt  waren,  bald  krumm 
wurden.  Die  Geschwindigkeit  des  Domes  b>  < 
hydraulischen  Pressen  war,  wie  die  Er- 
fahrung lehrte ,  vollständig  ausreichend ,  sobald 
entsprechend  hartes  Dornmaterial  zur  Verwen- 
dung kam,  und  ein  Anhaften  von  Material teilchen 
war  ebensowenig  festzustellen,  wie  ein  rasche* 
Warm  werden  des  Dornes. 

Die  zur  Erzeugung  von  Rohren.  Hohlkörpern 
usw.  nach  dem  Ehrhardtseben  Verfahren  erforder- 
lichen Maschinen  sind  sehr  einfacher  Art.  was 
wohl  mit  ein  Grund  ist,  daß  dasselbe,  abgesehen  von 
seinen  sonstigen  Vorzügen,  viele  Nachahmer  findet. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 


23.  April  1908.  Kl.  24 e,  M  27  291.  Vorfahren 
und  Vorrichtung  zur  Erzeugung  von  Ons  bei  Zu- 
führung von  Luft  und  Dampf  in  der  Mitte  von  Oas- 
erzeugern.   Josef  Maly,  Dresden,  Lüttichaustr.  14. 

Kl.  20d,  F  24  207.  Verfahren  zur  Abscheidung 
von  Cyan,  Blausäure,  Cyan-  und  Küodanvcrbindungen 
aus  Gasgomengen:  Zu*,  zum  Fat.  182  084.  Dr.  C.  Otto 
>.V  Comp.  0.  m.  b.  II.,  Dahlhausen,  Kühr. 

Kl.  20d,  K  30 801!.  Verfahren,  Generatorgas  ge- 
wöhnlicher Zusammensetzung  in  ein  Gas  umzuwandeln, 
welches  auch  bei  Glühhilzo  keine  oxydierenden  Wir- 
kungen ausübt.    Karl  Kugel,  Werdohl  i.  W. 

Kl.  35  b.  L  24  845.  Blockzange  zum  Fassen  von 
Blöcken  mit  ungleichförmigem  Querschnitt.  Ernst 
Lutz,  Kiel,  Goetheatr.  23. 

27.  April  1908.  Kl.  10a,  K  36  398.  Koksofen 
mit  Zugumkehr  und  einräumigen  Erhitzern  für  Luft 
oder  für  Luft  und  Gas;  Zus.  zum  Fat.  174  323.  Hein- 
rich Koppers,  Essen,  Ruhr,  Isenhergstr.  30. 

Kl.  10a,  K  35  934.  Koksofen  mit  achrägliegendcn 
Kokskammem;  Zus.  zum  Fat.  174  323.  Heinrich  Koppers, 
Essen,  Kohr,  lsenborgstr.  30. 

Kl.  18a,  B  44  443.  Drohrohrofen  zum  Sintern 
von  Feinerz.    John  Goata  Bcrgquist,  Chicago. 

Kl.  24  f,  M  32  204.  Wanderrostfeuerung,  bei  der 
querliegende  Roststäbe  bis  zur  Fouerbrücko  vorge- 
Hchobon  und  auf  einer  unteren  Bahn  zurückgeführt 
werden.  ßernh.  Meiaoble,  Clefcrstr.  34,  und  Willy 
Mais,  Flötenstr.  6,  Barmen. 

Kl.  Sic,  A  14  350.  Vorrichtung  zum  Kippen  von 
Gießpfannen  in  einem  vom  Gießpfannen-Beförderungs- 
mittel unabhängigen  Gestell.  Apierbocker  Hütte, 
Brügmann,  Wevland  &  Co.,  Aplerbeck  i.  W. 

Kl.  31c,  K  34  2*9.  Metallene  Gußform  zur  Ver- 
bindung einer  Einlage  aus  leichter  schmelzbarem  Me- 
tall mit  einem  aus  schwerer  schmelzbarem  Metall  her- 
zustellenden Gußstück.  Küppers  Motallwerke G.m.b.H., 
Bonn  a.  Rh. 

Kl.  49f,  F  16  959.  Vorrichtung  an  mechanischen 
Schmiedehämmern  zum  Auswerfen  des  Schmiedegutcs. 
Fa.  Richd   Feisder,  Remscheid. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

27.  Aprir  1908.  Kl.  1  a,  Nr.  33«  524.  Rotations- 
sieb  zum  .Sortieren  von  Kohle,  Koks  und  dcrgl.  aus 
Siebtrommelmäntoln  mit  verschiedener  Lochgrößc. 
Fahrendeller  Hütte,  Winterberg  \  Jüres,  Hoch  um  i.  \V. 

Kl.  lb,  Xr.  336  512.  Apparat  zur  elektromag- 
netischen Scheidung  mittels  rotierender  Magnettrommel, 
mit  zwei  feststehenden  Hchleifringacgmcnten  am  einen 
Ende  und  diese  bestreichenden  Sebloifvorrichtungen 
an  beiden  WicklungBenden  der  Magnete.  Ferd.  Steinen 
und  IL  Stein,  Cöln,  Klapperhof  15. 

Kl.  7  b,  Nr.  33«  328.  Drahthaspel,  bestehend  aus 
auf  einer  Welle  diagonal  angeordneten,  zusammen- 
legbaren bügelartigen  Armen  und  Bremsvorrichtung. 
Ferd.  Schultz  Nacbf.,  Rostock  i.  M. 

Kl.  18a,  Xr.  33«  311.  Wassergekühlte  Blasform, 
gekennzeichnet  durch  eine  Hülse,  welche  an  der  Blas- 
form angebracht  ist.  Nicolas  Linden,  Rümelingcn, 
Lnxemb. 

Kl.  21h,  Nr.  336344.  Elektrischer  Ofen  zum 
Schmelzon  kleiner  Schmolzgutmengon  mit  einer  Ein- 
richtung zum  Einleiten  von  das  Schmclzgut  chemisch 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebeneu 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspriichserhol/ung  im  I'atentamte  zu 
Berlin 


beeinflussenden  Gasen  in  den  das  Schmelzgefäß  um- 
gehenden Raum.  Adolf  Herr,  Schöneborg  b.  Berlin, 
Cheruskerstr,  7. 

Kl.  49c,  Nr.  330  559.  AuBlöeevorrichtuiig  für 
Riemenfallhämmer  mittols  Friktionsscheibe.  Wilhelm 
Sehriever,  Schleipe  b.  Grüncnbaum  i.  W. 

Kl.  49  f,  Nr.  33«  1 34.  Gesenkapparat  für  8chrniedc- 
zwecke,  bei  welchem  der  Oberteil  mit  dem  Unterteil 
aufklappbar  verbunden  ist.  Alfred  Baur,  Seen  bei 
Winterthur. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

Kl.  18  b,  A  3381/1900.  Kippbarer  Schmelzofen. 
Louis  Rousseau,  Argcntcuil,  Frankreich. 

Kl.  24c,  A  0690/1906.  Kettenrost.  Babcock 
\  Wilcox,  London. 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  49 e,  Nr.  ISflSOS,  vom  31.  Oktober  11*05. 
H  an  io  1  Lu  cg  in  D  ü  s  s  e  I  <!  o  r  f- (i  r  a  f  e  u  b  o  r  g. 
Druckerzeuger  für  hydraulische  Pressen  und  Scheren. 

Die  Erfindung  bezweckt,  die  zum  Antriebe  des 
Druckiibcrsetzers  erforderliche  Kraft  (gespannte  Luftl 
in  der  Maschine  selbst  und  zwar  beim  Rückgang  des 
Druekilbcrsctzers  a  zu  erzeugen.  Derselbe  ist  durch 
seine  teilweise  als  Zahnstange  b  ausgebildete  Kolben- 
stange e  mit  einer  Welle  d  verbunden,  welche  durch 

eine  Kupplung  e  mit 
der  stetig  in  gleicher 
Richtung  umlaufen- 
den Welle  f  in  Ver- 
bindung gebracht 
werden  kann.  Die 
Kupplung  e  wird  von 
Hund     mittels  des 

Steuerschiebers  g 
und  des  Steuerzylin- 
ders h  eingeschaltet 
und  am  Ende  des 
Niederganges  durch 
einen  an  der  Kolben- 
stange e  sitzenden 
Knaggen  mittels  der 
llebelübertragung  iklm  und  des  Steuerschiebers  g 
selbsttätig  wieder  ausgeschaltet.  Eine  vom  Steuer- 
schieber g  gleichfalls  in  Betrieb  zu  setzende  Bremse  u 
wird  dann  eingerückt,  um  den  Kolben  des  Druck- 
Übersetzers  a  bis  /um  Gebrauch  festzuhalten.  Statt 
dessen  kann  auch  in  die  Druckleitung  o  ein  Ventil  p 
eingeschaltet  sein,  das  mittels  des  Kolbens  q  von  dem 
Schieber  g  au*  geöffnet  werden  kann. 

Mit  dein  Druckilhersetzer  b  können  erforderlichen- 
falls Hilfsbehälter  r  verbunden  sein. 

KL  18c,  Nr.  191802,  vom  18.  Januar  1906. 
Carl  Do  buch  j  r.  in  Koblenz.  Verfuhren,  die 
Oxydation  von  hisen-  und  Stahldraht  xOirie  van 
anderem  Wahlisen  durch  Attkühten  uumittrlbar  nach 
dem  Walzen  zu  m  hindern. 

Das  Walzgut  wird  unmittelbar  nach  seiuein  Aus- 
tritt aus  den  Walzen  in  ein  Bleibad,  das  den  Zutritt 
des  Sauerstoffe*  der  Luft  verhindert,  geschafft.  In 
diesem  bleibt  es  so  lange,  bis  das  Bad  fast  bis  zu 
seiner  Erstarrung  (340°)  abgekühlt  ist.  Eine  Oxy- 
dation des  Walzgutes  ist  dann  nicht  mehr  zu  befürchtet!. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsiebt  und  Einspruchserhebung  im  I'atentamte  zu 
Wien  aus. 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar  bis  einschl.  März  1908. 


Eisenerze;  oitten-  oder  manganhaltige  Gaareinigungsmasse;  Konverterachlacken; 

t 

1  .148  103 

Aal  ■  li.ll 

921  985 

U  ...............    ,OUT  1,  i 

!'l  <H5 

440 

(»0  982 

«6  223 

Brucheisen,  Alteisen  (sebrott);  r,iBentenn|inne  usw.  (843a,  843b)  

34  587 

2.  459 

Röhren  und  Köhren  formstücke  ans  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hähne,  Ventile  usw. 

:?82 

10  245 

15.1 

2  264 

y\ üHi  utnontoilo  roll  u.  bearbeitet*    ans  nient  acnmieaD.  uuö  {ioZa,  iHda —  d) 

1  t;9!t 

1  413 

sonstige  r^isenguBwaron  ron  nna  noameitet  (toia  u.  o,  iözd,  isai  u.  g.)  .  .  . 
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Januar-Marz  1907:  Eisen  und  Eisenwaren  . 

145  905 

814  094 

Maschinen  

14  860 

75  659 

Summe 

1 60  705 

889  753 

♦  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisse*. 
**  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt 
'**  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  lBt  unter  den  betr.  Maschinen  mit  auf  geführt. 
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•  Vergl.  .Stahl  und  Kwcn"  1907  Nr.  I!)  S.  116!». 
••  Den  Kerechnnngen  sind  die  durch  den  llandolsstatistischen  Beirat  für  die  Ermittelung  der  HandrU- 
werte  festgestellten  Einheitswerte  zugrunde  gelegt, 
f  Seit  März  1906. 


Aus  Fachvereinen. 


Kongreß  für  gewerblichen  Rechtsschutz. 

Nach  einer  Mitteilung  des  „Deutschen  Vereins 
für  den  Schutz  des  gewerblichen  Eigentums"  *  wird 
der  diesjährige  Kongreß  für  gewerblichen  Rechts* 
schütz**  mm  15.  bis  20.  Juni  in  Leipzig  Mtattfinden. 
In  den  vier  ernten  ArbeitHüit/ungen  Holl  die  .Sonder- 
gerichtsbarkeit in  Fatentsachen"  und,  sofern  noch 
Zeit  bleibt,  eine  Reihe  rou  Fragen  aus  dem  Patent- 
rechte behandelt  werden;  die  weiteren  Sitzungen  werden 
durch  Beratungen  über  das  ,  Warenzeichenrecht"  aus- 
t-ofQllt  werden. 

Vorläufige  Anmeldungen  zu  dem  Konjjresüe  ttind 
an  die  Handelskammer  Leipzig,  z.  H.  den  Hrn.  Syndi- 
kus Dr.  Wendtland,  zu  richten.  Der  Beitrag  wird 
sich  für  jeden  Teilnehmer  auf  20  Jl  belaufen. 

*  Bureau:  Berlin  W.  Ml,  WilhelmHtr.  57/58. 
Vorgl.  , Stahl  und  Eisen«  1907  Xr.  :S4  S.  12IH; 
Xr.  1(7  S.  i:<30;  Xr.  :i8  S.  13H4. 


American  Foundrymens  Association. 
Toronto.Moeting. 

Vom  Oeschüftsführer  dor  genannten  Vereinigung, 
Dr.  R.  Mol  denke,  erhielt  die  Redaktion  eine  Ein- 
ladung für  dio  in  den  Tagen  vom  8.  bis  12.  Juni 
in  Toronto  (Kanada)  stattfindende  Zuriamtnenkunft 
amerikanischer  Oieüeroifachleute,  in  der  es  u.  a. 
heitSt :  „Weiterhin  ergebt  eine  besondere  Einladung 
an  unsere  britischen  uud  deutschen,  wie  überhaupt 
an  unsere  europäim-huti  freunde,  die  gerade  zufällig 
auf  einer  Amerikafahrt  begriffen  sind.  Sie  werden 
uns  gern  willkommen  sein  und  werden  ersucht,  sich 
bei  der  Geschäftsführung  selbst  vorzustellen.'' 

Dio  ausführliche  Festnrdnung  weint  aulior  ver- 
schiedenen gesellschaftlichen  Veranstaltungen  nnd 
Ausflügen  in  die  lan<lschaftli<-h  schöne  linfrebung 
Torontos  oine  gröliero  Anzahl  vielvcMprorhcndor  Vor- 
trage auf. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  19. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Umschau  im  In-  und  Ausland. 

Vereinigte  Staaten.  Zu  New  Castle,  Po.,  kam 
es  häufig  vor,  ilaU  die  Fluten  des  Shenango  die 
Hochofenanlage  der  Carnegie  Steel  Company  über- 
schwemmten; man  faßte  daher  schließlich  den  (Man, 
an  den  gefährdeten  Stellen  das 

Hochofenwerk  nm  6  in  so  heben, 

um  dadurch  weiteren  von  dieRor  Seite  drohenden  Ge- 
fahren und  Betriebsstörungen  zu  begegnen.*  Damit 
die  Hütlensoblo  um  den  angegebenen  Betrag  höher 
gelegt  werden  konnte,  mußte  ein  Iloehofen  mit  etwas 
über  9  m  Durchmesser  und  30  m  Höhe  im  Gewicht 


J/ut.JJS 


Abbildung  I  und  2. 

von  rund  500  t  um  7,(50  m  und  ein  Winderhitzer  ton 
derselben  Höhe  und  C  m  Durchmesser,  mit  Gitterwerk 
etwa  1100  t  wiegend,  um  6,40  m  gehoben  werden. 
Weiterhin  waren  entsprechende  Veränderungen  bezw. 
Verlegungen  des  zu  dem  Ofen  gehörigen  48  m  hohen 
und  200  t  schweren  senkrechten  Giebtaufzuges  sowie 
der  Gasreiniger,  der  Wind-  und  Gasleitungen,  bei 
letzteren  in  einer  Länge  von  76  m,  erforderlich. 

Die  Arbeiten  wurden  damit  begonnen,  daß  '20  Mann, 
mit  Hammer  und  Brecheisen  bewaffnet,  l.öeher  in  die 
Außenwand  des  6,25  in  Marken  Orundmauerwerkcs 
des  Winderhitzers  in  Höhe  der  alten  Hüttcnsnhlc 
brachen.  In  die  so  entstandenen  etwa  90  cm  hohen 
Oeffnungen  wurden  sofort  Hcbeböeke  mit  Schrauben- 
Spindeln  von  je  ü  t  Tragkraft  eingesetzt  und  darauf 
die  Ausräumungen  nach  der  Mitte  zu  fortgesetzt,  bis 
endlich  der  Apparat  auf  etwa  1000  Hebeböcken  ruhte. 
Letztere  waren  derartig  in  Leihen  aufgestellt,  daß 
20  I -Träger  (Nr.  50)  von  9  m  Länge  zwischen  ihnen 

•wThc  Lngincering  Kecord"  11(08,  4.  April,  S.  473. 


eingeführt  werden  konnten,  die  wiederum  von  anderen 
unterklotzten  Schraubenwinden  getragen  wurden.  Nach- 
dem die  Last  auf  dio  J- Eisen  übertragen  war,  wurden 
die  übrigen  Böcke  entfernt.  Wie  aus  Abbildung  l 
und  2  ersichtlich,  waren  die  J-Träger  in  vier  Gruppen 
zu  je  fünf  angeordnet  worden  und  wurde  sodann  jede 
Gruppe  durch  fünf  quer  liegende  40  X  40  cm  starke. 
10,40  m  lange  Oregontichtenhölzer  in  Abständen  von 
1,8  m  unterstützt,  l'nter  diesen  wurden  die  Hebeböcke, 
auf  Mauerwerk  ruhend,  das  aus  den  alten  Fundamenten 
hergestellt  worden  war,  möglichst  dicht  nebeneinander 
aufgestellt.  Sodann  wurde  die  eigentliche  Hebung 
begonnen.  Die  Hubhöhe  der  Böcke  betrug  38  cm. 
so  daß  nach  jedem  Einzelhub  Untcrklotzungen  au* 
zwei  Lagen  15  X  20  cm  starker  Hölzer  vorgenommen 
werden  kennten.  Das  Aufmauern  des  Fundamentes 
geschah  in  der  Weise,  daß  zuerst  die  beiden  Reihen 
Hebeböcke  zwischen  Außenauflager  und  Apparatmitte 
entfernt,  das  Mauerwerk  an  diesen  Stellen  etwa  3  m 
hoebgezogeu,  sodann  die  Lust  auf  dasselbe  abgelassen, 
die  mittlere  Gruppe  der  Böcke  entfernt,  das  Fundament- 
mauerwerk  dort  bis  4,5  in,  also  1,5  m  höher,  auf- 
geführt, die  Last  auf  letzteres  übertragen,  das  seitliche 
Mauerwerk  wieder  1,5  m  höher  geführt  wurde  usf.. 
bis  das  ganze  Fundament  als  einheitlicher  .Mauerkörper 
von  6,25  m  i.}:>  und  7,30  m  Höhe  aufgebaut  war. 

Der  Hochofen  wurde  von  einem  Säulenkran/,  ge- 
tragen, wobei  jede  Säule  auf  einem  gußeisernen  Bogen 
ruhte,  der  auf  dem  Fundamentmauerwerk  oben  auf- 
Baß.  Es  wurde  nun  der  Ofen  zunächst  niedergeblasen 
und  das  feuerfeste  Mauerwerk  abgebrochen.  Sodann 
wurde  der  obere  Teil  des  Grundmauerwerks  in  gleicher 
Weise  wie  bei  dem  Winderhitzer  entfernt  und  der 
Ofun  auf  die  oben  beschriebene  Art  gehoben.  Die 
ganze  Arbeit  wurde  von  25  bis  30  Mann  in  sechs 
Wochen  vollendet. 

Kanada.    Mit  der  Frage  des  zulässigen 

Höchstgehalts  von  Hochofenkoks  an  Schwefel 

beschäftigt  sich  Randolph  Bölling  in  einem 
Aufsatz  in  „The  lron  Ago".*  Den  Anlaß  zu  seinen 
Betrachtungen  gab  ein  im  Sommer  vergangenen  Jahres 
entsponnener,  kostspieliger  Rechtsstreit  zwischen  der 
Dominion  lron  and  Steel  Company  und  der  Dominion 
<  "iil  Company,  beide  zu  Sydney  in  Neu -Schottland, 
bei  welchem  Bölling  unter  einer  größeren  Anzahl 
Chemiker  und  Hiittcnleute  als  Sachverständiger  zu- 
gezogen worden  war.  Der  Sachverhalt  lag  wie  folgt: 
Die  oben  angeführte  Stahlgesellschaft  erhielt  ihren 
gesamten  Koksbedarf  von  der  Dominion  Coal  Company 
geliefert.  Die  geförderte  Kohle  hatte  über  ein  Lese- 
band  zu  gehen,  bevor  sie  in  die  Eisenbahnwagen 
verladen  wurde,  die  sie  nach  der  Wäsche  der  Stahl- 
gesellschaft brachten.  Die  Durchschuittsanalyse  der 
Kohle  wies  vor  der  Wüsche  2,16  o0  Schwefel  und 
0,50  °/o  Asche,  hinter  derselben  1.68  »o  Schwefel  bei 
3,97  "jo  Asche  auf.  Der  aus  der  Kohle  dargestellte 
Koks  enthielt  1,50 °/o  Schwefel,  und  hatten  die  Hoch- 
öfen keine  Schwierigkeiten,  um  mit  diesem  Brennstoff 
ein  noch  brauchbare«  Koheisen  für  den  basischen 
Martinbetrieb  zu  erblasen.  Im  November  1906  begann 
die  Zeche  von  einem  neuen  Schacht  Kohle  zu  senden, 
die  bei  uiiffallend  hohem  Gehalt  an  organischem 
Schwefel  wenig  reine  Kohle  und  in  der  Hauptsache 
Schiefer  und  Schwefelkies  enthielt.  Der  aus  dieser 
Kohle  nach  sorgfältiger  Aufbereitung  in  Otto-Hoffmann- 
Oefen  mit  Gewinnung  der  Nebenprodukte  erzeugte  Kok» 
hatte  im  Durchschnitt  4°/«  Schwefel.  Der  Chemiker 
der  Stahlgesellscbaft,  A.  I'.  Scott,  bezeugte,  daß  die 
HochOfen  selbst  bei  einem  Schwofelgehalt  des  Koks 
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von  1  ,7ä  */•  noch  imstande  gewesen  Heien,  brauchbares 
.Martinroheisen  zu  erhlasen.  Demgegenüber  erklärte  der 
englische  Sachverständige  Ilarbortl,  daß  in  England 
die  obere  Verwendungsgrenze  für  Hochofenkoks  bei 
1,50  */•  Schwefel  liege,  wahrend  der  frühere  Leiter 
der  Hochöfen  der  J llinotH  Steel  Company,  Foote, 
ein  alter,  erfahrener  Hochöfner,  1  °/o  als  Höchstgehalt 
hielt.  Bölling  selbst  erinnerte  sich,  daB  er  in  seiner 
früheren  Stellung  als  Chemiker  eines  Hochofenwerks 
in  Tennessee  im  Jahre  1904  strenge  Weisung  hatte, 
keinen  Koks  mit  über  1  o«  Schwefel  durchgehen  zu 
lassen.  Nach  den  Erfahrungen  auf  der  Dominion  Iron 
and  Steel  Company,  die  mit  vier  modernen  Hochöfen 
arbeitet,  wäre  also  ein  Schwefelgehalt  bis  zu  1,75°/« 
noch  zulassig. 

Da  dio  meisten  Hochöfner  sich  streng  an  das 
Aussehen  der  Schlacke  als  einem  Zeichen  für  den 
Schwefelgebalt,  den  ein  auf  ein  bestimmtes  Roheisen 
gebender  Hochofen   ertragen   kann,   halten,  wandte 
Holling  dieser  Frage  auf  dem  neuen  Uochofenwerk 
der  Nova  Scotia  Steel  and  Coal  Company  zu  Sydney 
seine  Hauptaufmerksamkeit  zu.  Diese  Anlage  ist  wohl 
das  modernste  Hochofenwerk  Kanadas,  auf  dem  keine 
Ausgaben  für  eine  den  noaesten  Anforderungen  ent- 
sprechende Ausrüstung  gescheut  wurden.    Der  dort 
verhüttete  Eisenstein  ist  das  früher  auch  in  Deutsch- 
land  wohlbekannte   und   geschätzte   Wabana-  Krz, 
das  von  Belle  Isle,  einer  kleinen  etwa  1 1  km  von 
Neufundland  entfernten   Insel  stammt   und  folgende 
Zusammensetzung  in  gruhenfeuebtem  Zustand  aufweist: 
%  % 
Eisen    ....    51,62       Mangan    .   .   .  0,86 
Kieselsäure  .  .      7,14       Schwefel  .  .  .  0,018 
Tonerde    ...      8,21       Glühverlust  .  .  7,00 

Kalk   4,21       Vanadium    .   .  Sparen 

Magnesia  .  .  .      1,44       Nässe   ....  2,07 
l'hosphor  .  .  .  0,94 

Dio  Analysen   der  sonstigen   dort  verwendeten 
Rohstoffe  Hind  nachstehend  wiedergegeben: 
Koks: 


Feuchtigkeit 
Flüchtige  Be- 
standteile . 


8,00 


Kcuchttf  . 
keit 


KU.  ii 


llr.l» 


frl 


3,90    1,02    50,83    1,04  0,001 


Kohle  ....  89,74 
Asche   ....  8,00 
.    2,26       Schwefel  .  1,46 

KlrurJ-   Ton-       Kmik       Mag-  Heb 
■Sur«  t'rd" 

Kalkstein: 

—  0,49 
Koksascbe: 

8,00(?)    2,52    1,84    1,88     0,41    0,27  1,40 

Die  Ofenbeschickung  beträgt  in  24  Stunden  durch- 
schnittlich 250  t  Koks,  95  t  Kalkstein  und  382  t  Erz; 
hieraus  werdon  200  t  Roheisen  erblason  mit  einer 
nachstehenden  Zusammensetzung: 

%  % 

Silizium  .    0,80    1,36       Mangan   .  0,50 
Schwefel.    0,03  —0,06       Phosphor.  1,60—1,85 

Der  Ofen  erzeugt  in  24  Stunden  121,70  t  Schlacke, 
deren  Analyse  wio  folgt  ist: 

%  \ 

Kieselsäure  .  .    24, U0  Magnesia    .   .   .  2,80 

Tonerde    .   .  .    14,70  Schwefel    .   .  .  2,90 

Kalk  55,20 

l'nter  gewöhnlichen  Verhältnissen  nimmt  die 
Schlacke  den  Schwefel  leicht  auf;  sinkt  jedoch  die 
Temperatur  im  Gestell,  so  macht  der  Ofen  weißes 
Eisen  mit  0,22  o/o  Schwefel.  Auf  Grund  dieser  Be- 
obachtungen glaubt  Bölling  die  obere  Grenze  für  den 
Koksschwefel  auf  1,76  festsetzen  zu  können,  wenn 
auch  erfahrungsgemäß  kanadische  Hochöfen  bei  gutem 
(iang,  sorgfältiger  Begichtung  und  gleichmäßigem 
Koks  schon  bis  zu  2  •• ,.  schwefelhaltigen  Koks  ohne 
Schaden  verwendet  haben.  Zu  berücksichtigen  ist 
allerdings  bei  dieser  Festsetzung,  daß  der  in  Betracht 
kommende  Möllor  fast  scbwefelfrei  ist.    Als  Beweis 


Dolomit: 


dafür,  daß  eine  bedeutende  Aufnahme  von  Schwefel 
nicht  durch  einen  mangatireichen  Möller  verhütet 
werde,  führt  er  seine  Wahrnehmungen  bei  dem  Buena 
Vista-Hochofen  in  Virginia  an,  der  im  Jahre  1902 
folgende  Rohstoffe  verhüttete : 

Er/  (Oriskany),  bei  100°  (J.  getrocknet: 

%  % 

Eisen    ....    48,80  Magnesia  ...  0,16 

Kieselsäure  .  .    15, '.»7       Kalk   0,02 

Mangan    .  .  .      2,27  Zinkoxyd  .  1,02 

Tonerde  ...      1,66  Schwefel  .  .  .  0,003 

l'hosphor  .  .   .     0,13  Glühverlust  .  .  9.54 

Koks  (Wise  County, 
Toms  Creek) : 
%  % 
Kohlensäure    .    46,17       Wasser.  .   .  .  1,10 
Kalk  30,19       Flüchtige  Be- 
Magnesia .  .   .    20,30          standteilo  .  .  2,76 
KieBolslure  .  .      2,60       Kohle   ....  82,26 
Eisenoxyd  und                  Asche   ....  13,88 
Tonerde   .  .     0,70       Schwefel  .      .  0,58 

Koksasche:  Die  Schlacke  enthielt: 

%  % 

Kieselsäure  .  .  4!*,4(>  Kieselsäure  ,  .  43,14 

Tonerde   ...  31,91  Tonerde  .  .  .  8,60 

Eisenoxyd    .  .     8,58  Kalk   28,52 

Kalk   4,75  Magnesia  .  .  .  18,89 

Magnesia  .  .  .      3,20  Schwefel  .  .  .  0,20 

Das  von  dem  Ofen  erblasene  basische  Roheisen 
hatte  nachstehende  Durclischnittsgebalte : 

%  \ 
Silizium  .  0,40  —0,90       Mangan  .  2,79—3,10 
Schwefel  .  0,008-0,05       Phosphor.    0,26  -0,30 

Selbst  bei  dem  geringen  Schwefelgehalt  der  Be- 
schickung machte  der  Ofen  bei  schlechtem  Gang  ein 
in  der  Zusammensetzung  dorn  der  Hochöfen  zu  Sydney 
ähnliches  Roheisen.  Versuchsweise  wurde  auf  den 
letzteren  Hochöfen  auch  ein  dolomitischer  Kalkstein 
zugeschlagen,  ohne  indes  auf  die  Beschaffenheit  des 
Roheisens  einen  Einfluß  auszuüben.  Ks  hängt  nach 
Bölling  die  Aufnnhmefähigkeit  einer  Schlacke  für 
Schwefel  nur  von  ihrer  Basizität  ab,  solango  der 
Koksschwefcl  nicht  über  2  •/•  steigt.  C.  G. 


Phosphate  der  Thoinasschlacke. 

(Vorlauf!«-«'  Mitteilung.) 

Wie  uns  V.  Ad.  Kroll  jun.  in  Luxemburg  mit- 
teilt, wird  er  in  kurzem  eine  Studie  veröffentlichen, 
aus  welcher  er  die  Folgerungen  von  einigem  Inter- 


.  -.äw'.4lf>>f 


Abbildung  I. 

esse  in  vorläufiger  Fassung  bereits  jotzt  uns  zu  ver- 
öffentlichen ersucht : 

1.  In  der  Thomasschlacko  ist  der  Hauptbestand- 
teil ein  bisher  ganz  unbekanntes  Mineral:  ein  Silico- 
phosphat,  Doppelsulz  von  Kalk  und  Eisenoxydul,  dessen 
chemische  Zusammensetzung  filnfhasische  Phosphor- 
säure  erkennen  läßt.  Es  kristallisiert  ausschließlich 
in  hexagonalen  Pyramiden,  dio  sich  zu  spitzen  Nadeln 
auftürmen,    i  Abbildung  I,  25  X  vergrößert.» 
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2.  Dam  Erstarrungsdiagramm  der  leicht  schmel- 
zenden Phosphate  de*  Bleies  wurde  ermittelt  und  aus 
ihm  Analogieschlüsse  auf  sämtliche  Phosphate  zwei- 
wertiger Hauen  gezogen: 
»)  danach  ■  st  zweifellos  erwiesen  die  Existenz  eines 
Bohr  konstanten  basischen  Phosphates,  da«  genau 
zweimal  soviel  Base  gebunden  enthält  wie  das 
bisher  in  der  Thomasschlacke  als  „Tetraphos- 
pbat"  bezeichnete  Salz; 
b)  vierbasisehes  reine»  Tetraphosphat  narh  Hilgon- 
ntoek  existiert  kaum,  dürfte  also  nicht  in  der 
Thomaaschlackc  gefunden  werden.  Dem  betreffen- 
den   Mineral    kommt    eine    komplizierte  etwa* 
weniger    basische    Konstitutiousformcl    zu.  Im 
Schmel/.flulS  zerfallon  alle  einfachen  Verbindungen: 
da»  untersuchte  Tetra-,  Tri-,   Pyro-  und  Meta- 
phosphat.    Doppelxalze  dernolben  sind  beständig. 

Eiseiihahnbauten  in  Preußen.* 

Durch  den  Entwurf  eines  Eisenbahnanleihegesetzo* 
wird  die  Staatsregierung  ermächtigt,  folgonde  Auf- 
wendungen zu  machen: 

I.  Zur  Herstellung  von  Eisenbahnen  und  zur 
Beschaffung  der  für  diotto  erforderlichen  Betriebs- 
mittel, und  zwar: 

a)  zum  Bau  von  Hanpteisenbahnen  jf 

1.  (Kreuzthal)  Weidenau  — DiUonhurg  .      19  059  000 

2.  OherhausenWest— Hobenbudbergein- 
schliotSlich   einer  neuen  Eisenbahn- 

brilcko  über  den  Rhein  bei  Ruhrort  ••     33  500  000 

b)  zum  Bau  von  Nebencisenbahncn : 

1.  Arve— Lyck   4  929  000 

2.  Angerburg—  Oumhinnen   7  150  000 

3.  Jastrzcmb—  Loslau   2  877  000 

4.  (Kontopp)  Kolzig  —  Ologau  mit  Ab- 
zweigung nach  Frauntadt   6  370  000 

5.  Barth— Prorow   2  190  000 

6.  Suhl— SehleuHingen   2  730  000 

7.  Niederaula —Alsfeld  mit  Abzweigung 

nach  Schlitz  (pruuu.  Teilstrecke)  .  .       2  323  000 

8.  Kirchhain     in     Hessen— Gemünden 

a.  d.  Wohra   3  720  000 

it.  Korbach    Brilon  (Wald)   9  S00  000 

10.  (Nienburg   a.  d.   Wewer)    Lemke — 

Diepholz   Ii  774  000 

1 1 .  Marienberg-Langenbach  —  Erbach 
(Westerwald)   1  844  000 

12.  Heimbaeh  (Nahe)  —  Baumholder    .  .  3  327  000 

13.  Jünkerath    Biitgenbach   16  273  000 

ci  zur  Beschaffung  von  Betriebsmitteln       9  650  000 

II.  zur  Anlage  des  zweiten  bezw.  dritton 
und  vierten  Geleises  auf  den  nachbezeichneten  und 
oiner  Anzahl  sonstiger  Strecken  sowie  zu  den  dadurch 

•  „Vorkehrs-Korrespondenz"  I9i>H  Nr.  15. 
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bedingten  Ergänzungen  nnd  GeleUveränderungen  auf 
den  Bahnhöfen 

1.  (Bromberg)  Karlsdorf— Thorn  ...  2  180  000 

2.  Dittersbach— Neurode   9  000  0OO 

3.  Koltbus— Görlitz   5  150  000 

4.  Hohenbonka  —  Falkenherg   4l5otMX> 

5.  Charlottenburg— Spandau   5  030  OOO 

6.  Erfurt— Neudietendorf   3  312  000 

7.  Houdcber  —  Pannstedt— Jlsctihurg  .  .  2  I  45  ODO 

H.  Hameln  — Lohne   5  350  (MX) 

9.  Hengstei  -  Schwerte   3  9M0  000 

10.  Barmen  •  Rittershausen— Yorbah.ibof 
Barmen-Rittorshausen   1  250  0O0 

11.  Block Litharstraßa-Oherliausen  Wert  2  640  ooo 

12.  Düsseldorf  (Hanptbahnlnf»— Neu  i    .  9  7öO  0'K> 

13.  Türkismühle  — Nonnweiler   1  730  000 

14.  GeroUtoin  — Pronsfeld   2  430  01^) 

15.  sieben  sonstige  Strecken  zusammen  4  700  000 

III.  zur  Fertigstellung  von  zweiten,  dritten 
und  vierten  Geleisen ,  Vorortgeloiieti  und  Verbin- 
dungsbahnen auf  den  nachbezeichneten  und  einer  An- 
zahl sonstiger  Strecken: 

I.  Berlin  Ringbahn — Grüuau  und  An- 
schlußbahn Rixdorf —  Niederschon- 
weide-Johannistbal   1  440  000 

2.  Berlin  (Gosundbrunnon) -Bernau  .  .      10  970  00Ü 

3.  Schönholz— Dermsdorf  einschl.  des 
Grunderwerbs  für  die  spätere  Fort- 
führung bis  Oranienburg  

4.  Zossen —Elsterworda  

5.  Jena  (Saalbahnhof) — Rudolstadt  .  , 

6.  Bielefeld —Brackwede  

7.  vierundzwanzig  sonstige  Strecken  zu- 


IV.  zu  nachstehenden  Bauausführ 

1.  für  die  Erweiterung  des  Obersehlesi- 
schen  Schmalspurnetzes  

2.  für  die  Herstellung  einer  Umgehungs- 
hahn  boi  Elm  

3.  zur  Deckung  der  Mehrkosten  für  be- 
reits genehmigte  Bauausführungen  . 

V.  zur  Beschaffung  von  Be- 
triebsmitteln für  die  bestehenden 
Staatsbahnen  

VI.  zur  Auffüllung  des  Dis- 
positionsfonds der  Eisenbahnverwal- 
tuug  zur  Vermehrung  der  Betriebsmittel, 
Erweiterung  und  Ergänzung  der  Bahn- 
aulagen sowie  zu  (irunderwerbungen  be- 
hufs Vorbereitung  derartiger  Erweiterun- 
gen im  Falle  eines  nicht  vorherzusehenden 
Bedürfnisses  der  Staatsbahnen  bei  zu  er- 
wartender Verkehrssteigung  

VII.  zur  weiteren  Förderung  dos 
Baues  von  Kleinbahnen  


6  200  OOo 

1  090  OOO 

2  436  O0<» 

3  15t)  000 

6  298  OOO 
ungen: 

2  483  OOO 
II  721  000 

«  220  OOO 

220  000  00t» 


30  OOO  000 
5  OOO  iK)0 


Insgesamt    5<>2  850  OOO 


Bücherschau. 


Kabius,  Dr.  Wilhelm:  Ihr  Aachener  HiHten- 
Aktien -Verein  in  Hute  Eni*  Jsfi!  1'Hltt. 
Die  Entstellung  und  Entwicklung  eines  rhei- 
nischen Hüttenwerkes,  i  Volkswirtschaft  liehe 
»ml  wirtscluiftsgesehichtliehe,  Abhandlungen. 
Herausgegeben  von  Professor  Dr.  W.  Stieda. 
Neue  Folge:  Achtes  Hell.)  Mit  5  Kurven. 
Jena  l'J0t>,  Gustav  Fischer.    4  -%>. 

Wahrend  da*  den  gleichen  Uegenstand  behandelnde 
Beck  ersehe  Werk*  im  großen  nnd  ganzen  mehr  eine 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  32. 


chronikartige  Darstellung  des  geschichtlichen  Werde- 
ganges des  Aachener  Hütten-Aktien -Vereines  nebst 
Beschreibung  seiner  im  vorigen  Jahre  vorhandenen 
Werksanlagen  usw.  bildet,  hat  der  Verfasser  der  vor- 
liegenden, schon  vor  jener  Festschrift  erschienenen  Ab- 
handlung sein  Hauptaugenmerk  darauf  gerichtet,  die 
Entwicklung  des  Vereines  im  engen  Zusammenhange 
mit  der  Gcsaiutentwicklung  der  deutschen  Bergwerke- 
iind  Eisenindustrie  und  unter  steter  Berücksichtigung 
der  allgemeinen  wirtschaftlichen  und  handelspolitischen 
Verhältnisse,  die  hierbei  in  Betracht  kamen,  klarzu- 
legen. Kr  bat  sich  dabei  sowohl  auf  die  tieschäft»- 
beriebte  des  Aachener  Hüttenvereines  selbst  als  auch 
auf  eine  gau/e  Beine  anderer  zuverlässiger  Veröffent- 
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Ii«  Illingen  gtütxen  können,  die  es  ihm  ermöglicht 
halten,  gerade  diu  angedeuteten  Gesichtspunkte  in  «n- 
»cbaulicbor  Weine  zur  Weitung  zu  bringen.  Ins- 
besondere  ist  es  dem  Verfasser  gelungen,  den  Einfluß 
der  grulien  Umwälzungen,  die  unser  Eisonhüttouwcseu 
iliircb  die  Erfindung  dos  Thoroaspruzessoa  erfahren 
bat,  und  die  Bedeutung  der  Kartellierung  im  Kohlon- 
und  Kisengewerbe  für  den  Aachener  Hüttenverein  in 
das  reihte  Licht  zu  rücken.  Ebenso  erfahren  die 
Verdienste  der  früheren  Leiter  de»  Unternehmen»,  der 
Herren  A.  Kirdorf  und  Juten  Magen,  um  die  glän- 
zende Entwicklang  des  Werkes  nach  vorher  wenig 
günstiger  Lage  eine  eingehende  Würdigung.  Das 
Schlußkapitel  gobt  auf  die  Arhciterverhältnissenäherein. 

Ih'e  Wdtwirtsrhaft.  Ein  Jahr-  und  Lesebuch. 
Herausgegeben  von  E.  von  Halle.  II.  Jahr- 
gang. 1907.  I.  Teil:  Internationale  Ueber- 
sichten.  II.  Teil:  Deutschland.  III.  Teil: 
Das  Ausland.  Leipzig  und  Berlin  1907, 
B.  «.  Tcubncr.  1.  Teil  6  II.  Teil  4 
III.  Teil  5  ,M>. 

Nachdem  der  II.  Jahrgang  de«  im  Jahre  1906 
zum  ersten  Male  erschienenen  „Jahrbuches  der  Welt- 
wirtschaft" durch  dun  vor  kurzem  ausgegebenen 
III.  Teil  nunmehr  vollständig  geworden  ist,  kann  man 
über  dos  Ganze  Nein  l'rteil  dahin  abgeben,  daU  es 
diesmal  gelungen  ist,  die  einzelnen  Kapitel  von  etwas 
einheitlieberen  Gesichtspunkten  aus  abzufassen,  wenn 
hierin  auch  noch  manches  /.u  wünschen  übrig  bleibt. 
Aber  abgesehen  von  diesem  Mangel,  dem  —  das  muß 
zugegeben  werden  — ,  wohl  schwer  abzuhelfen  ist,  da 
die  einzelnon  Wirtschaftsgebiete  von  verschiedenen 
Bearbeitern  verfaßt  werden,  bietet  das  Werk  sehr 
wertvolle  Beiträge  zur  Beurteilung  der  wirtschaftlichen 
Verhältnisse  sowohl  Deutschlands  wie  der  übrigen 
Industrie-  and  Handelsstädten.  Im  allgemeinen  hat 
der  Herausgeber  auch  oinu  glückliche  Hand  in  der 
Auswahl  seiner  Mitarbeiter  gehabt,  es  würde  sich 
aber  dennoch  empfehlen,  für  die  nächsten  Jahrgäugc 
noch  sorgfältiger  zu  prüfen,  damit  die  einzelnen  Ab- 
teilungen inhaltlich  noch  gleichwertiger  werden,  t'm 
nur  Einiges  herauszugreifen,  sind  uns  in  den  beiden 
ersten  Abschnitten  des  dritten  Teiles,  die  (iroßbritannien 
und  die  Vereinigten  Staaten  behandeln,  eine  Reihe 
von  unrichtigen  oder  zum  Mindesteu  recht  ungebräuch- 
lichen Ausdrücken  aufgefallen,  die  dem  Herausgeber 
nicht  hätten  entgehen  dürfen:  /..  II.  Roheisen-  und  Stubl- 
fi'irderung  (S.  H»,  Wcißhlechstiibc  (S.  9),  Eisen-  und 
■Stahlhochofeiiwerke  (S.  \\\\,  Störend  wirkt  auch  der 
verschiedenartige  Druck  im  Texte,  der  wohl  mehr  der 
Raiimfrage  wegen  als  zur  Kennzeichnung  des  Wichtigen 
und  weniger  Wichtigen  angewendet  worden  ist,  denn 
oft  sind  direkte  Fortsetzungen  eines  großgedruckten 
Absatzes  in  kleinem  Drucke  angefügt.    Alles  in  allem 


aber  darf  man  trotzdem  dem  Werke  eine  weite  Ver- 
breitung in  industriellen  Kreisen  wünschen. 

Mrtfers  Klein'  s  KonrerMitions-Li'S'kon.  Siebente, 
gänzlich  neubearbeitete  und  vermehrte  Auf- 
lage in  sechs  Banden.  Mit  etwa  520  Bilder- 
tafeln, Karten  und  Plänen,  sowie  etwa  100 
Textbeilagen.  Dritter  Band :  Galizyn  bis  Kiel. 
Leipzig  und  Wien  11)07.  Bibliographisches 
Institut.    In  Halbleder  geb.  \'2  <■'. 

Wenn  es  uns  schwer  wird,  nach  den  ausführlichen 
Darlegungen,  mit  denen  wir  da«  Erscheinen  der  beiden 
ersten  Bände  do»  .Kleinen  Meyer-  begleitet  hoben,* 
über  Anlage  und  Form  des  vorliegenden  ttaudes  noch 
etwas  Neues  zu  sagen,  so  muß  man  hierfür  einen  Vor- 
zug  des  Werkes  verantwortlich  machen:  die  Einheit- 
lichkeit in  der  Bearbeitung  dos  Ganzen  und  die  Gleich- 
wertigkeit der  einzelnen  Teile.  Das  zeigt  sich  u.  a. 
auch  in  der  weitgehenden  Berücksichtigung,  die  man 
wiederum  den  Naturwissenschaften  und  der  Technik 
innerhalb  der  Stichworte  „Galizyn  bis  Kiel"  hat  an- 
gedeihen  lassen  und  die  das  SVerk  besonders  für 
unseren  Leserkreis,  soweit  er  nach  einem  Konver- 
•ations-Lexiknn  von  geringerem  Umfange,  aber  für 
gewöhnliche  Bedürfnisse  genügender  Ausführlichkeit 
sucht,  empfehlouswort  erscheinen  IftUt.  Anzuerkennen 
ist  ferner  die  Schnelligkeit,  mit  der  die  Bearbeiter 
den  Zeitverhältnissen  folgen,  so  daß  beispielsweise 
unter  dem  Stichworte  „Japan"  schon  Tatsachen  mit- 
geteilt werden,  die  erst  im  Juli  1007  —  also  in 
der  zweiten  Hälfte  des  Jahres,  in  dem  dos  Buch  er- 
schienen ist  —  »ich  ereignet  haben.  Ebenso  aufmerk- 
sam beachtet  die  Redaktion  des  Werkes  die  neue 
Literatur,  wie  denn  überhaupt  die  bei  aller  gedrängten 
Kürze  in  der  Abfassung  der  einzelnen  Artikel  zahl- 
reichen Quellenangaben  hervorgehoben  rix  werden  ver- 
dienen. Daß  der  dritte  Band  den  früheren  an  Reich- 
haltigkeit und  (iediegenhoit  der  Ausstattung  mit  Kunst- 
blättern, Karten,  statistischen  Zahlcntafoln  uud  sonstigen 
Beilagen  nicht  nachsteht,  bedarf  mit  Rücksicht  auf 
das  oben  Gesagte  kaum  der  Erwähnung. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
U  Trmlucteur.  XV">»  Annco.  1907.  Nr.  21  bis  24. 
XVI»-  Annee.  1908.  Nr.  1  bis  8.  —  Jl  Tradutlore. 
Anno  l.  I90H.  Nr.  I  bis  8.  —  Thr  Translator. 
Vol.  IV.  1907.  Nr.  21  bis  24.  Vol.  V.  I90H.  Nr.  1 
bis  8.  Halbmonatsschriften  zum  Studium  der  fran- 
zösischen, italienischen,  englischen  und  deutschen 
Sprache.  La  Cbaux-do-Kond*  (Schweiz»,  Verlag  de» 
„Traductour*.    Halbjährlich  2.f>0  Fr. 

•  Vergl.  „Stuhl  und  Eisen-  1907  Nr.  l'.l  S.  «79; 
Nr.  :13  8.  1210. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Stahlwerks 'Verband»  Aktiengesellschaft  tu 
Düsseldorf.  In  der  am  210.  v.  M.  abgehaltenen 
Hauptversammlung  des  Verbandes  wurde  über  die 
Geschäftslage  folgendes  berichtet : 

Halbzeug:  Nach  Eröffnung  des  Verkaufes  für 
das  zweite  Viertel  dieses  Jahres  trat  der  Frühjahrs- 
bedarr  etwa»  starker  hervor.  Ein  erheblieber  Teil 
der  Kundschaft  hat  ihren  voraussichtlichen  Bedarf 
bis  Ende  Juni  eingedeckt.  Andere  Abnehmer  haben 
für  kürzere  Fristen  gekauft,  so  daß  Nachbestellungen 
noch  zu  erwarten  sind. 

Eisenbahnmaterial:  In  schwerem  Oberbau- 
material sind  die  m eiston  Ab-chlußvertnigc  mit  den 
deutschon  StaatshaJiiivorwaltuiigen  jetzt  endgültig  zu- 


stande gekommen.  Die  Bestellungen  der  preußischen 
Staatsbahnen  sind  leider  gegenüber  den  Vorjahren 
sehr  erheblich  zurückgegangen.  In  Rillenscbienen 
wurde  eine  Anzahl  Auftrüge  mit  städtischen  Straßen- 
bahnen zu  den  heutigen  Tagespreisen  getätigt  und  in 
(irubenschienen  der  Bedarf  der  staatlichen  Saarkoblen- 
gruben  abgeschlossen.  Die  Spezifikationen  gehen  in 
(irubonschienen  reichlicher  ein.  -  Vom  Auslände 
wurden  mehrere  größere  Aufträge  in  schweren  Schienen 
hereingenommen,  doch  tritt  der  russische  Wettbewerb 
überall  hervor.  In  Rillen-  und  (irubonschienen  wurden 
ebenfalls  eine  Anzahl  Auslandsgenrhaftc  getätigt.  Die 
Preise  werden  jedoch  vom  ausländischen  Wettbewerbe 
stark  umstritten. 
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Formeiaon:  In  Formoiaon  war  der  Abruf  für 
<la«  Frttbjahr  etwas  lebhafter.  Die  Waggonfabriken 
haben  ihron  Bedarf  zum  Teil  schon  Aber  da»  orsto 
Halbjahr  hinauf)  gedeckt.  Im  allgemeinen  aber  zeigt 
die  Kundschaft  für  neue  Gcscbäfto  au«  den  bekannten 
Orfinden  und  infolge  der  Unsicherheit  dor  Entwick- 
lung der  Bautätigkeit  und  der  Bauarbeiterverhältnisse 
immer  noch  Zurückhaltung  und  schließt  nur  die  not- 
wendigsten Mengen  ab.  Vielleicht  spielt  hiorboi  auch 
die  Erwartung  mit,  daß  der  Formeisenpreis  doch  noch 
im  Laufe  der  diesjährigen  Bauzeit  eine  Ermäßigung 
erfahren  würde.  Es  kann  aber  ausdrücklich  fest- 
gestellt werden,  daß  eino  solche  Preisermäßigung 
nicht  stattfinden  wird.  Das  Auslandsgeschäft  wird 
zum  Teil  durch  dieselben  Geldvorhältnisse  wie  im 
Inlando  beeinflußt.  Außerdem  macht  sich  in  einzelnen 
Absatzgebieten  der  russische  und  der  italienische 
Wettbewerb  störend  bemerkbar.  Großbritannien  leidet 
an  dem  Daniederliegen  deB  .Schiffbaue«,  und  in  den 
nordischen  Ländern  wirken  außer  dem  gespannten 
Geldstande  noch  Lohnstreitigkeiten  htmmend  auf  die 
industrielle  Entwicklung  und  die  Bautätigkeit  ein. 
Besser  sind  die  Aussichten  in  den  Niederlanden,  und 
erfreulicher  hat  sich  auch  das  Geschäft  In  den  Balkan- 
staateu  gestaltet. 

Preise  für  Eisenlegierungen  und  Metalle.  — 

Wiederholte  Anfragen  aus  dem  Kreise  unserer  Leser 
geben  uns  Veranlassung,  die  nachstehenden,  neuer- 
dings festgestellten  l'roisnotierungen  für  eine  Anzahl 
Eisenlegierungen  und  Motallo  mitzuteilen: 

A.  Eisenlegierungen. 

I.  Ferrosilizium. 

a)  Im  Hochofen  erzeugt,  10  bis  14°/.  Si:  100 

bis  115.4  f.  d.  t; 
b>  elektrisch  hergestellt,  50  •/.  Si,  Basis  60  o,0, 
Skala  +  0,70  .  * :  840  .*  f.  d.  t. 
II.  Ferromangansilizium,  elektrisch  hergestellt. 

1.  50/55  0/0  Mn,  20/25  0/<>  Si:  400    *  f.  d.  t; 

2.  68;  75  .     ,    20/25  n    ,    450  „   f.  d.  t: 

3.  50  55  „     .    30  35  .    „    460   .   f.  d.  t. 
III.  Ferromangan.   80  >  Mn,   0,25  •/„  P:    180  * 

f.  d.  t,  +  2  *  . 
I  V.  Ferrochrom. 

a)  Im  Hochofen  erzeugt,  Basis  60  «0  Cr.  Skala 
j-  1 ,25  ■  *  ,  8  bis  1 0  o:t,  c :  400  bis  450  *  f.  d.  t ; 

b)  elektrisch  hergestellt, 

1.  raffiniertes  Ferrochrom  Nr.  I ,  Basis <50'/o('r, 
Skala  ±  6  .«,  0,3  bis  0,75  o/o  C:  2800  * 
f.  d.  t; 

2.  raffiniertes  Ferrochrom  Nr.  II,  Basis 
HO°/o  Cr,  Skala  *  3,20  *,  1  bis  2  •/«  C  : 
1800  bis  1850  *  r.  d.  t; 

3.  Ferrochrom  mit  3  bis  4 0  o  C,  Basis 
60  o/„  Cr,  Skala  ±  2,10  •  :  900  *  f.  d.  t. 

V.  Ferro wolfrani.  85  o.'o  Wo,  0,5  bis  1  •/«.  C:  ö  * 
f.  d.  kg  des  in  der  Legierung  enthaltenen  met. 
Wolframs. 

VI.  Ferromolybdfin.  70/80  o/w  Mo:  12   •  f.  d.  kg  des 

in  der  Logierung  enthaltenen  Molybdäns. 
VII.  Ferrotitan.    20  25  "/<>  I  i,  praktisch  kohlenstoff- 
frei :  5  bis  6    •  f.  d.  kg. 
VIII.  Ferrovanadin. 

1.  25°/*  Va:  15  «  f.  d.  kg; 

2.  50  .    .    40  .  f.  d.  kg; 

3.  ohne  Kohlenstoff:  50  ~*  f.  d.  kg. 

IX.  Ferrobor.  20 o/o Bo,  kohlenstofffrei:  20  *  f.  d.  kg. 
X.  Carborundiini  (Siliziumkarbid):  620   '   f.d.  t. 

B.  Metalle. 
I.  Nickel,  98'99  «\,  Ni. 

1.  London:  3600  bis  38<nD  '  f.  d.  t; 

2.  Paria:  4400  bis  5000    •  f.  d.  t; 

3.  Schweden:  3440  bis  350<>   ■  f.  d.  t. 

II.  Aluminium.  »8;t«)»/s  AI:  1700  bis  1800  <  f.  d.  t. 


III.  Metallisches  Chrom  ohne  Kohlenstoff. 

1.  98/99  °/o:  6  bis  6,50  ■  *■  f.  d.  kg; 

2.  99  °/o :  7  bis  7,50  *  f.  d.  kg. 

IV.  Metallisches  Mangan. 

1.  97  °/o  Mn:  5   *  f.  d.  kg; 

2.  99  .     „    6  „  f.  d.  kg. 

V.  Metallisches  Wolfram  tpulverfttrmig).   96/98  o 0 

Wo:  5,60  bis  6,50  *  f.  d.  kg. 
VI.  Metallisches  Molvbdän. 

1.  95/98  0«  Mo:  12  ■»  f.  d.  Kg; 

2.  98  7»  Mo:  17  «  f.  d.  kg. 

VII.  Metallisches  Titan:  40   «  f.  d.  kg. 
VIII.  Chrommangan.    30°/»  Cr:  6  *  f.  d.  kg. 
IX.  Chrommolvbdän.    50  o0  Mo:  13  ,  *  f.  d.  kg. 
X.  Manganbor.    80°/»  Bo:  19  *  f.  d.  kg. 
XL  Mangantitan.    30/85  °/oTi:  12  *  f.  d.  kg. 

Die  Preise  der  Logierungen  and  Metalle  sind 
großen  Schwankungen  unterworfen.  Besonderer  Wert 
wird  auf  den  Gehalt  au  Kohlenstoff  gelegt.  Bei  Ferro- 
molybdän  und  Ferrowolfram  richtet  sich  der  Preis 
außerdem  nach  den  Gehalten  an  schädlichen  Bestand- 
teilen (Zinn  und  Arsen).  Ferromangan  hat  wesent- 
lich© Preiseinbußen  erlitten  und  wird  bereits  zu  160  • 
f.  d.  t  angeboten.  Der  Preis  des  Aluminiums  ist  von 
3,30      im  Jahro  1907  auf  1,80      f.  d.  kg  gefallen. 

Albert  Banntann,  Ave  im  Erzgebirge.  —  Wie 

uns  dio  Firma,  die  sich  mit  dem  Bau  von  Härteöfen 
und  der  Herateilung  von  Härtopulvor  befaßt,  mitteilt, 
hat  sie  dio  am  Bahnhof  Aue  gelegene  alte  und  neue 
Wäschercimaschincnfabrik  angekauft  und  beabaiebtigt, 
diese  aU  «Härte- Work"  auszubauen. 

DBsseidorfor  Röhren-  und  Elsen -Walzwerk  c 
(vorm.  Pnensgen)  in  Dösseldorf-Oberbilk.  —  Nach 
dem  Berichte  des  Vorstandes  war  das  l'nternehmeu 
während  deH  abgelaufenen  Jahres  bis  auf  die  letzten 
Monate  in  Gasrohr  befriedigend  beschäftigt.  Die 
Preise  im  Inlando  blieben  bis  zum  Herbste  unver- 
ändert, dio  Erlöse  im  Auslande  nach  wie  vor  un- 
lohnend. In  Siederohr  war  die  Auftragsmenge  bei 
ebenfalls  gleichbleibenden  Preisen  nicht  genügend, 
insbesondere  machte  sich  dieser  Mangel  in  Borrohr 
fQhlbar.  In  Grobblech  gelang  es  durch  Preisopfcr, 
den  Walzenstraßen  einigermaßen  ausreichende  Arbeit 
zu  verschaffen.  Die  Preise  für  Stab-  und  l'niversal- 
eisen  sanken,  nachdem  die  Bestrebungen,  einen  Stab- 
eisonverband  zu  gründen,  gescheitert  waren,  im  Herbste 
auf  einen  außerordentlich  niedrigen  Stand.  Dio  Walz- 
drahtstrecke  des  Werkes  lag  zum  Zwecke  dea  Ein- 
baues einer  neuen  Maschine  von  April  bis  November 
still.  Die  Walzdrohtpreise  waren,  abgesehen  vom 
letzten  Jahresvierte),  in  der  Berichtszeit  besser  als 
1906.  Bei  einer  durchschnittlichen  Arbeiterzahl  von 
2462  Mann  belicf  sich  der  Gesamtumsatz  auf 
39  553  591,31  .#  gegen  37  329  668,87  .*  im  Vorjahre, 
und  zwar  betrug  der  Umschlag  mit  fremden  Ab- 
nehmern 23521  928,42  (22  410974,20)  .4,  derjenige 
der  Werke  untereinander  16031662,89  (I4918694,67K4. 
Der  Abschluß  zeigt  nach  Abzug  von  467  587,80  .* 
Handlungsunkosten  und  711  701,40.4  Abschreibungen 
unter  Berücksichtigung  von  167  592,01  Jt  Gewinnvor- 
trag  einen  Reinerlös  von  1  1 46  1 70,82  .4,  von  denen 
(0  000,*  der  Rücklage  überwiesen,  96102,26  .4  an 
Gewinnanteilen  vergütet,  702  000.*  (9  »,»1  als  Divi- 
dende verteilt  und  288  068,56  .«  in  neue  Rechnung 
verbucht  werden  sollen. 

Eisenhüttenwerk  Thale,  Aktien* Gesellschaft, 
Thale  am  Harz.  —  Wie  wir  dem  ausführlichen  Be- 
richte des  Vorstandes  entnehmen,  ist  der  Betriehe- 
gewinn dos  Werkes  für  das  Jahr  1907  hinter  dem 
Ergebnisse  des  Vorjahres  nicht  unerheblich  zurück- 
geblieben, obwohl  der  Umsatz  von  14,6  Millionen  .# 
auf  16, H  Mill.  .*  stieg.  Als  Ursachen  des  Rückgänge» 
werden  neben  der  in  der  zweiten  Hälfte  des  Geschäfts- 
jahres heftig  einsetzenden  Verschlechterung  der  Markt- 
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läge  die  dauernde  Steigerung  der  Arbeitslöhne,  der 
ununterbrochen  hohe  Preisstand  für  Roheisen  und 
Schrott,  vor  allem  aber  erhebliche  Schwierigkeiten 
beim  Bezüge  der  orforderlichen  Koblenmengen  be- 
zeichnet, die,  in  England  gekauft,  zeitweilig  unzu- 
reichend und  in  schlechter  Beschaffenheit  angeliefert 
worden.  Die  ungünstigen  Verhaltnisse  wirkten  Tor 
allem  auf  die  Geschirrfabrik  eio,  so  daß  dieso  Ab- 
teilung im  wesentlichen  das  schlechtere  Gesamtergebnis 
herbeiführte.  Auch  das  Ertragnis  de«  im  Berichts- 
jahre erweiterten  und  ausgebauten  Schweißwerkes 
war  noch  nicht  befriedigend,  einmal  infolge  der  durch 
diu  Bauarbeiten  verursachten  Betriebsstörung,  sodann 
aber  auch  wegen  der  Einrichtung  eines  neuen  Fabri- 
kationszweiges, der  größere  Einrichtungskosten  er- 
forderte. Ebenso  blieb  der  Uoberschuß  der  Abteilung 
.Emaillierte  Gußwaren"  hinter  der  Ziffer  des  Vorjahres 
zurück.  Nach  der  Gewinn-  and  Verlustrechoung  er- 
gibt sich  ein  Betriebsgewinn  von  1  140895,72  .4,  der 
sich  durch  don  Vortrag  aus  1906  auf  1  235  477,67  .4 
erhöht.  Hiervon  sind  an  allgemeinen  «Jesehäftsunkosten 
einschließlich  der  ZinsaufwenduDgen  »51  420,21  *  zu 
kürzen,  so  daß  ein  Robgewinn  von  884  057,46  ,4  ver- 
bleibt; nach  dem  Vorschlafe  der  Verwaltung  soll 
dieser  Betrag  nebst  weiteren  223  525,70  .4  aus  der 
besonderen  Rücklage,  die  mit  dem  Erneuerungsbestando 
▼erschmolzen  und  dadurch  auf  875 000  «4  gebracht  wird, 
in  Tollem  Umfange  zu  Abschreibungen  (607  583,25  .4) 
verwendet  werden. 

Mansfeldsche  Kupferschiefer  bauend«  Gewerk- 
schaft zu  Etaleben.  —  Wie  der  umfangreiche  Ver- 
waltungsbericbt  mitteilt,  stellte  sich  der  Ertrag  sämt- 
licher Werke  für  das  Jahr  1907  auf  16  177206,89 
durunter  u.  a.  12  392  168,83  .*  Betriebsuberschuß 
der  Kupferschiefer- Berg-  und  Hüttenwerke  und 
2  875  646,44  Ucberschoß  der  Nebenwerke.  Von 
dem  Oewiune  sind  1927  258,57  .4  allgemeine  Un- 
kosten, P90905  .4  Anleihcrinaeu,  100852,59  .4  Ent- 
schädigungen, 1995405,29  ..4  außerordentliche  Bau- 
ausgaben zu  kürzen,  ferner  sind  5850101,2!)  „4  für 
Abschreibungen  abzuziehen,  so  daß  ein  Reingewinn 
\on  5712594,15  ,f  verbleibt,  der  sich  durch  den 
Vortrag  aus  1906  auf  8  420811,07  *  erhöht.  An 
Ausbeute  gelangen  70  .4  für  den  Kux  mit  insgesamt 
4  838400  .*  zur  Verteilung.  Von  dem  Restbeträge 
werden  400000  zu  Tantiemen  und  Belohnungen 
verwendet,  2400000  der  Haurücklage  überwiesen 
und  die  noch  verbleibenden  782411,07  *  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen.  Aus  den  Botricbsergeltnissen 
erwähnen  wir,  daß  im  Berichtsjahre  17344  li.  V. 
180D7)  t  Raftinadkupfer,  1901  (1757)  t  Elektrolytkupl'er 
und  96020  (100123)  kg  Foinsilber  dargestellt  wurden. 
Die  Kohlenförderung  der  Zeche  Mansfcld  betrug  468639 
(479972)  t,  die  Kokshorstellung  207040  (190670)  t. 

Stettiner  Maschinenbau •  Actlen »Gesellschaft 
„Yulcan'S  Stettin-Bredow.  —  Die  Gcwinnrcchnung 
des  Jahres  1907  7eigt  707532,68  *  Zinseu,  1330  * 
verschiedene  kleine  Einnahmen  und  3  743  465,83  .4 
Fnbrikationsüberschuß  auf  der  einen,  2673800,4«  * 
Abschreibungen  auf  der  anderen  Seite,  so  daß  sich 
ein  Keinerlös  von  1  778628,05  ,4  ergib).  Die  Ver- 
waltung schlägt  vor,  hiervon  der  ßautenrücklagc 
120978,91  .«,  dem  l'nterstatzungsfonds  75000  .4,  (i,.r 
Ausstellungs-  und  Versncherechnnng  45000  -4  zu 
überweisen,  für  gemeinnutzige  Zwecke  20  438,03  -*' 
zu  verwenden,  an  Gewinnanteilen  111111,11  4  zu 
vergüten  und  an  Dividende  1400000  .4  (14  «b)  aus- 
zuschütten. —  Ueber  den  Betrieb  entnehmen  wir  dem 
Geschäftsberichte,  daß  im  abgelaufenen  Jahre  u.  a. 
das  Linienschiff  „Pommern",  der  Turbinen-Kreuzer 
.Stettin"  und  zwei  Hocbsectorpodohoote  für  die  Kaiscrl. 
Deutsche  Marine,  zwei  Torpedojäger  für  die  Königl. 
Hellenische  Marine,  der  Doppelschrauben  -  Schnell- 
dampfer .Kronprinzessin  Cccilie"  für  den  Norddeutschen 


Lloyd  und  der  Doppelschraubcndampfcr  .König  Wil- 
helm II."  für  die  Hamburg-Amerika-Linio  fertiggestellt 
wurden.  Die  Maschinenbauabteilung  stellto  außer  den 
Maschinen  und  Kesseln  für  dio  abgelieferten  und  noch 
im  Bau  befindlichen  Schiffe  weitere  fünf  Scbiffskcssel, 
einen  Lokomotivkessel,  zwei  Schiflsvcntilationsma- 
schinen  und  acht  Dampfpumpen  her.  Im  Lokomotivbau 
kamen  98  Lokomotiven  zur  Ablieferung. 

Bethlehem  Steel  Corporation,  South  Beth- 
lehem, I'a«  —  Dem  Gcschfiftshcrichte*  ist  zu  entnehmen, 
daß  die  Gesellschaft  im  letzten  Jahre  einen  Betriebs- 
Überschuß  von  2  669  252,33  fi.  V.  1  859  353,36)  $  er- 
zielte, zu  denen  noch  69  701,97  (152014,98)  $  sonstige 
Einnahmen  kameu.  Der  Zinsendienst  nebst  den  übrigen 
festen  Lasten  erforderte  921  210,0«  (601  426)  |,  außer- 
dem ergab  sich  beim  Verkaufe  von  Eigentum  der 
Hilfsgesellschaften  gegenüber  dem  Buchwerte  ein 
Mindererlös  von  9»  958,50  g,  so  daC,  da  anderseits  ein 
Gewinnvortrag  von  593  421,30  (1843  619.32)  f  zur 
Verfügung  stand,  sich  ein  Kcinerlöi  von  2  212  210,04 
(2  600  368,70)  /  ergab.  Außerordentliche  Verluste, 
dio  im  Jahre  190«  den  Gewinn  auf  1  487  901,30  $ 
herabminderten,  waren  im  Berichtsjahre  nieht  zu 
verzeichnen.  An  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien, 
die  mit  14  908  000  f  in  den  Passiven  stehon,  wurden 
im  letzten  Jahre  111810  li.  V.  894  480)  $  ausbezahlt. 
Es  bleibt  somit  schließlich  ein  reiner  l  eberschuß  von 
2  100  400,04  (593  421,30)  $.  Der  Wert  der  Aufträge, 
die  während  der  BerichtBzeit  hereingenommen  wurden, 
wird  mit  15  615  018,69  $  angegeben,  wahrend  der 
Auftragsbestand  am  31.  Dezember  1907  sich  auf 
8  425  736,88  $  bezifferte.  Am  Klengen  Tage  betrug 
dio  Zahl  der  Angestellten  9783  (i.  V.  13  423).  Von 
den  zahlreichen  Neuanlagen,  die  von  der  Gesellschaft 
im  abgelaufenen  Jahre  vollendet  wurden,  ist  ins- 
besondere das  Walzwerk  für  Schienen  aus  Martinstahl 
zu  erwähnen ;  e*  wurde  am  3.  September  in  Betrieb 
genommen  und  lieferte  bis  Ende  des  Jahres  34  294  t 
Schienen. 

Oesterreichische  Berg-  und  Hüttenwerks- 
Gesellschaft  In  Wien.  —  Nach  dem  in  der  Haupt- 
versammlung vorgelegten  Verwaltungsberichte  verlief 
dtis  am  31.  Dezember  1907  abgeschlossene  zweite 
Geschäftsjahr  der  Gesellschaft  zufriedenstellend  und 
den  Erwartungen  entsprechend.  Die  bereits  im 
Herbste  1906  eingetretene  günstige  Marktlage  in  der 
Eisen-  und  Kobtnnindustrie  beeinflußte  don  Geschäfts- 
betrieb in  allen  Teilen  vorteilhaft;  lediglich  Verkehrs- 
sehwierigkeiten,  namentlich  andauernder  Wagenmangel, 
beeinträchtigten  die  Ergebnisse  der  Kohlenwerke  und 
hatten  eine  fortgesetzte  Einschränkung  der  Förderung, 
wiederholt  sogar  Hetriebseinstellungeu  zur  Folge.  Die 
Hüttenwerke  arbeiteten  normal  und  ohne  nennenswerte 
Störungen,  doch  machte  sich  bei  den  Werken,  die 
Wasserkräfte  benutzen,  zeitweise  Wassermangel  un- 
angenehm fühlbar.  Zum  Zwecke  der  Ausgestaltung  der 
Hüttenwerke  wurden  auch  im  Berichtsjahre  wieder  nam- 
hafte Summen,  im  Gesamtbeträge  von  5099  187,65  Kr., 
aufgewendet;  in  Trzyiüet*  kam  u.  a.  der  Umbau  der 
Agglomerieranlage  für  Kiesabbrande,  sowie  die  Ver- 
größerung der  Eisengießerei  und  der  mechanischen 
Werkstätte  zur  Durchführung,  außerdem  wurde  daselbst 
das  neue  Martin*tahlwcrk  zum  größeren  Teile  fertig- 
gestellt. In  Karlshütte  wurde  mit  dem  Umbau  der 
Walzwerksanlagc  begonnen  und  in  Friedrichshütte  die 
maschinelle  Blecbvcrzinkung  eingeführt.  Im  Ustroner 
Werke  wurden  neue  Maschinenzur  Erzeugung  von  Klein- 
einenwaren  aufgestellt, in  Wegicrska-Görkadie  Gießcrei- 
anlagen  erweitert.  Auch  die  Leistungsfähigkeit  der 
Bergbauanlagen  erfuhr  durch  Verbesserung  der  maschi- 
nellen Einrichtungen  eine  Steigerung,  tiefördert  oder 
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hergestellt  wurden  im  Berichtsjahre:  728500  (i.  V. 
7552001  t  Kohlen.  134KI«  (129614)  t  Kok»,  1112440 
1 172  366)  t  Erze.  101  788  (85f.45|  t  Roheisen,  20678 
I1HMIÖM  Gußwaren,  IHHiö  (00588)  t  Rohstahlblöeke 
und  Halbfabrikate,  70  857  (68  43Ö)  t  Walzfabrikate 
aller  Art,  5448  (:t528>  t  Hammerfabrikate  und  15  107 
(13882)  t  Eisenkonstruktionen  uud  Wcrkstattserzeug- 
nis«e.  Der  Gcsamt-Rechnungshctrag  der  verkauften 
Bergwerks-  und  Hiittenerzeugnisse  belicf  sich  auf 
32  528  81)9,71  (29  054  025,44)  Kr.  Der  Abschluß  zeigt 
bei  82  770,58  Kr.  Vortrag  nach  Abzug  aller  Unkosten 
sowie  der  mit  2  644  105,03  Kr.  angesetzten  Abschrei- 
bungen auf  die  Anlagowcrle  und  Ueräte  einen  Rein- 
erlös von  3  012  !t54,ß7  Kr.  250  000  Kr.  werden  hiervon 
der  Rücklage  zugewiesen  und  143018,41  Kr.  zur  Aus- 
zahlung von  Gewinnanteilen  benutzt;  von  dem  übrigen 
Betrage  werden  2500000  Kr.  (10°/v)  als  Dividende 
ausgeschüttet  und  die  dann  noch  verbleibenden 
119  936,26  Kr.  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Skodawerke,  Aktiengesellschaft  in  Filsen.  - 

Nach  dem  Geschäftsberichte  des  Vorwaltungsrates 
waren  die  Betriebsstätten  der  Gesellschaft  dank  der 
andauernd  günstigen  Marktlage  im  abgelaufenen  Jahre 
reichlich  mit  Arbeit  versehen  und  erzielten  einen 
Umsatz,  der  sich  ungefähr  auf  der  Hübe  des  Vorjahres 
Iiielt.  Allerdings  machte  sich  aueb  eino  stetige  Stei- 
gerung der  Löhne  und  Robstoffpruiso  fühlbar,  die 
ibrun  Eintiuß  auf  die  .Selbstkosten  ausübto  und,  na- 
mentlich bei  Maschinen,  nicht  immer  auf  die  Erzeug- 
nisse übertrafen  werden  konnte.  Die  Mißstände  in 
der  Matchincnindustric  voranlaßtcn  gegen  Ende  der 
Berichtszoit   einen  Zusammenschluß  der  großen  zls- 


leithanischon  Maschinenfabriken  zur  Regelung  der 
Herstellung,  der  Verkaufspreise  und  der  Lieferungs- 
bedingungen, wobei  gleichzeitig  Vorsorge  getroffen 
wurde,  daß  die  hohe  Entwicklungsstufe  des  öster- 
reichischen Maschinenbaues  weitergepflegt  wird.  Um 
die  Vorteile  des  Zusammenschlüsse»  noch  weiter  aui>- 
zunutzen,  traf  die  Gesellschaft  mit  der  Fa.  F.  King- 
hoffer  in  l'rag-Bmichow  und  der  Prager  Maschinen- 
bau- A.-H.  vorm.  Ruston  &  Co.  in  Prag  ein  Abkommen 
zu  dem  Zwecke,  dio  Konstruktionsbnreaus  zu  vereinen 
und  dadurch  einerseits  die  Kosten  zu  verringern, 
anderseits  durch  Auswahl  der  besten  Kräfte  die  höchste 
Vollkommenheit  in  den  Konstruktionen  zu  erreichen. 
Auch  hofft  die  Verwaltung,  durch  diose  Maßnahmen 
dio  Rentabilität  der  Maschinenfabrik  noch  weiter  zu 
heben.  Die  Stahlhütte  vermochte  in  der  Berichtszeit 
infolge  der  ununterbrochenen  Pflege  der  Ausfuhr  die 
Erzeugung  wiederum  zu  steigern.  Die  Waffenfabrik 
war  das  ganze  Jahr  hindurch  voll  beschäftigt;  sie 
hatte  vornehmlich  mit  den  Vorbereitungen  zur  Liefe- 
rung von  Lafetten  für  das  neue  österreichische  Feld- 
geschütz zu  tun  und  nahm  außerdem  die  Armierung 
von  drei  Schlachtschiffen  und  einem  Krenzer  für  die 
k.  k.  Marine  in  Arbeit.  Der  Reingewinn  des  Jahre» 
nach  Abzug  der  Unkosten  und  der  mit  736  470,30  Kr. 
angesetzten  Abschreibungen  beläuft  sieh  unter  Ein- 
schluß von  1 10  730,50  Kr.  Vortrag  auf  2  61*  867,81  Kr. 
Hiervon  werden  nach  den  Beschlüssen  der  Haupt- 
versammlung vom  29.  v.  M.  insgesamt  5<hmh>o  Kr.  der 
Rücklage  überwiesen,  1I3  27«»,20  Kr.  dem  Verwaltnngs- 
rato  vergütet.  I  875  000  Kr.  <77»7«)  als  Dividende  ver- 
teilt und  130597,61  Kr.  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Änderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Amou,  Gtibritl,  Ingenieur  aux  Hauts  -  Fourneaux  et 
Forges,  Allcvard  (Iserej,  France. 

Borbet,  Heinrich,  Ing.,  Direktor  der  Cbamotto-  und 
Tunwarcnfahrik  Akt.-(ies.,  Kalno,  Ungarn. 

Ciimati»,  Dr.  Ludwig,  Königl.  Regierung«-  und  Ge- 
werberat, Breslau,  Garvestr.  28. 

Engel,  K.,  Geh.  Regierungsrat,  Nikolassee  bei  Berlin. 

(iön»el,  Cimr.,  Ingenieur,  Karlsruhe,  Tullastr.  74. 

Helmke,  Aug..  Ingenieur,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Baumstr.  30. 

IFoffmiimi,  Adolf,  Ingenieur  bei  Ilaniel  &  Lneg,  Düescl- 
dorf-(irnfeuberg. 

Jllernperger,  Rudolf,   Ingenieur,  Stuttgart,  Seestr.  99. 

Jmghdnel,  Ad ,  Ing.,  lnh.  der  llcrscheider  Kleineisen- 
warenfahrik,  Lüdenscheid,  Hoedfelderstr. 

von  Mo»*,  Ludwig,  Ingenieur,  Hüttendirektor,  Luzern, 
Schweiz. 

(h*ter reich,  Dr.  Max,  Generaldirektor  der  Donetz- 
Jurjewkner  Hüttenwerke,  Jurjewski-Sawod,  tiouv. 
Jekateriuoslaw,  Rußland. 

S»ur,  Karl,  Zivilingenieiir,  Freiburg  i.  Br.,  Maienstr.  I. 

Schmitz,  Aug.,  Ingenieur.  Düsseldorf,  Worringcrstraßc 
94/98. 

Schumann,  M.,  Direktor  und  Vorstandsmitglied  der 
OberscblcM.  Stahlwerksges.  in  Berlin,  Düsseldorf, 
(irafenberger  Allee  265. 

Vogel,  Berghauptmann  a.  I).,  Bonn,  Drachenfolsstr.  3. 

Weiden- der,  Fritz,  Ohcringoniuur,  Düsseldorf-»  Irafcn- 
berg,  Gcibelstr.  25. 

.Neue  Mitglieder. 
von  der  Bank,   Heinr.,    Betriobsingenieur  dos  Loth- 
ringer Hüttenvereins  Aumetz- Friede,  Kneuttiogen 
i.  Lothr. 

HicUchowtky,  Adolf,  Ingeniour.  Bochum,  Graf-Engc'- 
hertstraße  32. 


Gahl,  Dr.  phil.  Willy,  Assistent  an  der  Königl.  Berg- 
akademie, Clausthal  i.  H. 

Gehlig.  Erhard,  Chemiker  der  Düsseldorfer  Eisen- 
und  Draht-Industrie,  Düsseldorf. 

Grotkamp,  Andrea»,  Ingouieur  des  Eisenhütten- Aktien- 
Voroins,  Düdelingon. 

Ifanüch,  Ha»»,  Dipl.-lng.,  Betriebsingenieur  der  Röch- 
lingschen  Eisen-  u.  Stahlwerke,  Völklingen  a.  d.  Saar. 

Hitsemann,  Wilhelm,  Oboringenieur,  Bonrath. 

Johanne«,  Dr.  Wtlh.,  Direktor  des  Stahl  werke- Ver- 
bandes, Düsseldorf,  Bergerufer  4. 

Lindemann,  Ernst,  Oberingenieur  der  Maschinenfabrik 
A.  Boreig,  Tegel  bei  Berlin. 

ron  der  Linden,  Ludwig,  Hüsten  i.  W. 

Marx,  Königl.  Bergassessor  a.  D.,  Bergwerksdirektor. 
Wissen  a.  d.  Sieg. 

Ostermann,  Frtts,  Düsseldorf,  Kaisor-Wilhelmstr.  30. 

Otterbach,  Robert,  Ingenieur  der  Maschinenbau- Akt  - 
Ges.,  vorm.  Gebr.  Klein,  Dahlbrach. 

Kadermacher  jun.,  Carl,  Ilagen  i.  W„  Hochstr.  122. 

Sehtnck,  Max,  Betriebsdirektor  der  Märkischen  Ma- 
schinenbauanstalt Ludwig  Stuckonholz,  Akt.  •  Oos.. 
Wotter  a.  d.  Ruhr. 

Schneider,  Adolf,  Dipl.-lng.  der  Fa.  Fried.  Krupp,  Akt.- 
Ges.,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Gntenbergstr.  5. 

Schrotder,  Dr.  Errnit,  Oberlahnstein  a.  Rhein. 

Schrlider,  Friedrich  Heinrich,  Fabrikant  techn.  Meß- 
instrumente, Recklinghansen. 

Schwartz,  AT,  Ingenieur,  Siegen,  Koblenzerstr.  20. 

Spie»,  Emil,  Direktor  der  Duisburgor  Maschinenbau- 
Akt. -Gew.,  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Suhrmann,  Paul,  Betriebsingeuienr  der  Hochofen- 
anlage des  Stahlwerks  Hoeach,  Dortmund. 

Sutor,  Karl,  Beamter  der  Firma  Fried.  Kropp,  Akt- 
Oes.,  EsHen  a.  d.  Ruhr,  West. 

Thoma,  Walter,  Ingenieur  der  Firma  C.  Großmaan. 
Wald,  Rheinland. 

Wilhelm»,  Fritz,  Ingenieur,  Dortmund,  Südwall  13. 
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13.  Mai  1908. 

28.  Jahrgang. 

jjf^er  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  hat  durch  den  am 
6.  Mai  nachmittags  gegen  51/»  Uhr  in  Dusseldorf  erfolgten  Tod 
seines  Ehrenmitgliedes,  des 

Geheimen  Bergrates  Professor  Dr.  Hermann  Wedding, 

einen  tiefschmerzlichen,  unersetzlichen  Verlust  erlitten. 
Der  Verewigte  starb  in  den  Sielen. 

Obwohl  durch  eine  vor  kurzem  überstandene  Krankheit  geschwächt, 
nahm  er  in  seiner  nie  versagenden  Pflichttreue  und  Arbeitslust  an  der 
jüngsten  Hauptversammlung  des  Vereines  teil  und  bekundete  in  der  auf 
die  Vorträge  folgenden  Besprechung  sein  lebhaftes  Interesse  an  den 
Gegenständen  der  Verhandlung  durch  längere  Ausführungen.  Ein  Ohn- 
machtsanfall zwang  ihn,  die  Versammlung  kurz  vor  Schluß  zu  verlassen. 
Im  Krankenhause  erlangte  er  am  folgenden  Tage  völlig  klares  Bewußt- 
sein und  die  Bewegungsfreiheit  wieder;  aber  ein  neuer  Anfall,  verbunden 
mit  hohem  Fieber,  setzte  dann  trotz  aller  Bemühungen  der  Aerzte  dem 
Leben  unseres  Altmeisters  der  Eisenhüttenkunde  ein  Ziel,  bevor  noch  die  in 
der  letzten  Ausgabe  dieser  Zeitschrift  gebrachte  Kunde  von  der  Besserung 
seines  Zustandes  an  die  Mehrzahl  unserer  Mitglieder  gelangt  war. 

Eine  Würdigung  der  umfassenden  Verdienste  des  Verstorbenen  um 
die  gesamte  Eisenhüttenindustrie  behalten  wir  einer  späteren  Darlegung 
vor;  heute  geben  wir  unseren  Mitgliedern  von  seinem  Ableben  mit  der 
Versicherung  Kunde,  daß  sein  Andenken  in  unseren  Kreisen  als  das 
eines  rastlos  tätigen,  liebenswürdigen  und  hochbedeutenden  Mannes  alle- 
zeit fortleben  und  in  hohen  Ehren  stehen  wird. 

Der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Der  Vorsitzende:  Der  Geschäftsführer: 

F.  Springorum,       Dr.-Ing.  E.  Schrödter. 

Kgl.  Kommerzienrat. 
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Das  Düdelinger  Verfahren  zur  Durchführung  des  Thomasprozesses. 


Von  Dozent  Dr.-Ing.  P.  Goerens  in  Aachen. 


Zar  vorteilhaften  Durchführung  des  hasischen 
Windfrischverfahrens  müssen  eine  Reihe 
von  Bedingungen  erfallt  sein,  von  denen  sowohl 
der  Verlauf  des  Prozesses  als  auch  die  Qualität 
des  erzeugten  Flußeisens  nnd  der  mitfallenden 
Schlacke  abhängig  sind.  Solange  das  zu  ver- 
arbeitende Roheisen  eine  dem  Prozesse  günstige 
chemische  Zusammensetzung  besitzt,  ist  es  nicht 
schwer,  diese  Bedingungen  einzuhalten.  Häufig 
aber  sind  die  Stahlwerke  gezwungen,  aus  wirt- 
schaftlichen Gründen  ein  Roheisen  zu  verar- 
beiten, welches  seiner  chemischen  Zusammen- 
setzung nach  einen  weniger  günstigen  Verlauf 
des  Prozesses  bedingt,  und  es  ist  alsdann  eine 
wichtige  Aufgabe  des  Stahlwerksmannes,  die 
schädlichen  Folgen  eines  solch  angünstigen  Ver- 
laufes auf  die  Gestehungskosten,  die  Qualität  des 
Flußeisens  and  den  Wert  der  Schlacke  zu  ver- 
hindern. Es  sind  von  diesem  Gesichtspunkte 
aus  eine  beträchtliche  Reihe  von  Abänderungen 
des  normalen  ThomasprozesBes  im  Gebrauch, 
welche  in  besonderen  Fällen  eine  günstige  Wen- 
dung des  Frischvorganges  bezwecken  and  auch 
erreichen.  Von  allgemeiner  Bedeutung  für  das 
basische  Windfrischverfahren  dürfte  ein  neues 
von  Hrn.  Dipl.-Ing.  J.  Flobr  erfundenes,  in 
Düdelingen  ausgearbeitetes  and  bei  einer 
Reihe  von  Thomasstahlhütten  in  den  normalen 
Betrieb  aufgenommenes  Verfahren  sein,  dessen 
Wirkungsweise  im  folgenden  beschrieben  wer- 
den soll. 

Zur  leichteren  Uebersicbt  seien  zunächst 
kurz  einige  allgemeine  Gesichtspunkte  über  den 
ThomaBprozeß  erörtert,  an  Hand  deren  das  neue 
Verfahren  besprochen  werden  soll.  Wird  ein 
kohlenstoff-,  silizium-,  maogao-  and  phosphor- 
baltige8  Roheisen  im  basischen  Konverter  der 
Einwirkung  des  Luftsauerstons  unterworfen,  so 
verbrennen  während  der  ersten  Periode  des 
Prozesses  die  drei  erstgenannten  Elemente, 
während  in  der  zweiten  Periode,  dem  sogenannten 
Nachblasen,  der  Phosphor  oxydiert  wird.  Im 
übrigen  sind  die  Verbrennungsperioden  nicht 
scharf  voneinander  getrennt,  indem  je  nach  der 
Konzentration  nnd  der  herrschenden  Temperatur 
ein  Teil  des  Phosphors  schon  zu  Beginn  des 
Prozesses,  ein  Teil  des  Mangans  während  der 
Eotpbosphorung  zur  Verbrennung  gelangen  kann. 
Die  Abscheidung  dieser  Elemente  geschieht  wahr- 
scheinlich in  der  Weise,  daß  der  in  das  Metall- 
bad eintretende  Sauerstofl"  den  ihm  entgegen- 
tretenden Ueberschuß  an  Eisen  zum  Teil  zu 
Eisenoxydul  oxydiert,  welches  bestrebt  ist,  sofort 
in  Lösung  zu  gehen.  Da  in  derselben  Lösung 
sich  aber  bereits  Körper  vorfinden,  deren  Affini- 
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tät  zum  Sauerstoff  bei  dieser  Temperatur  bezw. 
deren  Verbrennungswärme  größer  ist  als  die- 
jenige des  Eisens,  so  muß  eine  Oxydation  auf 
Kosten  des  Eisenoxydais  eintreten:  die  verschie- 
denen Fremdkörper  werden  oxydiert  and  das 
Eisenoxydul  wieder  zu  metallischem  Eisen  re- 
duziert. Die  Geschwindigkeit,  mit  welcher  diese 
letzteren  Reaktionen  verlaufen,  sind  für  die 
verschiedenen  Bestandteile  verschieden  and  sind 
abhängig  sowohl  von  der  Temperatur  als  aueb 
von  der  vorhandenen  Schlacke. 

Eine  möglichst  hohe  Temperatur  zu  Beginn 
des  Prozesses  wird  auf  den  Verlauf  desselben 
zunächst  günstig  einwirken.  Der  Siliziumgehalt 
wird  in  den  ersten  Minuten  bis  auf  Sparen  ver- 
ringert. Es  bleiben  für  die  erste  Periode 
daher  hauptsächlich  Kohlenstoff  and  Mangan 
übrig.  Solange  noch  Kohlenstoff  vorhanden  ist, 
kann  eine  einigermaßen  erhebliche  Entphos- 
phornng  nicht  stattfinden,  besonders  da  für  das 
Phosphorpentoxyd  noch  kein  geeignetes  Lösungs- 
mittel vorhanden  ist.  Wünscht  man  demnach 
die  Entkoblungsperiode  nach  Möglichkeit  ab- 
zukürzen, so  muß  der  Kohlenstoff  so  rasch  wie 
möglich  verbrannt  werden,  and  dies  ist  wieder 
am  so  eher  der  Fall,  je  höher  die  Temperatur 
des  Bades  ist.  Dies  ergibt  sich  aus  der  Tat- 
sache, daß  die  Affinität  des  Kohlenstoffes  snm 
Sauerstoff  mit  der  Temperatur  rascher  steigt 
als  diejenige  des  Eisens  und  des  Mangans.  Ist 
die  Temperatur  in  der  ersten  Periode  des  Pro- 
zesses dagegen  relativ  niedrig,  so  verbrennt  der 
Kohlenstoff  langsamer,  dafür  aber  eine  erheb- 
lichere Menge  von  Mangan. 

Um  diese  vorteilhafte  hohe  Temperatur  der 
Entkohlungsperiode  zu  erreichen,  hat  man  eine 
Reihe  von  Mitteln  an  der  Hand.  Man  wird 
Sorge  dafür  tragen,  daß  die  Temperatur  des 
vom  Mischer  oder  Kupolofen  kommenden  Roh- 
eisens möglichst  hoch  nud  das  Innere  des  Kon- 
verters möglichst  heiß  ist.  Dies  ist  besonders 
für  solche  Betriebe  von  Wichtigkeit,  in  welchen 
der  Schrott  (Schalen  aus  den  Pfannen,  den 
Schlackenkasten  usw.)  ganz  oder  zum  Teil  mit 
dem  Roheisen  in  den  Konverter  gebracht  werden. 
Aber  auch  hier  wird  man  möglichst  wenig  ab- 
kühlende Zusätze  von  Anbeginn  aufgeben,  da 
jede  Abkühlung  während  der  Entkohlung  un- 
günstig wirkt. 

Anders  dagegen  liegen  die  Verhältnisse  bei 
der  Entphosphorungsperiode,  dem  sogenannten 
Nachblasen.  Der  Phosphor  hat,  im  Gegensatz 
zum  Kohlenstoff,  die  Eigenschaft,  daß  sein  Vet- 
einignngsbestreben  zum  Sauerstoff  mit  der  Tem- 
peratur langsamer  wächst  als  diejenige  des  EiBens 
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und  de»  Mangans.  Eine  Folge  hiervon  ist,  daß 
der  Phosphor  am  so  langsamer  verbrennt,  je 
böher  die  Temperator  des  Bades  ist ;  je  weniger 
Phosphor  aber  oxydiert  wird,  am  so  mehr  Eisen 
verbrennt,  falls  diesss  nicht  durch  einen  hohen 
Mangangehalt  vor  der  Oxydation  geschätzt  wird. 
Wahrend  also  für  die  erst«  Periode  eine  mög- 
lichst hohe  Temperatur  wünschenswert,  ist 
es  wahrend  des  Nachblasens  von  Vorteil,  die 
Temperatur  des  Bades  nach  Möglichkeit  niedrig 
zu  halten,  um  hierdurch  die  Oxydation  des  Phos- 
phors zu  befördern  and  die  Eiseuverbrennung 
einzuschränken.  Außer  der  Temperatur  ist  auch 
die  Natur  der  Schlacke  für  die  Durchführung 
der  Entphosphorung  von  Bedeutung.  Bekannt- 
lich kann,  allgemein  gesprochen,  eine  Reaktion 
dadurch  befördert  werden,  daß  man  dieselbe  in 
Gegenwart  solcher  Körper  vor  sich  gehen  läßt, 
welche  befähigt  sind,  mit  einem  der  Reaktions- 
produkte eine  chemische  Verbindung  oder  eine 
Lösung  einzugehen.  Dieser  Tatsache  verdankt 
man  z.  B.  die  Möglichkeit,  im  Hochofen  Kiesel- 
saure durch  Kohlenstoff  zu  reduzieren.  Da« 
gebildete  Silizium  bildet  sofort  nach  seiner  Re- 
duktion mit  dem  bereits  vorhandenen  Eisen  ein 
in  letzterem  lösliches  Silizid.  Wäre  kein  Eisen 
vorhanden,  so  würde  es  nicht  gelingen,  bei 
der  im  Hochofen  herrschenden  Temperatur  Si- 
lizium zu  erzeugen.  In  ähnlicher  Weise  wird 
die  Oxydation  des  Phosphors  nur  dadurch  er- 
möglicht, daß  man  das  Metallbad  mit  einer 
Schlacke  in  Berührung  bringt,  welche  befähigt 
ist,  das  sich  bildende  Phosphorpentoxyd  rasch 
zn  lösen.  Die  Lösung  geschieht  um  so  rascher, 
je  flüssiger  die  Schlacke  ist,  dank  der  größeren 
Bewegungsfreiheit  der  Moleküle  sowie  der  ge- 
steigerten Diffusionsgeschwindigkeit  der  ge- 
bildeten Verbindung  im  flüssigen  Zustande. 
Nach  einem  Gesetz  der  physikalischen  Chemie 
sinkt  aber  der  Schmelzpunkt  eines  Gemisches 
mit  der  Anzahl  der  Komponenten.  Bekannt  sind 
ja  auch  in  dieser  Beziehung  eine  Reihe  von 
Patenten,  welche  eine  raschere  Entphosphorung 
dadurch  erstreben,  daß  Bie  durch  Zusatz  basi- 
scher Fremdkörper  (Flußspat  und  dergl.)  die 
Zahl  der  Komponenten  erhöhen  und  hierdurch 
den  Schmelzpunkt  der  Schlacke  herabsetzen.  In 
ähnlicher  Weise  kann  durch  Zusatz  von  Eisen- 
uud  Manganoxyden  die  Leichtflüssigkeit  der 
Schlacke  gesteigert  werden. 

Wie  oben  erwähnt,  ist  es  vorteilhaft,  die 
Temperatur  des  Metallbades  während  der  Ent- 
phosphornngsperiode  nach  Möglichkeit  niedrig 
zu  halten.  Daß  dies  nicht  dadurch  geschehen 
darf,  daß  man  beispielsweise  von  Anfang  an 
eiue  durch  einen  Ueberschuß  an  Schrott  und 
Kalk  abgekühlte  Charge  verarbeitet,  ergibt  sich 
aus  der  Tatsache,  daß  alsdann  die  Entkohlung 
sehr  langsam  verlaufen  würde.  Dann  würde  sich 
die  Verbrennung  viel  stärker  auf  das  Maugan 


erstrecken,  und  die  Folge  davon  würde  sein, 
daß  gegen  Ende  des  Prozesses  nicht  mehr  genug 
Mangan  vorhanden  ist,  um  das  Eisen  vor  der 
Verbrennung  zu  schützen:  der  Abbrand  würde 
erhöht. 

Um  den  erwünschten  kälteren  Verlauf  der 
Entpbosphorungsperiode  zu  erzielen,  bedienen 
sich  eine  Reihe  von  Stahlwerken  eines  Zusatzes 
von  Kalk  oder  Schrott,  oder  beiden  zusammen, 
welche  zu  Beginn  des  Nachblasens  in  den  Kon- 
verter gegeben  werden.  Daß  die  Kühlung  mittels 
Kalk  unvorteilhaft  ist,  ergibt  sich  aus  folgender 
Ueberlegung:  Außer  den  gesteigerten  Ausgaben 
für  Kalk  ist  zu  berücksichtigen,  daß  Kalk  ein 
schlechter  Wärmeleiter  ist,  weshalb  die  durch 
ihn  erzielte  Abkühlung  des  Bades  nicht  rasch 
genug  eintritt,  falls  man  nicht  durch  längere 
Unterbrechung  des  Prozesses  die  vollständige 
Wirkung  abwarten  will.  Ferner  aber  wird  durch 
den  Zusatz  von  Kalk  zu  einer  bereits  stark 
kalkhaltigen  Schlacke  der  Schmelzpunkt  der 
letzteren  erhöht,  dieselbe  wird  dickflüssiger  und 
die  Absorption  der  Phosphorsäure  wird  infolge- 
dessen verlangsamt.  Hierzu  tritt  noch  die  Tat- 
sache, daß  eiue  zähflüssige  Schlacke  weit  leichter 
Eisentropfen  zurückhält  und  auf  diese  Weise 
zn  einem  nicht  unerheblichen  Eisenverlnst  bei- 
trägt. Auch  eine  Abkühlung  durch  Zusatz  von 
Schrott  dürfte,  abgesehen  von  den  hohen  Kosten, 
kaum  zu  empfehlen  sein.  Infolge  der  niedrigen 
spezifischen  Wärme  des  Eisens  erfordert  eine 
energische  Kühlung  eine  erhebliche  Menge  Schrott. 
Ferner  dauert  es  sehr  lange,  ehe  derselbe  ge- 
schmolzen ist.  Während  dieser  Zeit  ist  das  Me- 
tallbad mit  halbgeschmolzenen  Eisenstücken  an- 
gefüllt, welche  das  Bad  verdicken  und  den  Wider- 
stand gegen  den  eindringenden  Wind  erhöhen, 
außerdem  werden  diese  Stücke  leicht  von  der 
Schlacke  festgehalten  und  führen  auf  diese  Weise 
zu  Verlusten.  Durch  Anwendung  von  Schrott, 
dessen  Oberfläche  im  Vergleich  zum  Gewicht 
groß  ist,  läßt  sich  die  Schmelzung  derselben 
beschleunigen. 

Das  von  Flohr  vorgeschlagene  Verfahren 
zur  Behandlung  der  Thomaschargen  ver- 
meidet nun  in  geschickter  Weise  die  unvorteil- 
hafte Kühlung  mit  Kalk  oder  Schrott.  Sein  Ver- 
fahren besteht  darin,  daß  gegen  Ende  der  Ent- 
kohlungsperiode  oder  später  ein  am  besten  zu 
Briketts  gepreßtes  Gemisch  von  eisenoxydhaltigen 
Stoffen  (Hammerschlag,  Walzsinter)  und  Kalk- 
hydrat der  Charge  zugesetzt  wird.  Es  läßt  sich 
eine  rasche  und  intensive  Einwirkung  auf  das 
Metallbad  feststellen,  und  es  bedarf  nach  Zusatz 
der  Briketts  nur  noch  einer  verhältnismäßig 
kurzen  Blasezeit,  um  die  Charge  fertig  zn  machen. 
Zunächst  soll  untersucht  werden,  worauf  diese 
Einwirkung  zurückzuführen  ist.  Es  ist  ersicht- 
lich, daß  eine  intensive  Temperaturerniedrigung 
stattfinden  muß,  da  dem  Bude  die  zur  Erwärmung 
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der  Ziegel,  zur  Zerlegung  des  Kalkhydratea  and 
des  freiwerdenden  Wassers  in  Wasserstoff  und 
Sauerstoff  erforderliche  Wärmemenge  entzogen 
wird.  Unter  der  Annahme,  daß  anf  1  t  Stahl 
20  kg  Briketts  zur  Verwendung  gelangen,  be- 
rechnen sich  die  oben  angeführten  Warmemengen 
wie  folgt:  Die  20  kg  Briketts,  deren  spezifische 
Warme  zu  0,2  angenommen  werden  kann,  müssen 
zunächst  auf  die  Badtemperatur  erhitzt  wer- 
den, welche  zu  Beginn  der  Entphosphorung 
etwa  1420°  C.  betragt.  Die  von  dem  Bade 
zu  liefernde  Wärmemenge  beträgt  demnach 
20  .  0,2  .  1400  =  5600  WE.  Die  Ziegel  ent- 
halten rd.  1 1  °/o  Kalk,  der  Hauptsache  nach 
als  Kalkhydrat,  welches  zn  seiner  Zerlegung 
nach  der  Formel  Ca(OH),  =  CaO  -4-  H,0  für 
das  Grammolektil  CaO  15,5  WE.  erfordert. 
Die  Gesamtmenge  des  in  20  kg  Ziegelmaterial 
enthaltenen  Kalkhydrates   entzieht  dem  Bade 

d.DD.ch  815  -ff," 1000  -  69  4  WE. 

Endlich  wird  das  aus  dem  Kalkbydrat  ge- 
bildete Wasser  in  Wasserstoff  und  Sauerstoff  zer- 
legt, was  einer  weiteren  Wärmeentziehnng  von 
2220  WE.  entspricht.  Da  die  spezifische  Wärme 
des  flüssigen  Eisens  rd.  0,16  beträgt,  so  wird  sich 
die  Eisenmasse,  entsprechend  der  Verminderung 
ihres  Wärmeinhaltes,  um  5600  -f  594  +  2220 
=  8414WE.  um  etwas  über  50  °C.  abkühlen. 
Eine  weitere  Abkühlung  des  Bades  wird  durch 
folgenden  Vorgang  erzielt:  Wie  oben  erwähnt, 
bedarf  es  nach  Zusatz  der  Eisenoxyd-Kalkziegel 
nur  noch  eines  kurzen  Nachblasens,  um  die 
Charge  zu  vollenden,  d.  h.  den  Rest  des  Phos- 
phors zu  verbrennen.  Es  muß  demnach  ein 
Teil  des  Phosphors  durch  die  zugesetzten  Eisen- 
oxyde verbrannt  werden,  was  wiederum  nur 
durch  einen  Wärmeverlust  des  Bades  erzielt 
werden  kann.  Die  unten  angeführten  Analysen 
zeigen,  daß  in  den  Ziegeln  neben  dem  Eisen- 
oxydul noch  ein  hoher  Prozentsatz  Eisenoxyd 
(Fe»0j)  vorhanden  ist.  Während  ersteres  sich 
ohne  weiteres  bis  zur  Sättigung  im  Eisenbade 
löst,  wird  das  Eisenoxyd  zunächst  in  Eiseo- 
oxydul  verwandelt,  da  in  Gegenwart  eines  hohen 
Ueberschusses  an  Eisen  bei  so  hoher  Temperatur 
nur  die  eisenreichste  Verbindung  des  Eisens  mit 
Sauerstoff,  FeO,  beständig  sein  kann.  Der  Gehalt 
der  Ziegel  an  Eisenoxyd,  Fe<Ös,  ist  nach  den 
untenstehenden  Analysen  34°/o-  20  kg  Ziegel- 
material enthalten  demnach  6,8  kg  Fe,  0»,  welche 
sich  nach  der  Gleichung  zerlegen: 

Fe»0,+  Fo  =  3  FeO   1) 

Die  Wftrmetönung  dieser  Reaktion  beträgt  —  226,2 
-f  235,8  =  +  9,6.  Durch  die  in  20  kg  Ziegel- 
niatorial  enthaltene  Menge  von  Eisenoxyd  werden 
dem  Bade  durch  dessen  Reduktion  zn  FeO  rund 
300  WE.  angeführt.  Anderseits  aber  ist  all- 
gemein bekannt,  daß  der  Phosphor  infolge  seiner 
großen  Affinität  zum  Eisen  nicht  elementar  im 


Eisenbadt)  gelöst,  sondern  an  dasselbe  chemisch 
zn  Eisenphosphid,  FejP,  gebunden  ist.  Man  kaun 
daher  annehmen,  daß  die  Oxydation  des  Phos- 
phors nach  folgender  Reaktion  vor  sieb  geht: 

5  FeO  +  2  FejP  =  P*0»  +  11  Fe   2) 

Es  ist  nun  leicht  ersichtlich,  daß  diese  Reaktion 
endotherm  verläuft,  also  eine  Abkühlung  des 
Metallbades  hervorrufen  muß.  Als  Wärmever- 
luste kommen  in  Betracht  die  Zerlegung  von 
5  FeO  sowie  diejenige  von  Fes  P;  Wärmegewinu 
ist  die  Bildung« wärme  von  P*09. 

Zur  Zerlegung  von  5  FeO  sind  erforderlich 
5  .  78,6  =  393  WE.  f  d.  Grammolekül,  üeber 
die  Verbindungswärme  des  Eisenphosphidee  sind 
keine  Zahlen  bekannt,  indessen  iBt  mit  Sicher- 
heit anzunehmen,  daß  sie  positiv  ist,  zur  Zer- 
legung des  Eisenphosphides  demnach  Wärme 
verbraucht,  das  Bad  also  abgekühlt  wird.  Bei 
der  Bildung  von  PtO&  wird  Wärme  frei,  und 
zwar  für  das  Grammolektil  -f  357  WE.  Die 
resultierende  Wärmetönung  bei  der  Durchführung 
der  Reaktion  2)e  rgibt  sich  daher  zn  minus  393 
minus  Verbindungewärme  von  Fej  P  -f-  357  = 
minus  36  minus  Verbindungswärme  des  FejP. 
In  anderen  Worten,  durch  den  Zusatz  von  Walz- 
sinterbriketts wird  ein  Teil  des  Phosphors  anter 
negativer  Wärmetöoung  oxydiert.  Während  dieser 
Zeit  wird  demnach  die  Badtemperatur  fallen; 
die  Affinität  des  Phosphors  zum  Sauentoff 
muß  al90  zunehmen,  und  mit  ihr  die  Ge- 
schwindigkeit der  Entphosphorung.  Durch  Zer- 
setzung des  Bindemittels  Ca(OH)*  wird  CaO 
frei,  welches  in  fein  verteiltem  Zustande  im 
Eisenbad  die  Entphosphorung  bedeutend  erleich- 
tern und  dementsprechend  die  Eisenverbrennung 
einschränken  muß.  Die  Schlacke  enthält  weni- 
ger Eisen  nnd  die  roten  Dämpfe  der  ausströmen- 
den Gase  verschwinden  fast  vollständig,  ein 
Zeichen  dafür,  daß  die  Eisen-  und  Manganver- 
brennung schwach  ist. 

Die  Herstellung  der  Walzsinter- 
Kalkhydratbriketts.  Die  Ziegel  bestehen 
aus  einer  Mischung  von  Walzsinter  nnd  Kalk- 
hydrat. Unter  Umständen  kann  auch  der  Zusatz 
eines  gewissen  Prozentsatzes  an  Manganerzen 
von  Vorteil  sein,  da  hierdurch  später  ein  größerer 
Flüssigkeitsgrad  der  Schlacke  erreicht  wird, 
welcher  der  Entphosphorung  nur  günstig  sein 
kann.  Der  rohe  Walzsinter  wird  zunächst  von 
den  größeren  Eisenstückchen  durch  Sieben  be- 
freit. Um  festzustellen,  welche  Veränderungen 
der  Sinter  bezw.  das  Ziegelmaterial  während 
der  Herstellung  erleiden,  wurden  verschiedent- 
lich Proben  entnommen  uud  analysiert;  die  Ana- 
lyse des  Rohsinters  ergab  folgende  Zusammen- 
setzung: 

kleinstückige  Eisen^ranalien  .     1,0  <>,< 

Eisenoxyd  40.23  „ 

Eixenoxydul   53,06  „ 

Wagner   6,0  . 
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Auf  einem  Kollergang  wird  der  gesiebte 
Sinter  mit  gebranntem  Kalk  gemahlen.  Das 
Kalziumoxyd  verbindet  »ich  mit  dem  Wasser 
des  Sinters  zu  Ca(OH)t  nnter  Wänneentwick- 
long.  Durch  Zusatz  von  gelöschtem  Kalk  wird 
der  Prozentgehalt  der  Mischung  an  Kalkhydrat 
auf  die  gewünschte  Höhe  gebracht-  Bereits 
nach  kurzer  Lagerzeit  erhitzt  sich  die  innige 
Mischung  von  Sinter,  Kalk  und  Kalkbydrat  sehr 
stark,  dank  der  Hydratation s wärme  des  Kalkes. 
Die  nach  der  Hydratation  noch  übrig  bleibende 
Feuchtigkeit  verdampft,  teils  durch  die  Tem- 
peraturerhöhung, teils  durch  nachfolgendes  länge- 
res Lagern  der  Mischung.  Nach  dreistündigem 
Lagern  wies  die  Mischung  folgende  Zusammen- 
setzung auf: 


Eiscngranalien   1,1  °/o 

Kisenoxyd                             .  80,55  , 

Eisenoxydul   47,90  , 

Wa§aer   4,82  „ 

Kohlensaure   0,60  . 


Da  bei  dem  Loschen  des  Kalke»  kein  erheb- 
licher üeberschuß  an  Wasser  vorhanden  war, 
das  nicht  zur  Hydratation  verwendete  aber  ver- 
dampft, so  besitzt  die  einige  Zeit  gelagerte  Mi- 
schung eine  pulverige  Beschaffenheit.  In  der 
Tat  zeigte  eine  Probe,  welche  drei  Tage  lang 
abgelagert  war,  eine  weitere  Abnahme  an  Wasser, 
wie  folgende  Analyse  des  Materials  ergibt  : 

Eisengranalien   1,06  Olo 

Kisenoxyd   31,40  „ 

Eisenoxvdnl   44.70  . 

Kalk  (CaO)   9,89  „ 

Wasser   4,16  „ 

Kohlensaure   0,68  . 

Ist  nach  längerem  Lagern  die  Umwandlung 
des  Kalziumoxydes  in  Kalkhydrat  beendigt,  so 
werden  aus  der  trockenen  Mischung  auf  einer 
hydraulischen  Presse  oder  auf  einer  Kolbenpresse 
Ziegel  hergestellt.  Das  spezifische  Gewicht  der 
fertigen  Steine  ist  abhängig  von  dem  Druck, 
unter  welchem  sie  gepreßt  worden  sind.  Der 
anzuwendende  Druck  richtet  sich  nach  den  je- 
weiligen Betriebsverhältnissen.  Als  Richtschnur 
dient  hierbei  die  Ceberlegung,  daß  das  spezi- 
fische Gewicht  der  Ziegel  hoch  genug  sein  muß, 
damit  letztere  beim  Eintragen  in  den  Konverter 
die  Scblackenschicht  durchdringen  und  mit  dem 
Metallbade  in  Berührung  treten  können.  Hier- 
nach mUßte  der  anzuwendende  Druck  so  hoch 
wie  möglich  sein.  Anderseits  muß  aber  bedacht 
werden,  daß,  wenn  letzterer  ein  gewisses  Maß 
überschreitet,  die  Ziegel  zu  dicht  werden  können, 
was  eine  Verminderung  der  Intensität  der  Re- 
aktion zur  Folge  hat.  Ein  Druck  von  80  at 
hat  sich  in  Düdelingen  bewährt,  doch  erscheint 
es  angebracht,  eher  einen  geringeren  als  einen 
stärkeren  Druck  anzuwenden. 

Um  den  fertigen  Steinen  eine  größere  Wider- 
standsfähigkeit gegen  mechanische  Beanspruchun- 
gen zu  verleihen,  läßt  man  dieselben  einige 


Wochen  an  der  Luft  oder  besser  in  einem 
Trockenofen  trocknen  bezw.  erhärten.  Die  Ana- 
lyse der  gelagerten  Steine  zeigt,  daß  der  Kohlen- 
säuregehalt, welcher  in  der  fertigen  Mischung 
0,65  °/o  betragen  hatte,  auf  1,3  °/o  gestiegen 
ist.  Es  ist  daher  anzunehmen,  daß  die  Er- 
härtung der  Steine  an  der  Luft  durch  einen 
ähnlichen  Vorgang  geschieht  wie  diejenige  des 
Mörtels,  indem  das  Kalkhydrat  sich  mit  der  in 
der  Luft  stets  enthaltenen  Kohlensäure  nach  der 
Gleichung  umsetzt: 

Ca<OH>i  +  COi  =  CaCO,  +  H,0   S) 

Das  Verhältnis  des  Eisenoxyduls  zum  Eiseu- 
oxyd  hat  sich  in  den  Steinen  nicht  wesentlich 
verändert,  dieselben  enthalten  in  Prozent : 

Eisenoxydul  42,05 

Eisenoxyd   .  33,90 

Ausführung  des  Verfahrens.  Der 
Zusatz  der  Briketts  geschieht  am  besten  dann, 
wenn  die  Flamme  den  mehr  oder  weniger  heißen 
Chargengang  erkennen  läßt,  und  wenn  die 
Schlacke  flüssig  genug  ist,  damit  die  Briketts 
dieselbe  durchdringen  können.  Um  den  Zusatz 
zu  bewerkstelligen,  wird  entweder  der  Prozeß 
während  kurzer  Zeit  unterbrochen  und  die  Bri- 
ketts von  Hand  eingeführt.  Zur  Zeitersparnis 
kann  der  Zusatz  auch  während  des  Blasens  er- 
folgen. Die  Menge  des  Zusatzes  richtet  sich 
nach  den  jeweiligen  Betriebsverhältnissen,  von 
welchen  einige  Beispiele  besprochen  werden 
sollen.  Jedem  Stahlwerksmanne  ist  bekannt, 
daß  der  Chargenverlauf  häufig  unerwartet  beiß 
ist.  Hierdurch  wachsen  die  Gestehungskosten  des 
Thomasstahles  entsprechend  dem  erhöhten  Ab- 
brand  und  Kalkverbrauch,  dem  geringeren  Werte 
der  Thomasschlacke  usw.  Damit  die  Gestehungs- 
kosten des  Robeisens  nicht  übermäßig  steigen, 
muß  in  vielen  Thomashütten  ein  Roheisen  mit 
0,5  bis  1  °/o  Silizium  und  höher  vorblasen 
werden.  Daß  ein  solcher  Siliziumgehalt  aber 
ungünstig  ist,  einen  hohen  Kalkverbrauch  und 
geringeren  Phosphorgehalt  der  Schlacke  nach 
sich  zieht,  ist  ohne  weiteres  klar.  Auch  ist 
der  Chargenverlauf  ein  außerordentlich  heißer, 
so  daß  in  diesem  Falle  die  Kühlung  mit  Walz- 
sinterbriketts  von  besonderem  Vorteil  wird. 

Bei  einem  reinen  Stahlwerk  wird  die  Zu- 
sammensetzung des  zu  verblasenden  Roheisens 
aus  dem  Grunde  allgemein  günstiger  sein,  da 
man  während  des  Umschmelzens  im  Kupolofen 
imstande  ist,  den  Siliziumgehalt  des  Roheisens 
etwas  herabzumindern.  Auch  in  diesem  Falle 
wird  ein  Vorteil  zu  erwarten  sein,  wenn  während 
der  Entphosphorung  ein  Zusatz  von  Sinter- 
briketts gemacht  wird.  Infolge  des  niedrigeren 
Siliziumgehaltes  ist  die  Tetnperatursteigerung 
des  Metallbades  zu  Beginn  des  Prozesses  sehr 
gering.  Die  Affinität  des  Kohlenstoffes  zum 
Sauerstoff  ist  demnach  geschwächt.  Die  Ver- 
brennung wird  sich  während  dieser  Zeit  stärker 
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auf  da«  Mangan  erstrecken,  so  daß  zn  Beginn 
des  Nachblasens  der  Mangangehalt  des  Metalles 
sehr  niedrig  ist.  Manche  Stahlwerke  suchen 
dem  Uebelstande  einer  langen  Entkohlungsperiode 
dadurch  entgegenzutreten,  daß  sie  beim  Um- 
schmelzen  im  Kupolofen  einen  erbeblichen  Schrott- 
zueatz  anwenden,  um  den  Kohlenstoffgehalt  des 
Roheisens  herunterzudrücken.  Dieses  Verfahren 
ist  aber  offenbar  höchst  unwirtschaftlich,  da  dem 
umzuschmelzenden  Schrott  eine  gewisse  Koblen- 
stoffmenge  zugeführt  wird,  welche  später  wieder 
im  Konverter  oxydiert  werden  muß.  Der  zum 
Schmelzen  erforderliche  Koksverbrauch  ist  sehr 
hoch.  Infolge  der  hohen  Schrottpreise  und  der 
günstigen  Verwertbarkeit  des  Schrottes  im  Martin- 
ofen dürfte  dieses  Verfahren  wohl  kaum  emp- 
fehlenswert sein.  Wahrend  des  nun  folgenden 
Nachblasens  wird  daher  neben  dem  Phosphor 
nni  so  mehr  Eisen  mit  verbrennen,  je  niedriger 
der  Mangangehalt  gesunken  ist.  Eine  weitere 
Folge  des  niedrigen  Mangangebaltes  wird  sein, 
daß  das  fertig  geblasene  Metall  mehr  Sauerstoff 
in  Lösung  halten  kann,  zu  dessen  Austreibung 
später  wieder  mehr  Perromangan  erforderlich 
sein  wird.  Nun  liegt  es  aber  in  der  Natur  des 
vorliegenden  Verfahrens,  daß,  wie  oben  erörtert, 
ein  gewisser  Prozentsatz  an  Phosphor  ohne 
Wärmeentwicklung  verbrannt  wird.  Durch  dieses 
Festhalten  einer  niedrigeren  Temperatur  wird 
die  Affinitat  des  noch  übrig  bleibenden  Phos- 
phors zum  Sauerstoff  gesteigert,  außerdem  be- 


günstigt der  im  Bade  fein  verteilte  Kalk,  wel- 
cher von  der  Zersetzung  von  Ca(OH),  herrührt, 
die  EntphoBphorung;  während  des  Fertigt) laet-ns 
der  Charge  verbrennt  daher  weniger  Eisen,  und  das 
fertige  Eisen  ist  ärmer  an  Sauerstoff,  erfordert 
daher  weniger  Ferromangan  zur  Desoxydation. 

Aus  diesen  Darlegungen  ergeben  sieb  dem- 
nach eine  Reihe  von  Vorteilen,  welche  im  Tho- 
masstahlwerk durch  das  neue  Verfahren  erzielt 
worden  sind  und  welche  im  folgenden  kurz  zu- 
sammengefaßt seien: 

1.  der  Abbrand  wird  erheblich  vermindert; 

2.  der  Kalkverbrauch  wird  vermindert,  die 
Aufnahmefähigkeit  der  Schlacke  für  Phosphor- 
säure durch  gelöstes  Eisenoxyd  erhöbt; 

3.  der  Phosphorsäuregehalt  nimmt  entsprechend 
dem  geringeren  Abbrand  und  Kalkgehalt  zu; 

4.  die  Verluste  durch  Auswurf  vermindern 
sich  durch  die  kürzere  Blasedauer  ebenfall« 
nicht  unbeträchtlich; 

5.  die  Dauer  de«  Nachblasens  wird  herab- 
gesetzt, die  Erzeugungsfähigkeit  infolgedessen 
erhöht ; 

6.  der  Dampfverbrauch  nimmt  entsprechend 
der  verminderten  Blasezeit  ab; 

7.  infolge  der  Abkürzung  des  Nachblasens 
und  der  niedrigeren  Temperatur,  welche  während 
desselben  im  Konverter  herrscht,  werden  die 
Konverterböden  und  Auskleidungen  geschont  und 
halten  dieselben  infolgedessen  eine  größere  An- 
zahl von  Chargen  aus. 


Zur  Organisation  moderner  Eisenhüttenlaboratorien. 

Von  A.  Wencelius. 


Bau,  Organisation  und  Betrieb  eiues  neuzeit- 
lichen Eisenhütten  -  Laboratoriums  lassen 
sich  nicht  in  einigen  Zeilen  besprechen  und  auch 
nicht  nach  ein  und  derselben  Schablone  behan- 
deln. Es  gibt  eben  verschiedenartige  Labora- 
torien, wie  es  verschiedenartige  Werke  gibt. 
Die  Anforderungen,  die  an  ein  Laboratorium  ge- 
stellt werden,  sind  nicht  überall  dieselben;  sie 
ändern  sich  mit  jedem  Revier,  ja  sogar  mit  jedem 
Werk :  die  Hütten  des  Minettenreviers,  die  ihre 
eigenen  Erze  verarbeiton  und  nur  Koks  und 
Manganerze  von  außen  beziehen,  brauchen  andere 
Laboratorien  wie  diejenigen  des  rheinisch-west- 
fälischen Reviers,  wo  jede  Schaufel  Erz  fremden 
Ursprungs  ist  und  meist  nur  die  Kohle  an  Ort 
und  Stelle  gewonnen  wird.  Ebenso  werden  die 
Verhältnisse  in  Oberschicsien,  in  England  oder 
in  den  Vereinigten  Staaten  wieder  ganz  andere 
sein.  Auch  der  Situationsplan  des  Werkes  spielt 
hier  eine  große  Rolle,  und  es  fragt  sich:  ist 
die  Hütte,  am  Wasser  gelegen,  sind  die  einzel- 
nen Betriebe  weit  voneinander  entfernt?  End- 
lich kommen  auch  die  Ansichten  eines  ein- 
zelnen Betriebsbenmten  stark  in  Betracht;  so 


will  ein  Hochofeningenieur  jeden  Abstich  unter- 
sucht haben,  während  ein  anderer  seinem  Auge 
mehr  traut  als  einer  Analyse;  dieser  hält  nichts 
von  Gasanalysen,  wahrend  jener  den  größten 
Wert  darauf  legt  usw.  Im  Thomasbetrieb  will 
Hr.  A.  alle  Chargen  auf  Phosphor,  Mangan  und 
Kohlenstoff  untersucht  haben,  während  Hr.  B. 
nur  die  sofortige  Untersuchung  von  Phosphor 
und  Kohlenstoff  verlangt.  Kurz,  jeder  hat  seine 
eigene  Ansicht. 

Wie  dem  auch  sein  mag,  so  viel  steht  fest, 
daß  das  Laboratorium  ein  Ganzes  für  sich  bilden 
und  frei  von  jeder  Einseitigkeit  und  jeder  Ab- 
hängigkeit von  anderen  Betrieben  sein  muß. 
Die  Unabhängigkeit  des  Laboratoriums  von  dem 
Betriebe  ist  eine  Garantie  seiner  Unparteilich- 
keit und  muß  daher  festes  Prinzip  bleiben.  Die 
abgegebenen  Analysen  müssen  zuverlässig  für 
jeden  sein,  und  es  ist  Sache  des  Vorstandes, 
dafür  zu  sorgen,  daß  nur  genaue  Resultate  ab- 
geliefert werden.  Die  Möglichkeit  falscher  Ana- 
lysen ist  weit  geringer,  als  diejenige  schlechter 
Proben,  die  auf  Ungleichmflßigkeit  des  Materiales 
deuten.    Es  dürfen  ferner  keine  Vorschriften 
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Uber  Ablieferungszeit  eines  Resultates  von  Seiten 

des  Betriebes  gemacht  werden,  und  man  darf 

nicht  von  einem  Chemiker  verlangen,  daß  er  in 

20  Minuten  ein  Resultat  abliefert,  zu  dessen 

Erreichung  vier  Stunden  erforderlich  sind.  Solche 

Schnellanalysen  sind  wertlos  und  schaden  nur 

dem  guten  Ruf  des  Laboratoriums. 

•  * 
* 

In  vielen  Hütten,  wo  Stahlwerk  und  Hoch- 
öfen weil  auseinanderliegen,  ist  es  oft  schwer, 
einen  geeigneten  Bauplatz  für  das  Laboratorium 
zu  finden.  Das  Stahlwerk  beansprucht  schnelle 
Bestimmungen  von  Mangan,  Phosphor  und  Kohlen- 
stoff in  jeder  Charge,  und  will  die  Resultate 
schon  haben,  ehe  gewalzt  wird.  Es  muß  also 
schnell  und  fortwährend  gearbeitet  werden,  d.  h. 
Tag  und  Nacht,  wie  der  Betrieb  geht.  Konverter 
und  Laboratorium  gehören  da- 
her nebeneinander,  damit  der 
Betriebsführer  nicht  zu  weit  zu 
gehen  hat.  Es  empfiehlt  sich, 
in  diesem  Falle  ein  besonderes 
Betriebslaboratorium  mit 
Tag-  und  Nachtschicht  einzu- 
richten, als  Filiale  des  Haupt- 
laboratoriums, das  an  einem  ge- 
eigneten Platze,  staub-  und  er- 
schütterungsfrei, außerhalb  des 
Werkes  zu  liegen  kommt. 

Das  Betriebslaboratorium 
(Abbildung  1)  besteht  zweck- 
mäßig aus  drei  Räumen,  die 
zusammen  nicht  mehr  als  40  qm 
einzunehmen  brauchen :  einer 
kleinen  Probenstube  mit  elek- 
trisch betriebener  Bohrmaschine  nebst  Schleif- 
stein und  einem  Gestell  zum  Aufbewahren 
der  Proben,  einem  Wägezimmerchen  mit  Schreib- 
tisch und  einem  Arbeitssaal  mit  gutem  Abzug. 
—  Wasser,  Ausfluß,  Heizgas  und  elektrisches 
Licht,  mehr  braucht  man  in  diesem  kleinen  Be- 
triebslaboratorium, das  selbstverständlich  unter 
Beaufsichtigung  und  Kontrolle  des  Hauptlabora- 
toriums steht,  nicht.  Man  kann  hier  die  Zwölf- 
oder noch  besser  die  Achtstundenschicht  einführen: 
Morgenschicht  von  5  bis  1,  Abendschicht  von 
1  bis  9  und  Nachtschicht  von  9  bis  5  Uhr. 
Je  nach  der  Arbeit  sind  ein  oder  zwei  Laboranten 
für  die  Schicht  erforderlich,  ein  Arbeiter  zum 
Vorbereiten  der  Proben  und  ein  Junge  zum  Ab- 
holen der  Proben  und  Abtragen  der  Resultate. 
Werden  in  der  Stunde  nicht  über  vier  Chargen 
gemacht,  so  genügt  ein  einziger  Laborant,  um 
die  Kohlenstoff-,  Mangan-  und  Phosphorbestim- 
inungen  auszuführen,  denn  selten  wird  mehr  ver- 
langt. Uebrigens  darf  dieses  Betriebslaborat  orium 
nur  eine  Anzahl  genau  angegebener  Bestimmungen, 
in  genau  angegebenem  Material,  durch  genau  an- 
gegebene Methoden  abliefern.     Zum  Beispiel: 


Kohlenstoff,  Mangan,  Phosphor  in  jeder  Stahl- 
charge, Mangan  in  je  zwei  Mischereisen-Proben 
in  einer  Arbeitsschicht. 

Die  kleine  viereckige  Probe,  die  ihre  Num- 
mer eingeprägt  trägt,  wird  in  das  Labora- 
torium gebracht,  so  rasch  wie  möglich  ab- 
geschliffen und  trockon  (und  iiifrei!)  angebohrt; 
es  muß  so  viel  gebohrt  werden,  wie  für 
drei  Analysen  nötig  ist.  Die  Späne  kom- 
men in  eine  Schachtel,  die  die  Nummer  der 
Charge  trägt,  uud  die  Probe  wird  sofort  vom 
Laboranten  angesetzt.  Es  empfiehlt  sich,  ein 
Register  zu  führen,  in  dem  die  genaue  Zeit  an- 
gegeben ist,  wann  die  Probe  im  Laboratorium 
anlangt,  und  wann  die  Resultate  abgeliefert  sind. 
Das  angebohrte  Stahlviereck  und  die  dazu- 
gehörige Spaneschachtel  kommen  zur  Aufbewah- 
rung in  das  oben  erwähnte  Gestell,  das  aus 
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Abbildung  1.    Plan  eines  HetriobaUboratoriums. 


kleinen  Fächern  von  10  cm  □  besteht;  hier 
müssen  die  Proben  unbedingt  einige  Tage  auf- 
bewahrt bleiben.  Täglich  einmal  werden  vom 
Cbefchemiker  einzelne  Proben  oder  Schachteln 
zur  Kontrollanalyse  zum  Hauptlaboratorium  ver- 
langt. Die  Kontrollanalyse  des  vom  Stahlwerks- 
betrieb gelieferten  Stahlstückes  muß  Sache  des 
Chefchemikers  allein  bleiben,  und  es  dürfen 
keine  sogenannten  Kontrollproben  (d.  h.  andere 
Stahlstücke)  von  irgend  einem  Angestellten  des 
Stahlwerkes  unter  geheimer  Bezeichnung  im 
Laboratorium  angenommen  werden;  wenigstens 
dürfen  diese  Proben  nicht  als  im  Sinne  der 
Kontrollierung  der  Analyse  liegend  angesehen 
werden;  sie.  können  höchstens  zur  Kontrolle  der 
Zusammensetzung  des  Materiales  dienen.  Hält 
der  Betriebsführer  ein  Resultat  für  unmöglich, 
so  verlange  er  zunächst  noch  einmal  eine  Ana- 
lyse von  derselben  Probe;  stimmt  diese  mit  der 
ersten  (iberein,  so  liefere  er  eine  zweite  Probe, 
jedoch  offen  und  ohne  die  oben  erwähnte  ge- 
heime Bezeichnung.  Differenzen  müssen  übrigens 
vom  diensthabenden  Laboranten  im  Betriebs- 
analysenbuch dem  Chefchemiker  angezeigt  wer- 
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den,  damit  dieser  im  Hauptlaboratorium  die  An- 
gelegenheit weiter  untersuchen  kann. 

Was  die  Arbeitsmethoden  dort  anlangt,  so 
müssen  dieselben  sehr  genau  angegeben  und  sehr 
genau  eingehalten  werden.  Da  wohl  die  Kohlen- 
stoffbestimmungen meist  nach  Egger tz  ausge- 
führt und  auch  bei  Nacht  verlangt  werden,  wäre 
es  vielleicht  ratsam,  sie  durchweg  in  einer  Camera 
obscura  bei  gleichem  künstlichem  Licht  auszu- 
führen, um  dem  Laboranten  die  Arbeit  bei  Tag 
oder  bei  Nacht  gleich  zu  gestalten.  Außer  den 
zwei  kleinen  Räumen  müßte  also  in  diesem  Falle 
noch  eine  kleine  Dunkelkammer  angebracht  wer- 
den mit  einer  Auerlampe  hinter  Milchglasscheibe 

Das  Personal  des  Betriebslaboratoriums 
kann  hinsichtlich  seiner  Pünktlichkeit  und  Dis- 
ziplin von  dem  diensthabenden  Betriebsbeamten 
beaufsichtigt  werden ,  der  den  Vorsteher  des 
Laboratoriums  von  jeder  Unregelmäßigkeit  in 
Kenntnis  setzen  soll.  Betreffs  der  Arbeits- 
methoden ist  einzig  und  allein  die  Angabe  des 
Chefchemikers  maßgebend.  Jede  Woche  wechselt 
das  Personal  mit  der  Schicht,  entweder  unter 
sich  im  Betriebslaboratorium  oder  noch  besser 
mit  dem  Personal  des  Hauptlaboratoriums.  Es 
ist  anzuraten,  nicht  immer  dieselben  Laboranten, 
Arbeiter  und  Jungen  zusammenzubehalten. 

lieber  Kontrollanalysen  soll  weiter  noch 
gesprochen  werden.  Es  können  Grenzen  für  zu- 
lässige Analysendifferenzen  bei  Kontrollanalysen 
gestellt  werden,  und  für  Fehler  Strafen  ange- 
setzt sein.  Ein  Unterschied  von  0,1  °/o  im 
Mangan  und  von  0,01  °/<  In»  Phosphor  ist  nicht 
statthaft  bei  Stahlproben  mit  weniger  als  1  °/o 
Mangan  und  0,1  °/o  Phosphor.  Es  ist  leicht, 
den  Arbeitseifer  des  Laboranten  durch  Aus- 
setzung von  Prämien  für  genauestes  Arbeiten, 
also  für  kleinste  Analysendifferenzen  bei  der 
Kontrolle,  anzufeuern. 

Da  die  Errichtung  solcher  Betriebslabora- 
torien nicht  viel  kostet,  Ist  es  vielleicht  in  sehr 
großen  Hütten  mit  ausgedehntem  Betriebe  an- 
gebracht, zwei,  oder  mehr  solcher  Filialen  des 
Hauptlaboratoriums  anzulegen.  In  jedem  Falle 
sind  Betriebslaboratorien  Uberall  da  zu  emp- 
fehlen, wo  es  sich  darum  handelt,  über  in  raschem 
Tempo  sich  folgende  Proben  vergleichbare,  schnell 
erhaltbare  Analysenresultate  zu  bekommen.  Fieber- 
haftes Arbeiten  gehört  nicht  in  das  Hauptlabora- 
torium, das  als  wissenschaftliches  Institut  zu  be- 
trachten ist  und  wo  demzufolge  auch  die  in 
einem  solchen  nötige  Ruhe  herrschen  muß. 

*  • 
* 

Das  Hauptlaboratorium  zerfällt  in  zwei 
getrennte  Abteilungen:  ein  Probenamt  und  ein 
Untersuchungsamt. 

Dem  Probeuamt  obliegt  die  Entnahme  der 
Proben,  deren  Vorbereitung  zur  Analyse  und 
die  Buchführung;  auch  können  ihm  noch  andere 


Zweige  zugeteilt  werden,  wie  noch  weiter  zu 
erläutern  ist.  Hat  das  Laboratorium  sich  viel 
mit  Erzuntersuchungen  zu  befassen,  und  be- 
sitzt das  Werk  einen  Hafen,  wo  die  Erze  zum 
größten  Teil  ankommen,  so  errichtet  man  am 
besten  im  Hafen  eine  Filiale  des  Probenamtes, 
mit  Steinbrecher,  Stampfplatten,  unter  Um- 
ständen auch  Trockenapparaten  und  Wage,  da 
es  ja  sehr  wichtig  ist,  die  Feuchtigkeitsbestim- 
mungen möglichst  rasch  auszuführen.  Koramen 
die  Rohmaterialien  mit  der  Bahn  an  und  sind 
die  Ausladeplätze  weit  von  dem  Laboratorium 
entfernt,  so  kann  die  Filiale  des  Probenamtes 
auch  hier  angelegt  werden.  Letztere  Ist  eben 
auf  jeder  Hütte  anders  und  je  nach  Lage  und 
den  Verhältnissen  angemessen  anzuordnen. 

Wo  man  über  genügend  Platz  verfügt,  ist 
das  Probenamt  in  einem  besonderen  Gebäude,  ge- 
trennt vom  Untersuchungsamt,  unterzubringen. 
Zum  Beispiel  können  zwei  Gebäude  hinterein- 
ander angelegt  werden  (vergl.  Abbild.  2|.  Das 
vordere  einstöckige  dient  dabei  als  Probenamt, 
das  hintere  in  U-Form  erbaute,  zweistückige, 
als  Untersuchungsamt;  beide  sind  durch  einen 
Hof  getrennt.  Um  in  das  Untersuchungsamt 
zu  gelangen,  muß  man  durch  das  Probenamt. 
das  allein  Verkehr  mit  den  einzelnen  Werks- 
betrieben pflegt.  Das  Probenamt  untersteht 
einem  gewissenhaften  und  zuverlässigen  Chemiker 
oder  Ingenieur,  dor  mehrere  junge  Ingenieure, 
die  später  zum  Betrieb  übergehen  können,  zur 
Probenahme  benötigt.  Man  darf  nicht  ver- 
gessen, daß  die  Probenahme  die  wichtigste  Arbeit 
des  Laboratoriums  ist.  Eine  falsche  Analyse 
kann  immer  wieder  gut  gemacht  werden,  eine 
falsche  Probenahme  aber  nur  selten;  darum 
sei  auch  das  Personal  des  Probenehmers  ein 
ausgesuchtes.  Neben  den  jungen  Ingenieuren  seien 
auch  ältere  Leute  angestellt,  die  lange  Praxis 
hinter  sich  haben  und  die  Rohmaterialien  gut 
kennen;  solche  Leute  sind  unbezahlbar. 

Zur  Vorbereitung  der  Proben  sind  alle  nötigen 
Maschinen  in  einem  besonderen  Räume  des  Probe- 
amtes unterzubringen:  Bohrmaschine,  Schleif- 
steine, Stampfapparate,  Mühlen,  alles  mit  me- 
chanischem Antrieb;  auch  Stampfplatten.  Mörser 
und  dergleichen  zum  Handbetrieb.  Man  vermeide, 
aus  leichtverständlichen  Gründen,  Ferrolegie- 
rungen und  Roheisen,  ferner  Thomaseisen  und 
Hämatiteisen  nebeneinander  oder  mit  denselben 
Apparaten  zu  zerkleinern.  Das  Probenamt  liefert 
die  Proben  analysenbereit  an  das  Untersuchungs- 
amt; es  hat  also  nicht  nur  für  die  beste  Zer- 
kleinerung zu  Borgen,  sondern  auch  für  das 
Trocknen.  Die  Feuchtigkeitsbestimmungen  werden 
somit  im  Probenamt  besorgt,  das  über  geeignete 
Dampftrockenschränke  und  Waagen  verfügt. 
Der  Feuchtigkeitsgehalt  wird  vom  Probenamt  auf 
den  dem  Untersuchungsamt  zugeschickten  Proben- 
dosen vorgemerkt;  der  Chemiker  erhalt  somit 
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die  zu  untersuchenden  Proben  lufttrocken  und 
fertig  zum  Ein  wägen. 

Ein  Raum  des  Probenamtes  dient  als  Ge- 
schäftszimmer für  die  Buchführung.  Sobald  eine 
Probe  in  das  Laboratorium  gebracht  wird,  wird 
sie  mit  einer  laufenden  Nummer  versehen  und 
in  das  sogenannte  „Ein-  und  Ausgangsjournal" 
eingetragen.  Dieses 
Buch  enthalt  folgende 
Rubriken : 

1.  Datum  des  Ein- 
ganges; 2.  Laborato- 
riumsnummer; 3.  Be- 
zeichnung der  Proben 
und  der  gewünschten 
Bestimmungen;  4.  ge- 
fundene Feuchtigkeit; 
5.  welchem  Betrieb 
die  Resultate  mitzu- 
teilen sind;  6.  Name 
des  Chemikers,  der  die 
Analyse  durchzufüh- 
ren hat ;  7  Anzahl 
der  Einzelbestimmun- 
gen ;  8.  Seite  des  Ana- 
lysen -  Registers ,  auf 
der  die  Resultate  ein- 
getragen sind ;  9.  wie- 
viel laut  Tarif  zu  be- 
rechnen ist;  10.  Da- 
tum des  Ausganges; 
11.  sonstige  Bemer- 
kungen. 

Sobald  die  Probe 
fertig  bereitet  ist,  wird 
sie  an  den  betreffen- 
den Chemiker  in  das 
Untersuchungsamt  ge- 
schickt mit  einem  Be- 
gleitschein, der  alle 
für  ihn  nötigen  An- 
gaben enthält.  Nach 
Fertigstellung  der 
Analyse  liefert  der 
Chemiker  Resultat  und 
Probe  an  das  Proben- 

amt  zurück,  das  dann  alles  Weitere,  veranlaßt. 
Der  Chemiker  hat  somit  keinen  Verkehr  mit  den 
Einzelbetrieben,  die  im  Probenamt  jede  Auskunft 
finden.  Die  Ergebnisse  werden  nun  in  das  Ana- 
lysenregister eingetragen,  worüber  ein  Schein  an 
den  betreffenden  Betrieb  geschickt  wird.  Ob  ein 
oder  mehrere  Analysenbücher  angelegt  werden 
sollen,  ist  Sache  eines  jeden  Laboratoriums, 
ebenso  ob  die  Resultate  dem  Betriebe  durch 
Scheine  oder  Bücher  mitgeteilt  werden.  Die  Ana- 
lysenbücher müssen  jedenfalls  im  Laboratorium 
bleiben  und  sollen  nicht  weitergegeben  werden. 

Zum  Verkehr  zwischen  Betrieb  und  Labora- 
torium sind  in  einigen  Hütten  besondere  Ana- 


lysen-Gutscheine eingeführt,  die  die  Probe  be- 
gleiten und  mit  den  Resultaten  wieder  zum 
Betrieb  zurückkommen.  Ich  halte  diese  Ein- 
richtung für  sehr  zweckmäßig,  weil  sonst  oft 
Proben  in  das  Laboratorium  kommen,  die  un- 
genügend bezeichnet  sind;  die  verschiedenen 
vorgedruckten  Rubriken  des  Gutscheines  erinnern 


Abbildung  2.    Plan  doe  Erdgeschowcn  eines  Hauptlaboratoriums. 


den  Betriebsbeamten  stets  an  die  Angaben,  welche 
er  dem  Laboratorium  zu  geben  hat :  genaue  Be- 
zeichnung der  Proben  und  der  gewünschten  Be- 
stimmungen, welchem  Konto  die  Analyse  an- 
zurechnen ist,  Datum  der  üebergabe  usw. 

Alle  schriftlichen  Arbelten  und  Hittellungen 
sind  von  einem  gut  eingearbeiteten  Beamten  zu 
besorgen,  der  nebenbei  auch  den  Telephondienst 
versieht,  das  Schichtenbuch  führt  und  alle  Bestel- 
lungen abzuschreiben  hat.  Auf  großen  Hütten 
kann  man  von  diesem  Beamten  auch  Stenographie 
und  Schreibmaschinenschrift  verlangen. 

Alle  Proben  werden,  nach  Nummern  geordnet, 
wenigstens  drei  Monate  im  Probenamt  aufbewahr* 
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Sämtliche  abgegebenen  Resultate  sollen  sich  auf 
die  lufttrockene,  bei  105°  C.  getrocknete  Probe 
beziehen,  die  Feuchtigkeit  aber  nebenbei  an- 
gegeben sein. 

Dem  Probenamt  kann  eventuell  noch  die  Unter- 
Buchung derjenigen  Proben  anvertraut  werden, 
von  denen  keine  Probe  aufbewahrt  werden  kann 
(z.  B.  Gasanalysen),  oder  die  direkt  auf  der 
Hütte  zu  machen  sind  (z.  8.  Staubbestimmungen 
in  Gasen).  Vielleicht  kann  man  hier  auch  die 
Abteilung  „Metallographie"  unterbringen. 


Wenn,  wie  es  zu  empfehlen  ist,  das  La- 
boratorium seinen  eigenen  Dampfkessel  hat. 
so  ist  dieser  im  Probenamte  unterzubringen, 
welches  dann  das  Laboratorium  mit  Dampf  für 
die  Heizkörper,  die  Dampfbader  und  die  Destil- 
lierapparate zu  versorgen  hat.  Ebenso  werden 
im  Probenamt  Gas-  und  Wasseruhren  sowie 
Elektrizitätszähler  des  Hauptlaboratoriunis  an- 
gelegt. Eine  Reparaturwerkstätte  für  Schreiner- 
und Schlosserarbeiten  ist  gleichfells  hier  unter- 
zubringen. (.Schloß  folgt.) 


Ein  Studienplan  für  die  weitere  Erforschung  der  hydraulischen 

Bindemittel. 

Von  Professor  Dr.  Karl  Zulkowski  f- 


In  früheren  Nummern  dieser  Zeltschrift*  habe 
ich  einen  Aufsatz  über  die  chemisch  -  physi- 
kalischen Verhältnisse  der  hochbasischen  Hoch- 
ofenschlacken und  Zemente  veröffentlicht,  welcher 
die  Ergebnisse  einer  vor  etwa  vier  Jahren  be- 
endeten Arbeit  enthielt.  Die  Veranlassung  zu 
dieser  Veröffentlichung  waren  die  von  Dr.  Otto 
Schott  durchgeführten  ausgedehnten  Unter- 
suchungen,** welche  in  den  wichtigsten  Fragen 
mit  meinen  Ansichten  im  besten  Einklang  standen, 
und  die  ich  durch  neue  Beobachtungen  noch  mehr 
zu  stützen  vermeinte. 

In  der  letztjährigen  Generalversammlung  des 
Vereines  deutscher  Portlandzement-Fabrikanten 
haben  mehrere  Zementforscher  über  die  Kon- 
stitution der  Portlandzemente  höchst  interessante 
und  lehrreiche  Vorträge  gehalten,  die  aber  —  wie 
das  fast  immer  der  Fall  war  —  in  den  Haupt- 
fragen ziemlich  weit  auseinandergingen.***  Die 
Ausführungen  des  Dr.  Otto  Schott  kommen  wie- 
derum meinen  Ansichten  ziemlich  nahe,  und  wenn 
ich  alle  bis  jetzt  erzielten  Versuchsresultate 
unter  gleichzeitiger  Berücksichtigung  der  Vogt- 
schen  Arbeiten  über  Silikatschmelzen  überschaue, 
so  will  es  mir  scheinen,  daß  wir  von  dem  End- 
ziele unserer  Erkenntnis  über  die  hydraulischen 
Bindemittel  nicht  sehr  weit  entfernt  sind.  Viele 
Erscheinungen,  die  sich  bei  der  Darstellung  und 
Verarbeitung  derselben  dem  Beobachter  entgegen- 
stellen und  mitunter  zu  den  sonderbarsten  Vor- 
stellungen Veranlassung  gaben,  Anden  allmählich 
eine  befriedigende  Erklärung. 

Ein  Hauptgrund,  warum  die  meisten  älteren 
Arbeiten  auf  diesem  Gebiete  so  wenig  befriedi- 
gende Resultate  ergaben,  ist  in  erster  Linie  auf 
den  damaligen  Mangel  geeigneter  Versuchsöfen 
für  die  erforderlichen  Hitzegrade  zurückzuführen. 
Hätten  mir  jene  Oefcn  zur  Verfügung  gestanden, 


•  1907  Xr.  29  S.  10G2,  Xr.  30  S.  1098. 
••  »Kalk*iliknte  und  Kalkaluminato  in  ihren  Be- 
ziehungen  tum   l'ortInnd/.oimMit«.    Heidelberg,  Karl 
Kößler,  1906. 

Wehe  da*  Protokoll  «er  Verhandlungen.  .1.1907. 


wie  sie  z.  B.  Dr.  Otto  Schott  dermalen  ver- 
wendet, so  wäre  auch  ich  entschieden  weiter 
gekommen  und  manches  Zweifelhafte  wäre  end- 
gültig entschieden  worden.  Ein  weiterer  Grund 
des  langsamen  Fortschrittes  ist  aber  in  dem 
Umstand  zu  suchen,  daß  man  den  Portlandzement 
und  immer  nur  den  Portlandzement,  als  das 
komplizierteste  hydraulische  Gebilde,  zum  Aus- 
gangspunkt der  Untersuchung  wählte.  So  kam 
es,  daß  man  sogar  das  Manganoxydul  (Fuchs) 
als  einen  konstituierenden  oder  doch  wesent- 
lichen Bestandteil  ansah  und  die  kompliziertesten 
Formeln  für  den  Portlandzement  aufstellte.  Der 
umgekehrte  Weg  wäre  der  richtigere  gewesen : 
man  hätte  künstliche  hydraulische  Bindemittel 
einfachster  Zusammensetzung  nach  molekularen 
Verhältnissen  aufbauen  und  kombinieren  sollen, 
und  die  dabei  erzielten  Ergebnisse  hätten  gewiß 
unzweideutigere,  präzisere  Aufschlüsse  erteilt. 

Aehnliche  Schwierigkeiten  stellten  sich  einstens 
auch  der  Beurteilung  des  Glases  entgegen :  man 
wußte  nicht,  ob  dasselbe  aus  wohldefinierten 
Verbindungen  bestehe  oder  nur  eine  ineinander- 
und  durcheinandergeschmolzene  Masse  der  Roh- 
stoffe sei.  Wohl  haben  van  t'Hoff  und  Vogt 
das  Handelsglas  als  feste  Lösung  meist  kom- 
plizierter Silikate  erkannt  und  Mylius  und 
Forster  als  Doppelverbindungen  eines  Al- 
kali- und  Erdalkalisilikates  bezeichnet;  aber 
damit  allein  war  der  Praxis  noch  nicht  gedient. 
Schon  lange  vorher  wußte  man,  daß  die  Güte 
des  Glases  desto  mehr  zunehme,  je  näher  seine 
Zusammensetzung  der  empirischen  Formel 

(3  SiO»,  M»0)  +  (8  SiO,.  MO) 

entspricht,  und  ich  habe  später  zu  beweisen 
gesucht,  daß  man  außerdem  bestrebt  sein  müsse, 
ein  möglichst  homogenes  Glas  zu  erzeugen,  um 
demselben  eine  gewisse  Beständigkeit  gegen 
Wasser.  Temperaturwechsel,  Entglasung,  Trü- 
bung und  sonstige  nachteilige  Einflüsse  zu  er- 
teilen. Die  zustimmenden  Kundgebungen,  die 
mir  seinerzeit  aus  Fachkreisen  zukamen,  haben 
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ineinen  Ansichten  rechtgegeben.  Es  geht  also 
nicht  an,  in  der  allgemeinen  Formel 

x(tnSiOi,  MjO)  +■  y  (nSiO*,  MO) 

für  die  Glaser  die  Koeffizienten  x  und  y  be- 
liebig zu  wählen,  weil  »ich  sonst  viele  kom- 
plizierte Doppelverbindungen  mit  besonderen 
Eigenschaften  bilden,  welche  geneigt  sind,  eine 
selbständige  Rolle  bei  der  Verarbeitung  der 
Glasmasse  und  bei  der  späteren  Anwendung  des 
Glasgegenstandeg  zu  spielen.* 

Wenn  man  somit  die  Güte  des  Glases  auch 
ganz  in  der  Hand  hat,  so  ist  man  doch  vielfach 
genötigt,  aus  ökonomischen,  technischen  und 
sonstigen  Gründen  von  der  angegebenen  Kegel 
abzugehen.  Wenn  man  die  Zusammensetzung 
der  hydraulischen  Bindemittel  und  ihr  Verhalten 
in  Betracht  zieht,  so  drangt  sich  dem  Beobachter 
bald  die  Ueberzeugung  auf,  daß  dieselben  in  der 
Hauptsache  ebenfalls  Doppelverbindungen  sind 
oder  aus  mehreren  derselben  bestehen.  Ich  habe 
schon  bei  meinen  Erstlingsarbeiten  diese  An- 
nahme gemacht,  spater  weniger  Wert  darauf 
gelegt,  bis  endlich  Dr.  Otto  Schott  auch  zu  der- 
selben Ansicht  gelangte  und  diese  zu  beweisen 
suchte.  Diese  Doppelverbindungen  sind  freilich 
ganz  anderer  Art,  denn  sie  sind  hochbasisch 
und  nicht  aus  Silikaten  allein,  sondern  aus  Sili- 
katen und  Aluminaten  zusammengesetzt. 

Ein  Hauptbestandteil  der  Zemente  ist  nach 
meiner  Ansicht  bekanntlich  das  Dikalzium-Meta- 
silikat,  wahrend  andere  die  Existenz  dieser  Ver- 
bindung verneinen  und  an  Stelle  dessen  ein 
aktives  Dikalziumorthosilikat  setzen,  ohne  an- 
zugeben, wie  man  sich  die  Konstitutionsver- 
schiedenheiten der  aktiven  und  indifferenten 
Modifikation  vorstellen  könnte.  Die  fabrikmäßige 
Darstellung  des  wirksamen  Dikalziumsilikates  ist 
undurchführbar  wegen  der  zu  hohen  Schmelz- 
temperatur und  weil  es  beim  Abkühlen  gewöhn- 
lich zerrieselt,  lieber  den  Grund  dieser  auf- 
fallenden Erscheinung  hat  man  sich  vielfach  den 
Kopf  zerbrochen,  und  ich  gab  seinerzeit  als  Ur- 
Bache derselben  den  beim  langsamen  Abkühlen 
stattfindenden  Uebergang  aus  der  Meta-  in  die 
indifferente  Orthomodifikation  und  die  dadurch 
bedingte  innere  Spannung  an.  Die  Untersuchungen 
von  Dr.  Otto  Schott  haben  mir  insofern  recht 
gegeben,  als  die  stabile  (nicht  zerrieselte)  Modi- 
fikation das  spezifische  Gewicht  3,4,  die  zer- 
rieselte  hingegen  nur  8,1  besaß;  es  ist  also 
die  Volumenvermehrung,  welche  das  Zer- 
fallen bewirkt,  und  betragt  diese,  mit  Zugrunde- 
legung der  Proportion 

t  :  vi  =  3,1  :  8,4 


d.  h.  rund  9,7  oj0. 

•  Siehe  meine  Abhandlungen  hierüber  in  der 
.Cheininrheu  Industrio*  J.  1899  und  J.  1900. 


Man  muß  sich  also  vorstellen,  daß  beim  Er- 
hitzen eines  Gemisches  von  1  Mol.  SiO»  mit 
etwa  2  Mol.  CaO  die  zunächst  entstehende  Ortho- 
modifikation bei  steigender  Hitze  in  die  dichtere 
Metaverbindung  übergeht.  Gelingt  dies  nicht 
vollständig,  so  hat  man  ein  Gemenge  und  die 
Orthoverbindung  wird  beim  Erstarren  infolge 
ihres  größeren  Volumens  eine  Sprengung  zu 
Staub  bewirken.  Ist  der  Uebergang  durch  höhere 
Hitze  vollständig,  dann  ist  das  Ganze  homogen, 
also  stabil,  sobald  die  Abkühlung  rasch  genug 
erfolgt.  Im  gegenteiligen  Falle  wäre  durch 
den  Rückgang  in  die  Orthomodifikation  ein  Zer- 
fallen noch  immer  möglich.  Die  hohen  Hitze- 
grade, bei  denen  Dr.  Otto  Schott  sein  Dikalzium- 
Silikat  erhielt,  sind  alRO  der  wahre  Grund,  warum 
dasselbe  stabil  blieb. 

Ein  Zerfallen  eines  starren  Gemisches  durch 
ungleiche  Ausdehnung  der  Bestandteile  steht  nicht 
vereinzelt  da;  Beweis  dessen  das  Zerfallen  des 
Aetzkalkes  an  feuchter  Luft  durch  Bildung  des 
spezitisch  leichteren  Hydrates  und  das  zuweilen 
auftretende  Zertrümmern  eines  Porzellaugegen- 
standes,  dessen  Glasur  einen  geringeren  Aus- 
dehnungskoeffizienten als  der  Scherben  bat. 

Die  Darstellung  des  zweiten  in  den  Zementen 
vorhandenen  Hydraulits,  d.  i.  des  Kalkaluminates, 
wäre  weniger  schwierig;  aber  dieses  löscht  sich 
mit  Wasser  so  schnell,  daß  es  praktisch  un- 
brauchbar ist;  dagegen  ist  eine  richtig  zusam- 
mengesetzte Doppelverbindung  beider  ein 
hydraulisches  Bindemittel,  wie  es  sein  soll. 
Durch  deren  Vereinigung  wird  eine  Rückbildung 
des  Metasilikates  in  die  Orthomodifikation  ver- 
hindert und  die  Schmelz-  oder  Sinterungstem- 
peratur bedeutend  ermaßigt.  Bei  der  Einwirkung 
des  Wassers  erfahrt  die  molekulare  Verbin- 
dung der  Elementarhydraulite  eine  Hydrolyse 
im  Sinne  folgender  Gleichungen: 

I.SiO^         )0+H,0=8iO(    ^C»0  +  CaO,H, 

Monokalzium-MeUsilikat 

II.  AltO»,  2CaO+4HtO=  al.O,,  2HtO  +  2CaOtH. 

Tonerde-Dihydrat 

Alle  drei  Zersetzungsprodukte  erfahren  eine 
Quellung*  innerhalb  fester,  unverrückbarer  raum- 
licher Grenzen,  wobei  sie  erharten. 

So  wie  es  ein  Normalglas  gibt,  so  scheint 
es  für  das  Maximum  der  hydraulischen  Eigen- 
schaften auch  einen  Nortnalzement  zu  geben,  in 
welchem  obige  zwei  Elementarhydraulite,  wie 
bei  dem  Normalglase,  in  einem  sehr  einfachen 
Verhaltnisse  (vielleicht  1:1)  stehen.  Ich  habe 
seinerzeit  aus  reinstem  Zettlitzer  Kaolin,  dessen 
Zusammensetzung  der  Formel  des  Kaolinits  sehr 
nahe  kam,  durch  Schmelzen  mit  G  Mol.  Kalk- 
karbonat  ein  Produkt   erhalten,   dessen  große 


•  Kolloidbildung  nach  Michaeli». 
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hydraulischen  Eigenschaften  mich  in  Erstaunen  Die  Handelszemente  weichen  in  qualitativer  und 
setzten.*  Die  Analyse  des  Klinkers  lieferte  quantitativer  Beziehung  von  diesem  Muster- 
folgende  Zahlen:  zement  ab,  sie  sind  meist  hochkalkiger,  weil 

%       isio^ awo,,^«c«o  solche  größere  Festigkeit  aufweisen,  und  ent- 

SiOi   21,12  21,65  halten  außer  obigen  Bestandteilen  Eisenoxyd, 

Al*Oi   18,61  18,24  Eisenoxydul,    Hanganoxydul,   Magnesia,  freien 

Sonrti  es'  '  '  "       &1  38  6000  K&lk'    A,kallen    und   etwa8   GiP8>     Die8e  Sub* 

stanzen  sind  als  zufallige  Begleiter  anzusehen 

Die  chemische  Zusammensetzung  der  Zemente  und  mögen  bis  zu  einem  gewissen  Grade  nütz- 
schwankt nun  innerhalb  folgender  Grenzen:**  lieh  sein,  indem  sie  den  Schmelzpunkt  eruiedri- 

C»o  59  bia  65*/«  £en    unrt"    dem    Produkte    gewisse  besondere 

8iOj ...........   20  .  26  ,  Eigenschaften  erteilen.   Der  Kalkäberschuß,  der 

AluO»  und  Fei  0*   7  „   H  .  so  lange  eine  Streitfrage  unter  den  Zementforschern 

Alkalien 0  "    3  "  abgab,  ist  im  gelösten  Zustande  vorhanden  und 

SOt*  '.* ..........  .     0        i  l  dürfte  manchmal  nach  erfolgter  Lösung  teilweise 

,,    „  ,  .'  ,"     ,  zw  Ausscheidung  gelangt  sein.* 

Der  Sä  Ugungsgrad***  schwankt  demnach  zwi-         Ejn       ßej.  Untor8chied  zwUchen  dem  nnr 

sehen  2,69  bis  2  09,  wenn  man  das  Lisenoxyd  aug  Kie8elgfturei  Tonerde  und  Kalk  bestehenden 

als  Tonerde  und  die  Alkalien  als  KaUumoxyd  in  Normalzeineilt  und  dem  Handelszemente  besteht 

Rechnung  bringt,  jn  dom   höheren  Tonerdegehalt  des  ersteren. 

CliffordRichardson  gibt  für  die  chemische  welcher  18,24  °/o  betragt,  wahrend  der  letztere 

Zusammensetzung  der  .reinen"  Portlandzement-  mir  7  bjg  uo/0  Sesquioxyde  enthalt.  Der  Grund 

Klinker  folgende  Zahlen  an:f  hierfür  liegt  in  dem  viel  geringeren  Tonerde- 

1  11  gehalt  der  Zementrohstofle  gegenüber  dem  der 

SiOi  22,27.        28.«  7»  meisten  Kaoline.    Ein  größerer  Tonerdegehalt 

AUOl  ....    ^8,9  „         ^8,0  ,  macht  aber  den  Zement  reaktionsfähiger,  weil 

'   *  das  Kalkaluminat   viel  leichter  hydraüsierbar 

Der  Sättigungsgrad  liegt  bei  diesen  zwei  ist;  vielleicht  trägt  es  auch  zur  Erhärtung  bei 

Zahlenreihen    zwischen   den   engeren   Grenzen  und  ich  glaube,  daß  durch  Steigerung  des  Ton- 

2,70  bis  2,59.    Der  Sättigungsgrad  des  von  erdegehaltes  der  als  notwendig  angesehene  Kalk- 

mir  dargestellten  Kaolinzementes,  dessen  Zu-  Überschuß  der  Zemente  nicht  erforderlich  wäre, 

saramensetzungder  Formel  2SiOit  AUOs,  6CaO  Da  nun  einmal  die  Handelszemente  von  dem 

entsprach,  besitzt  den  Sättigungsgrad         =  2,  Normalzemente  in  qualitativer  und  quantitativer 

,  ,  „       1  TV  ?  Beziehung  abweichen,  so  sind  sie  keine  homo- 

nähert  sich  also  der  kleinsten  Grenzzahl  für  den  gencn  Produkte,  80ndern  eln  kompilzjerte8 

°  r.aD  z®inen  '  ,  misch  verschiedener  ineinander  gelöster  Doppel- 

Bemerkenswert  ist  die  Tatsache,  daß  jene  verbindun?en  (Slllkate,  Ajumtaate.  Ferrite  usw.  ,. 

Hochofenschlacke,  die  ich  bei  meinen  früheren  wc,che  ^  der  Abkuhl       der  Klinker  nehp 

Untersuchungen    als    die    beste    hydraulische  oder  weniger  zur  Abscheidung  gelangen  und  jene 

Schlacke   erkannte   und   deren  chemische   Zu-  kön8tllchen  Mineralien  darstellen,  die  Törne- 

sammensetzung  ich  in  meiner  letzten  Abband-  bohm  alg  Aliti  BeHti  Uelw    Fellt  be2eichnet,. 

hing  mit  A  bezeichnete,^  den  Sätt.gungsgrad  ßei  ,      araer  AbkuhIung  oder  ungeeigneter  Zu- 

1,92  besitzt   also  die  kleinste  Grenzzahl  beinahe  8ammenaet        k5nnen  cmlge  die8er  Doppelver. 

erreicht.    Aus  diesen  Gründen  bin  Ich  geneigt,  bind       „  eiae  Spaltung  in  die  Elementarhydrau- 

einen  Zement  von  der  Zusammensetzung  2  SiO„  Ute  erfahren  wobrf  dag  fre5gewordene  Dikaiziuin. 

A1,0„  6CaO  als  einen  Normaizemcnt  zu  be-  Metasnikat  9ofort  ln  die  Orthoverbindung  unter 

zeichnen,  was  sich  mehr  auf  dessen  chemische  teUwei8er  Zerrie9elung  übergeht.    Daß  dieser 

Zusammensetzung  als  seine  Gute  beziehen  soll.  VorganfeP  kein  pbaDtÄ8legebilde  ist,  geht  daraus 

hervor,  daß  mir  ein  aus  Zettlitzer  Kaolin  her- 

• '  Sehe  meine  Abhandlung:  .lieber  di»  Erhär-  ge8tel|ter  Zement,  der  von  dem  Normalzemente 

tungstheone  der  hydraulischen  Bindemittel«.    Konder-  °      ,     .     ,..  ,  „  ,    v         ,    .  ,     ,  . 

abdruck  8.  65.  durch  ein  Minus  von  1  Mol.  Kalk  abwich,  beim 

•*  8iehe  die  Dautache  Portland-Zo.nenU  und  Bo-  Abkühlen  fast  explosionsartig  zerrieselte.  Das 

ton-Induetrie  auf  der  Düsseldorfer  Ausstellung,  J.  1902  kalkarmere   Alumlnat   dieses   Klinkers   ist  also 

8-  28-  nicht  imstande,  das  Metasilikat  im  abgekühlten 

••*  Der  Sättigungsgrad  iat  der  Quotient,  den  man  Zustande  zu  fixieren, 

erhält,  wenn  man  die  Anzahl  dor  Basenmolekttle  durch  

die  Anzahl  der  Säurwmoluküle  dividiert.  *  „    ,.   ,.  .  ,.    „    .   ,  .  . 

*  llochkallcige  xorriosolte  Hoi-Lofemchlackcn  ent- 

t  „The  Constitution  of  Portland  (ement  from  a  hftuCD  gewiü  Aetikalk  im  freien  Zustande,  weil  sie 

Physico-Chemical  Standpoint-  (J.  1904).    Kichardson  m5t  geeigneter  granulierter  Hochofenschlacke  ein  gute* 

nennt  Klinker  obiger  Zusammensetzung:  pure  Clinker.  Bindemittel  abgeben,   während  die  Bestandteile  für 

ff  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  2»  S.  1064.  sich  völlig  indifferent  sind. 
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Stahl  und 


Die  Darstellung  eines  Normalzementes  hat 
selbstverständlich  nur  ein  theoretisches  Interesse, 
da  aus  ökonomischen  Gründen  dessen  Fabrikation 
kaum  möglich  sein  dürfte,  dagegen  wäre  dieses 
Produkt  für  die  weitere  Erforschung  der  hydrau- 
lischen Bindemittel  sehr  beachtenswert.  Von 
dieser  Verbindung  lassen  sich  ja  mehrere  ab- 
leiten, indem  man  einmal  die  Kieselsaure,  das 


andere  Mal  die  Tonerde  durch  verwandte  Stoffe 
ersetzt  und  das  Verhältnis  der  Elementarhydrau- 
lite  allmählich  ändert.  Von  den  Eigenschaften 
dieser  neuen  Erzeugnisse  und  deren  Abbau  durch 
Wassereinwirkung  wird  man  vieles  erfahren 
können,  was  für  das  Wesen  der  hydraulischen 
Bindemittel  wichtig  ist.  (Hchluß  ^ 


Ueber  neuere  Hochofenbegichtungen. 


(Schluß  Ton  Seite  668.) 


Bei  Anwendung  der  durch  das  Fördergefäß 
gebildeten  doppelten  Gichtverschlüsse  ist  man 
an  die  besondere  BegichtungsweiBe  mittels  Kübel 
gebunden.  Anders  verhält  es  sich  bei  der  aus 
Abbildung  8  bis  10  hervorgehenden  Konstruktion 
(D.  R.  P.  a.).  bei  welcher  der  doppelte  Gicht- 
verschluß nicht  durch  eine  auf  den  Kübel  ge- 
setzte Haube  gebildet  wird,  sondern  durch  zwei 
auf  der  Gichtbühne  drehbar  gelagerte  Deckel. 
Hierdurch  wird  es  möglich,  jede  beliebige  Be- 


Jt.aeMS 


Abbildung  8.    Doppelter  OichtTi'rscbloB 
mit  drehbaren  Deckeln  hei  Handbegichtuog. 


Zwischen  den  einzelnen  Begleitungen  ist  der 
Hochofen  nur  durch  den  unteren  Parrytrichter 
abgeschlossen,  während  die  Deckel  aufgeklappt 
sind,  wie  in  Abbildung  10  a  in  strichpunktierten 
Linien  dargestellt  ist,  so  daß  die  obere  Oeffnung 
des  Füllrumpfcs  freiliegt.    In  dieser  Stellung 


Abbildung  9.    Doppelter  Oichtvoraohluß 
mit  drehbaren  Deckeln  bei  8eilbahnbegichtong. 


gichtungsweise  anzuwenden  und  doch  auch  bei 
Hochöfen  mit  Parrytrichter  einen  doppelten  Gicht- 
verschluß zu  erhalten. 

Wie  in  Abbildung  8  dargestellt  ist,  kann 
z.  B.  ein  Begichten  von  Hand  erfolgen,  wobei 
natürlich  die  den  oberen  Gichtverschluß  bilden- 
den Deckel  durch  eine  besondere  Vorrichtung 
geschlossen  werden.  El/enso  kann  die  Begichtung 
mittels  eines  kippbaren,  über  den  Hochofen  führen- 
den Seilbahnwagens  erfolgen,  wie  Abbild.  9  zeigt. 

Abbildung  10a  und  b  endlich  führt  die  Be- 
gichtungsweise  mittels  Kübel  vor  Augen.  Die 
Arbeitsweise  stellt  sich  hierbei  wie  folgt: 


werden  die  Deckel  durch  Gegengewichte  gehalten, 
wobei  ihre  Drehzapfen  gegen  das  untere  Ende 
ihrer  als  Langlöcher  ausgebildeten  Lager  an- 
liegen. Wird  beim  Begichten  der  gefüllte  Förder- 
kübel in  den  Füllrumpf  eingesetzt,  so  nimmt 
sein  auf  dem  Parrykegel  ruhender  Mantel  durch 
Aufsetzen  des  an  ihm  außen  angebrachten  Winkel- 
eisens auf  den  durch  Ketten  getragenen  Winkel- 
ring letzteren  mit  und  versetzt  dadurch  die 
Deckel  in  Drehung.  Sind  die  inneren  Stoßkanten 
der  Deckel  zusammengetroffen,  so  werden  sie 
durch  den  weiteren  Zug  der  Ketten  in  den  Uesen 
schräg  abwilrts  gezogen,  bis  auch  die  äußeren 
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Stoßkanten  zusammentreffen.  Die  Drebzapfen 
liegen  dann  nicht  gegen  die  Enden  der  Lang- 
löcher an,  so  daß  durch  die  Gegengewichte  der 
Deckel  und  durch  den  Zug  an  den  Ketten  beide 
Stoßflachen  der  Deckel  aneinandergepreßt  werden 
und  so  gegen  aufsteigende  Gichtgase  eine  hin- 
reichende Abdichtung  gewährleisten.  Gleichzeitig 


kübels  abdichtet  und  bei  der  weiteren  Aufwärts- 
bewegung  auch  das  Kübelgefäß  mitnimmt.  Die 
Deckel  werden  durch  die  an  dem  Förderkübel 
sitzenden  Rollen  aufgedruckt,  bis  sie  bei  einer 
bestimmten  Lage  durch  die  Gegengewichte  in 
ihre  OfTenstellung  zurückgebracht  werden;  hier- 
bei ziehen  sie  die  Ketten  mit  dem  Winkelring 


Abbildung  10».    Doppelter  Gichtvenirhlaß  mit  drehbaren  Deckeln  bei  Kubelbegirhrong. 


mit  dem  Schließen  der  Stoßfuge  der  Deckel  hat 
sich  der  Verschlußkegel  des  Kübels  auf  den 
Parrytrlchter  gesetzt,  wie  in  Abbildung  10a  in 
strichpunktierten  Linien  dargestellt  ist.  Werden 
nunmehr  die  beiden  Kegel  gleichzeitig  gesenkt, 
so  gleitet  das  Beschickungsgui  aus  dem  Förder- 
kübel in  den  Hochofen. 

Nach  erfolgter  Bcgichtung  werden  die  beiden 
Kegel  wieder  hochgezogen,  wobei  der  Parry- 
kegel  die  Bodenöft'nung  des  Rumpfes  verschließt, 
wahrend  der  Kübelkegel  die  Oeffnung  des  Förder- 


zugleich hoch.  Die  in  den  Langlöchern  zuerst 
schräg  nach  oben  geschobenen  Drehzapfen  der 
Deckel  werden  bei  deren  weiterer  Drehbewegung 
wieder  in  ihre  untere  Lage  zurückgebracht. 

Bei  dem  beschriebenen  Gichtverschluß  ist  ein 
Verziehen  der  Deckel  infolge  von  Temperatur- 
einflüssen nicht  zu  befürchten,  da  diese  nicht 
mit  der  Gichtflamme,  sondern  nur  mit  nicht  ent- 
zündeten Gichtgasen  in  Berührung  kommen, 
deren  Temperatur  verhältnismäßig  gering  ist. 
Ein  völlig  dichtes  Schließen  der  Deckel  ist  prak- 
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tisch  nicht  von  wesentlicher  Bedeutung,  weil 
infolge  der  Kürze  der  Zelt,  während  welcher 
der  Förderkübel  mit  dem  Hochofeninnern  in  Ver- 
bindung steht,  kaum  mehr  als  die  in  den  Kübel 
eingeschlossene  Luft  aus  diesem  entweichen  kann, 
und  weil  es  überhaupt  weniger  auf  das  Ent- 
weichen einer  geringen  Menge  Gichtgas  ankommt, 


Abbildung  11.    Langengehe  üloeke  (zentrale  Gasabffilirun^)  mit  Kriverteiler. 


als  darauf,  daß  durch  den  doppelten  Gichtver- 
schluß die  Gasdruck  Verhältnisse  des  j  Hochofens 
sich  nicht  verändern.  — 

Während  die  vorstehend  beschriebenen  Be- 
gichtungsarten  vorwiegend  die  Schonung  des 
Koks  bezwecken,  verschaffen  die  folgenden  Aus- 
führungen die  Möglichkeit,  ohne  bauliche  Aende- 

rungen  des  Gasfangs 
den  Möller  je  nach 
Belieben  an  die  Wand 
des  Ofens  oder  in  die 
Mitte  zu  schütten. 

Wenn  das  Erz  un- 
gleichmäßige Stück- 
größe besitzt,  so  zeigt 
sich  z.  B.  bei  An- 
wendung der  Langen- 
schen  Glocke,  daß  das 
feine  Material  in  der 
Mitte  des  Ofens  einen 
Kegel  bildet  und  lie- 
gen bleibt,  während 
die  groben  Erzstücke 
nach  der  Schachtwan- 
dung hinrollen,  so  daß 
dort  die  Beschickung 
lockerer  liegt  als  in 
der  Mitte  und  infolge- 
dessen die  Ofengase 
an  den  Wandungen 
schneller  entweichen; 
hierdurch  entsteht 
eine  schnellere  Reduk- 
tion der  Erze  im  Ver- 
gleich zu  denen  der 
Ofenmitte,  und  die 
Vorbedingungen  zu 
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Abbildung  12.    Parrytrichter  mit  ErarerteUer. 


einem  ungleichmäßigen  Ofengang  sind  gegeben. 
Zur  Vermeidung  dieses  Liebelstandes  wird  das 
Zentral- Gasabzugsrohr  des  Gasfangs  mit  einem 
beweglichen  Erz  Verteiler  (D. 
R.  P.  a.  0.  Simmersbach)  ver- 
sehen, der  zweckmäßig  auB 
Stahlguß  hergestellt  wird  und, 
wie  aus  der  vorstehenden  Ab- 
bildung 1 1  hervorgeht,  kon- 
zentrisch zum  Zentralrohr  liegt; 
im  besonderen  besteht  er  aus 
einem  mit  einer  schrägen  Gleit- 
fläcbe  versebenen  Ringe,  der 
mittels  vier  gasdicht  durch  den 
Roden  der  am  Zentralrohr  be- 
findlichen Wassertasse  hin- 
durchgefühlten Stangen  auf  und 
nieder  bewegt  werden  kann. 
Das  Heben  und  Senken  erfolgt 
mittels  Balanciere  oder  durch 
bekannte  Mittel. 

Soll  das  Erz  nach  der  Ofen- 
mitte zu  gestürzt  werden,  so 
wird  der  Verteiler  hochgehoben 
(  vergleiche  die  strichpunktierte 
Lage  in  der  Abbildung),  so 
daß  es  aus  dem  Schütttrichter 
unmittelbar  in  den  Ofen  fällt. 
Wenn  das  Erz  dagegen  nach 
der  Ofenwand  zu  geschüttet 
werden  soll,  so  wird  der  Ver- 


teiler heruntergelassen ,  wo- 
durch das  Erz  ans  dem  Schütt- 
trichter zunächst  auf  die  schräge 
Fläche  des  Verteilers  und  von 
diesem  in  der  Richtung  nach 
außen  an  die  Ofenwand  stürzt 
Natürlich  ist  die  Verwen- 
dung des  beschriebenen  Erz- 
verteilers  nicht  nur  auf  Gas- 
fänge mit  mittlerer  Gasabfüh- 
rung beschränkt,  sondern  läßt 
sich  auch  auf  Oefen  mit  seit- 
lichem Gasabzugsrohre  aus- 
dehnen. So  führt  Abbild.  12 
einen  doppelten  Gichtverschluß 
mit  Erzverteiler  vor  Augen, 
wo  ebenfalls  der  untere  Ab- 
schluß mittels  Langengeber 
Glocke,  die  Gasabführung  aber 
seitlich  erfolgt.  Die  Führungs- 
stangen des  Erzverteilers  geben 
hier  nicht  durch  die  Wasser- 
tasse, sondern  durch  den  Deckel 
der  Glocke. 

Beim  Parry-Trichter  verhält 
sieb  das  Schüttungsverhältnis 
umgekehrt  wie  bei  der  Langen- 
schen  Glocke,  aber  auch  hier 
tritt  sehr  oft  der  Fall  ein. 
daß  unregelmäßiger  Ofengang  den  Wunsch  auf- 
kommen läßt,  bestimmte  Materialien  mehr  nach 
der  Mitte  und  weniger  nach  der  Ofenwand  hin 


Abbildung  13.    Langensche  Glocke  (seitliche  Ganabführung)  mit  Erxvcrtoilor 
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zu  stürzen.  Der  Erzverteiler  erhält  beim  Parry- 
Trichter  die  umgekehrte  Form  wie  bei  der 
-Langeiwchen  Glocke,  da  er  hier  den  Zweck  hat, 
das  Erz  gegebenenfalls  nach  der  Mitte  zu  zu 
schütten,  statt  an  die  Schachtwandung.  Abbil- 
dung 13  bringt  ein  Bild  des  Erzverteiler«  bei 
einem  doppelten  Gicht  Verschluß  mit  Parry-Trich 
tcr,  das  ohne  weiteres  verständlich  ist,  so  daß 


sich  eine  nähere  Beschreibung  erübrigt.  Die  letzt- 
genannten drei  Begichtungen  lassen  sich  unter 
Benutzung  der  vorhandenen  Gasfänge  bei  be- 
stehenden Oefen  mit  Leichtigkeit  einbauen  und 
sind  äußerst  einfach,  so  daß  sie  nicht  zum 
wenigsten  auch  aus  diesem  Grunde  großen  An- 
klang in  der  Hochofen-Industrie  gefunden  haben. 

Otkar  Simmersbach. 


Ueber  Titan  als  Zusatz  zum  Gußeisen. 

Von  Dipl.-Ing.  Bernhard  Feise  in  Dresden. 


Nachdem  es  in  jüngster  Zeit  gelungen  ist 
nach  dem  aluminothermischen  Verfahren 
von  Kühne*  fast  reines  Titan  —  eine  Analyse 
ergab  z.  B.  an  Verunreinigungen:  AI:  0,35  °/o, 
Fe:  3,35  °/o,  Si:  2,78  o/o,  C:  0,78  <>/o  —  aus 
Rutilerde  im  Tiegel  niederzuschmelzen,  sind  auch 
Versuche  unternommen  worden,  um  dieses  Metall 
dem  Gußeisen  zuzusetzen.  In  der  Kgl.  Sächs. 
Mech.-Techn.  Versuchsanstalt  zu  Dresden 
sind  auf  Antrag  umfangreiche  Untersuchungen  mit 
solchem  titanversetzten  Gußeisen  ausgeführt 
worden,  von  denen  hier  mit  Genehmigung  der  be- 
treffenden Firma  eine  besonders  bemerkenswerte 
Versuchsreihe  mitgeteilt  sei,  die  weitere  Be- 
achtung verdient,  da  sie  die  schon  länger  be- 
kannte, günstige  Wirkung  des  Titans  auf  Guß- 
eisen bestätigt. 

Die  hier  ausgeführten  Versuche  erstreckten 
sich  auf  die  Bestimmung  der  Zugfestigkeit  und 
des  Elastizitätsmoduls.  Als  Ausgangsmaterial 
war  ein  normales  Gußeisen  von  1230  kg/qcm 
Zugfestigkeit  gewählt,  dem  das  Titan  pulver- 
förmig  in  der  Pfanne  zugesetzt  wurde  und  zwar 
in  Gehalten  von  0,25,  0,50  und  1,00  °o.  Für 
die  Proben  wurden  schwach  konische  Stäbe  von 
50  mm  Durchmesser  und  600  mm  Länge  stehend 
gegossen,  woraus  die  bekannten  Normalzugstäbe 
d  =  20  mm,  f  =  3,14  qcm  gedreht  werden,  so 
daß  für  die  Untersuchungen  ein  Material  vorlag, 
das  frei  von  allen  Härteerscheinungen,  wie  bei 
Stäben  mit  Gußhaut,  in  allen  Teilen  seines 
Querschnittes  dasselbe  Gefüge  aufweisen  mußte. 
Da  die  Zugfestigkeiten  ein  und  desselben  Guß- 
eisens stark  schwanken,  selbst  wenn  sich  die 
Brüche  dem  Auge  völlig  fehlerfrei  darstellen, 
waren  von  jeder  Sorte  vier  Stäbe  gegossen,  so 
daß  die  weiter  unten  angegebenen  Zugfestig- 
keiten das  Mittel  aus  vier  Prüfungen  wieder- 
geben, mit  Ausnahme  der  Vergleichstäbe  ohne 
Zusatz,  von  denen  nur  zwei  zerrissen  wurden. 

Die  Dehnungmessungen  zur  Bestimmung  des 
Elastizitätsmoduls  wurden  nur  an  je  einem  Stab 
in  einer  Martensschen  Zerreißmaschine  vorge- 
nommen.   Die  Belastung  wurde  zwischen  einer 


•  D.  R.  1».  179  403  (Tergl.  „Suhl  und  Kisen"  1907 
Kr.  S2  S.  1169.) 
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Anfangslast  und  einem  größten  Wert,  der  stufen- 
weise erhöht  wurde,  sobald  die  Dehnung  nicht 
mehr  fortschritt,  gewechselt.  Bei  jeder  Stufe 
wurden  die  gesamten  und  die  bleibenden  Dehnungen 
in  lOOOfacher  Vergrößerung  mit  Spiegelappa- 
raten bestimmt.  Die  Höchstbelastung  betrug 
bei  jedem  Stab  3000  kg,  entsprechend  einer 
Spannung  von  955  kg/qcm.  In  der  folgenden 
Tabelle  sind  die  aus  den  Beobachtungen  sich 
ergebenden  federnden  Dehnungen  e,  d.  i.  für 
1  cm  Meßlänge,  für  verschiedene  Spannungen 
zusammengestellt : 


üpannunsr 

Federnd«  Dchnangrn  In  cm  mal 

10  • 

kg  i)CBl 

Stab  0 

Stab  ','« 

Stab  ■>• 

Stab  I 

ohne  Tl 

o,«%  Tl 

0,40%  Tl 

lfl\  Tl 

79,6 

1,0 

0,90 

0,95 

0.96 

150.2 

2,2 

1.8 

2.0 

2.1 

238,7 

3,4 

2,9 

3,1 

3,3 

31H.8 

4,8 

3,9 

4,2 

4,7 

3!>7,9 

6.2 

5,1 

5.6 

6,1 

477,5 

7,9 

6,3 

«.8 

7,6 

557,1 

9,7 

7,« 

8,2 

U.5 

63C.6 

11,« 

9,0 

»,7 

11.4 

7115.2 

13,9 

10,4 

11,4 

13,7 

795,8 

1«,1 

11,9 

13,1 

15,5 

»75,4 

18,7 

13,5 

14,9 

18,0 

955,0 

21,2 

1 5,2 

10.8 

20,5 

Der  Einfluß  des  Zusatzes  auf  die  teilweise 
stark  verminderten  Dehnungen  ist  deutlich  er- 
kennbar. Trägt  man  die  spezifischen  Dehnungen 
als  Abszissen,  die  Spannungen  als  Ordinaten  auf, 
so  erhält  man  für  die  vier  verschiedenen  Stäbe 
die  in  Abbildung  1  dargestellten  Kurvenzüge, 
die  sich  schon  bei  geringen  Belastungen  deutlich 
voneinander  abheben.  Zugleich  erkennt  man, 
daß  die  Dehnungen  nicht  proportional  mit  den 
Spannungen  zunehmen,  sondern  rascher  anwachsen. 
Analytisch  kann  der  Verlauf  der  Kurven  für 
die  federnden  Dehnungen  durch  das  Potenzgesetz 
e  =  a  •  -j"  wiedergegeben  werden,  worin  a  die 
Bedeutung  eines  Dehnungskoeffizienten  annimmt, 
und  m  >  1  ist.  Die  in  Spalte  3  der  Zusammen- 
stellung enthaltenen  Gleichungen  geben  das 
elastische  Verhalten  der  vier  Gußeisensorten  bis 
zu  Belastungen,  die  für  die  ausübende  Praxis 
in  Betracht  kommen,  hinreichend  genau  wieder. 
Ein  Vergleich  der  Dchnungskoeflizienten  der  vier 
Stäbe  wird  durch  die  Verschiedenheit  der  Ex- 
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ponenten  erschwert.  Sieht  man  jedoch  ein  hin- 
reichend kurzes  Kurvenstück  als  Gerade,  d.  h. 
innerhalb  kleiner  Spannungsgrenzen  die  Dehnun- 
gen proportional  mit  den  Spannungen  wachsend 
an  —  Exponent  =  1  — ,  so  kann  unter  dieser 
Annahme  für  jede  Stufe  der  Dehnungskoeffizient  a 
berechnet  werden. 


folgenden  Tabelle  zu  ersehen  ist,  von  1230 
kg/qcm  auf  1660  kg/qcm,  d.  i.  35  °o,  erhöht 
wurde,  eine  gewiß  beachtenswerte  Verbesserung. 


h»|'«iem 

Klaatuitftomodul  =  -'- 
i 

SUb  0          Sl.b  '/♦ 

8(»b  <  t 

Hub  1 

169,2 

703  500      790  000 

698  000 

6*2  000  ■ 

318,3 

:»74  0O0      707  000 

604  000 

586  500  ! 

477,5 

504  000      653  500 

653  000 

472  500 

i  630,6 

414  000     501  000 

530  000 

411  (»00 

79Ö,H 

346  500     535  000 

469  500 

403  000 

955.0 

300  000      405  500 

397  500 

311  500 

PotcnzgrMtz 


* 


2« 
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Abbildung  1. 

Hiernach  zeigt  sich,  daß  das  Maß  der  Elasti- 
zität bei  demselben  Gußeisen  sich  nicht  nur  mit 
der  Spannung  stark  ändert,  sondern  daß  es  auch 
auf  derselben  Belastungsstufe  bei  den  vier  ver- 
schiedenen Stäben  sehr  verschiedene  Werte  an- 
nimmt. Die  größten  Dehnungskoeffizienten  hat 
das  Gußeisen  ohne  Titan,  dann  folgt  der  Reihe 
nach  der  Stab  mit  1%.  '/*'  un<*  den  kleinsten 
Koeffizienten  weist  der  Stab  mit         Titan  auf. 

Es  war  zu  vermuten,  daß  mit  den  vermin- 
derten Dehnungen  durch  die  Zusätze  auch  die 
Zugfestigkeit  des  Gußeisens  erhöht  wurde.  Dies 
war  auch  der  Fall,  und  zwar  wuchsen  die  Zug- 
festigkeiten genau  in  der  Reihenfolge,  wie  die 
Dehnungen  bei  den  einzelnen  Stäben  abgenommen 
hatten.  Das  Gußeisen  mit  0,25  °o  Zusatz  er- 
reichte hierbei  die  größte  Zugfestigkeit,  die  so- 
mit bei  dem  vorliegenden  Material,  wie  aus  der 


Aus  den  Dehnungsfeinnu's- 
sungen  laßt  sich  weiterhin  noch 
das  Arbeitsvermögen  eines  jeden 
Stabes  bestimmen,  das  wieder 
zu  einer  andern  Bewertung  des 
Materials  führt,  wie  die  Zug- 
festigkeit allein.  Man  erkennt, 
daß  dasjenige  Konstruktions- 
material die  größte  Bruchsicher- 
heit, besonders  gegen  dyna- 
mische Beanspruchung,  gewäh- 
ren wird,  das  ein  größeres 
Widerstandsvermögen,  bedingt 
durch  Festigkeit  und  Zähigkeit, 
besitzt.  Dynamisch  wird  Guß- 
eisen bei  Konstruktionsteilen 
Uberhaupt  nicht  beansprucht, 
wohl  aber  treten  wie  in  Dampf- 
zylindern, Walzen  und  Dampf- 
rohrleitungen  hohe  und  wech- 
selnde Spannungen  auf,  die 
durch  starke  Temperaturunter- 
schiede veranlaßt  werden,  wo- 
zu dann  noch  die  von  der  Her- 
stellung dea  Körpers  herrühren- 
den Gußspannungen  sich  ge- 
sellen können,  die  ein  hochwertiges  Material 
erfordern.  Dafür  gibt  aber  das  Arbeitsvermögen 
den  besten  Maßstab,  dessen  Kenntnis  daher  von 
großem  Wert  ist.  Man  versteht  darunter  die 
mechanische  Arbeit,  die  das  Zerreißen  eines  Stabes 
erfordert,  das  Produkt  aus  Belastung  und  der 
jeweils  durch  diese  hervorgerufenen  Gesamt  - 
dehnnng.  In  Abbildung  2  bis  5  sind  die  Gesamt- 
dehnungen in  Abhängigkeit  von  den  Belastungen 
aufgetragen,  die  ein  ähnliches  Kurvenbild  ergeben, 
wie  in  Abbild.  1  die  federnden  Dehnungen.  Der 
Inhalt  der  schraffierten  Flächen  stellt  somit  da* 
Arbeits  vermögen  dar.  Die  Zahlen  in  Spalte  *» 
der  Zusammenstellung  geben  dasselbe  auf  die 
Einheit  dos  Stabvolumens  bezogen  an.  Danach 
ist  das  Gußeisen  mit  1  °/o  Titanzusatz  am  höchsten 
zu  bewerten,  dessen  Zähigkeit  (Dehnungen)  trotz 
erhöhter  Zugfestigkeit  annähernd  dieselbe  ge- 
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Abbildung  2  bis  5. 

blieben  ist  wie  bei  dem  Vergleichsstab  ohne  Titan. 
Die  größte  Erhöhung  des  Arbeitsvermögens  be- 
tragt 43.5  °/o. 

In  Abbildung  6  sind  schließlich  die  Zug- 
festigkeiten und  Arbeitsvermögen  der  einzelnen 

Stäbe    in  Ab- 
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hängigkeit  vom 

Titaiigehalt 
noch  einmal  bild- 
lich dargestellt. 
Diese  Versuche 
bestätigen  nicht 
nur  die  schon 
länger  bekannte 
Tatsache ,  daß 
Titan  auf  die 
physikalischen 
Eigenschaften 

des  Gußeisens. wie  sie  für  die  Technik  haupt- 
sächlich von  Wert  sind,  stark  verbessernd  ein 
wirkt,  die  Ergebnisse  übertreffen  noch  die  von 
anderer  Seite  gemachten  Beobachtungen.  Zuerst 
wurde  man  im  Jahre  1890  bei  der  Thomas  Car 


Wheel  Co.  auf  Titan  aufmerk- 
sam, als  sich  herausstellte,  daß 
bei  Eisenbahnwagenrädern,  die 
eine  auffallend  lange  Betriebs- 
fähigkeit aufwiesen,  titanhal- 
tiges  Eisen  verwendet  war.  Im 
Jahre  1904  stellte  Ingenieur 
Rossi  in  der  Gießerei  des 
amerikanischen  Gießereifach- 
mannes Dr.  Moldenke  plan- 
mäßig Versuche  mit  Gußeisen  an.  dem  er  Ferro- 
titan  zusetzte.  Er  erzielte  Zugfestigkeitser- 
höhungen von  20  °/o.  Neuerdings  sind  auch  von 
A.  W.  Slocuin  diese  Versuche  wiederholt,  wobei 
er  nach  seinem  Bericht,  welcher  der  Pittsburg 
Foundrymens  Association  vorgelegt  wurde,  Festig- 
keitserhöhungen von  29,5 o/o  erreichte. 

Dr.  Moldenke  glaubte  schon  damals  dem 
Titan  als  Zusatz  bei  der  Walzengießerei  Bedeu- 
tung zusprechen  zu  müssen,  und  in  der  Tat  ist 
anzunehmen,  daß  dasselbe  besonders  bei  Quali- 
tätgguß  noch  stärkere  Anwendung  finden  wird, 
zumal  da  der  Industrie  jetzt  das  technisch  ein- 
facher darstellbare  reine  Titan  zur  Verfügung 
steht,  so  daß  sie  nicht  wie  bisher  auf  die  ver- 
hältnismäßig geringprozentigen  Ferrotitane  an- 
gewiesen ist.* 

•  Wir  behalten  uns  vor,  demnächst  weitere  Mit- 
teilungen Qher  die  auch  im  .Stahlwerksbetrieb  erzielten, 
unerwartet  gütmtigen  F.iuwirkungon  geringer  Zusätze 
von  Titan,  dieses  bisher  vielfach  für  unerwünscht  ge- 
haltenen Begleiters  mancher  Eisensnrten,  zn  machen. 

Die  Redaktion. 


Temperguß 

Die  statistischen  Angaben  für  Stahlformguß 
und  schmiedbaren  Guß  aus  dem  Jabro  W07 
lassen  von  neuem  orkennen,  in  welch  großem 
Umfange  der  Temperguß  in  den  Vereinigten 
Staaten  Verwendung  findot.*  Mit  einem  Aus- 
bringen, das  trotz  dos  im  letzten  Vierteljahre  1007 
eingetretenen  plötzlichen  Niodergnngos  der  ameri- 
kanischen Eisenindustrie  auf  800-  bis  850000  t 
veranschlagt  wird,  und  das  damit  nahe  an  die 
Erzeugung  des  Jahres  1000  horanroicht,  haben 
die  Vereinigten  Staaten  in  diesem  Zweige  der 
Eisengießerei  mehr  als  das  Zehnfacbo  aller  übrigen 
Lander  zusammen  geleistet.  Hei  den  angegebenen 
Ziffern  ist  zudem  die  volle  Leistungsfähigkeit  dor 
amerikanischen  Tompergioßereien,  die  für  das 
.Jahr  1007  auf  rund  eine  Million  Tonnen  angegeben 
wird,  nicht  in  Anspruch  genommen. 

Wenn    in   einem    im   vergangenen  Monat 
Mar/,  vor  der  schottischen  „Institution  of  Kn- 
gineers  and  Shipbuilders"  gehaltenen  Vortrage 
W.  H.  Hat  field  sich  etwa  folgendermaßen  aus- 

•„The  Iron  Agc"  1908,  2.  April,  S.  108«. 
«.InduHtrial  World-  1908,  IB. April,  8.429. 


in  Amerika. 

spricht:  „Der  Zweck  moines  Vortragos  liogt  in 
dem  Bestreben,  das  schmiedbare  Gußeisen  an 
den  Platz  zu  erheben,  der  ihm  von  Rechts  wogen 
infolge  seiner  physikalischen  Eigenschaften  sowie 
infolge  seiner  wirklich  allgemeinen  Brauchbarkeit 
gebührt*,  so  deutet  er  nicht  mit  Unrecht  auf  die 
von  don  Amerikanern  den  Europäern  vorge- 
worfene Langsamkeit  hin,  mit  dor  sich  diese 
allgemein  an  die  weitere  Entwicklung  dieses 
aussichtsreichen  Verfahrens  machton.  Er  weist 
auf  Grund  von  Festigkeitsprüfungen  nach,  daß 
bezüglich  Dehnbarkeit  und  Zugfestigkeit  dor 
schmiedbare  Guß  der  Amerikaner,  der  sog.  „black 
hoart",  sich  in  bedeutend  ausgedehnterem  Malle 
an  Stelle  von  Stahlformguß  verwondon  läßt,  als 
bisher  in  Kuropa  gemeinhin  angenommen  wird. 
Seine  Zahlentafeln  zeigen  oino  Höchstbean- 
spruchung auf  Zug  von  35,5  bis  30,2  kg/qmm 
bei  10,3  bis  I8,0°o  Dehnung. 

Da,  wie  schon  dos  öfteren  an  dieser  Stolle 
betont,*    die   Amerikaner  besonders   stark  dio 


•  z.  B.  „Stahl  und  Eisen»  1908,  Nr.  8  S.  271; 
1!(06  Nr.  :H  S.  161. 
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Verwendung  von  Temperguß  pflegen,  ist  auch  die 
Erzeugungszifler  für  Stahlformguß  in  Nordamerika 
gegenüber  den  entsprechenden  Verhältniszahlen 
dor  Übrigen  Länder  nicht  so  hoch  und  wird  mit 
etwa  750000  t  Murtinofenguß  und  etwa  33000  t 
aus  der  Bessemerbirne  vergossenem  Material  an- 
gegeben. Beiläufig  sei  noch  bemerkt,  daß  die 
Anwendung  des  basischen  Martinofens  anstatt 
des  sauren  im  vergangenen  Jahre  in  bedeutend 
gesteigertem  Maße  stattgefunden  hat,  indem  im 
Jahre  U««  nicht  ganz  39  >,  11)07  dagegen  48  > 
sämtlichen  Martinstahles  für  Stahlformguß  dem 
basischen  Ofen  entstammten. 

Unter  den  Verbrauchern  de«  Tompergusses 
in  Amerika*  sind  in  erster  Linie  die  Eisenbahnen 
zu  vermerken,  indem  drüben  die  allgemeinere  Ein- 
führung der  Guterwagen  aus  Stahl  ein  weites 
Feld  für  die  Verwendung  dieses  Produktes  ge- 
schaffen hat.  Sodann  kommen  die  landwirtschaft- 
lichen Maschinen  und  der  Bedarf  dor  Wagenbau- 
anstalten sowie  der  an  Sattlerwaren,  Köhren- 
Attings  usw.  in  Betracht. 

Zum  Schmelzen  des  Eisens  für  Temperguß 
dient  in  8f»<y0  der  Flammofen,  dessen  Größo 
von  5  t  allmählich  auf  25  bis  30  t  Inhalt  gestiegen 
ist  Am  beliebtesten  sind  Oefen  von  10  bis  15  t 
Fassungsraum,  die  auch  gleichmäßigeres  Material 
als  die  größeren  liefern  sollen.  Die  Bauart  und 
der  Betrieb  dieser  Oefen**  hat  sich  in  den  letzten 
Jahren  kaum  verändert.  GegenUbor  dem  Flamm- 
ofen weist  der  Martinofen  manchen  Vorteil  auf, 
namentlich  wo  es  bei  großem  Ausbringen  auf 
einen  längeren  Dauerbetrieb  ankommt.  300  bis  400 
Hitzen  ohne  Reparaturen,  die  Uber  einen  ganzen 
Tag  in  Anspruch  nehmen,  sollen  nach  C.  H.  Gale 
nicht  ungewöhnlich  sein,  während  nach  1200  oder 
«ogar  mehr  Hitzen  (?)  dor  Ofon  gewöhnlich  voll- 
ständig neu  zugestellt  werden  muß,  was  vier  bis 
fünf  Wochon  in  Anspruch  zu  nehmen  pflegt.* 
Ein  Flammofen  dagegen  kann  innorhalb  ein  bis 
zwei  Tagen  wiedor  in  vollständig  betriebsfähigen 
Zustand  gesotzt  worden,  und  dauert  das  Anhoizen 
eines  solchen  nur  wenige  Stunden.  Eisen,  das 
im  Kupolofen  niodergeschmolzon  wurde,  besitzt 
nicht  dieselbe  Dehnbarkeit  und  Zugfestigkeit,  da 
es  beim  Durchgang  durch  don  Ofen  mohr  Kohlen- 
stoff und  Schwefel  aus  dem  Brennstoff  aufzu- 
nehmen pflegt. 

Die  Glühhitze  beim  Tempern  beträgt  in 
der  Hegel  bis  870°  C.  und  muß  je  nach  der 
Wandstärke  der  Ware  zwei  bis  vior  Tage  an- 
halten. Sinkt  die  Temperatur  auf  700",  so  ist 
eine  doppelt  so  lange  Zeit  erforderlich.  Zum 
Glühen  werden  die  Gußstücke  nicht  immer  in 
die  in  Europa  üblichen  Mittel  verpackt,  sondern 

*  Die  nachfolgenden  Angaben  entotatnmen  einem 
Vortrage,  den  C.  II.  tiale  auf  einer  QießereiTersamm- 
lung  zu  Pittäburg  gehalten  hat.  „Induetrial  World" 
11*08,  13.  April,  S.  42H. 

••Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1906  Nr.  19  S.  1165; 
1907  Nr.  50  8.  1830. 


es  werden  zu  diesem  Zwecke  vielfach  auch  Koks 
oder  Schlacken  aus  Flamm-  oder  Martinöfen  ver- 
wendet, soweit  sie  nioht  Uber  erbsengroße  Stücke 
enthalten.  Bei  Verwendung  von  Koks  liegt  aller- 
dings die  Gefahr  vor,  daß  die  Waren  Schwefel 
aus  dem  Glühmittel  aufnehmen.  Nachfolgende 
Zusammenstellung  zeigt  mit  den  genannten  Glüh- 
mittoln  erzielte  Ergebnisse: 


I 


o 

1 
; 
t 


- 


3 


%  \ 


vor  dem  Globen  .  .  0,63 
in  Schlacke  verpackt  ! 

geglüht  0,61 

in  Koks  verpackt  ge- 
glüht  |0,61 


0,043  0,147 


0,04» 
0,065 


0,145 


0,21 
0,21 


•2,64 
0,24 


0,150  0,21  0,2 


1,65 
2,00 


Tempergießereien  haben  auch  mit  gra- 
nulierter Hochofensohlacke  gute  Erfolge  erzielt. 
Ebenso  kommen  magerer  Sand  und  feuerfeste 
Tone  in  Anwendung.  Mngerer  Sand  soll  sich 
namentlich  da  gut  bewährt  haben,  wo  die  Waren 
bei  schwacher  Wandstärke  eine  komplizierte  Ge- 
stalt besitzen,  doch  verliert  er  schon  nach  zwei- 
maligem Gebrauch  viel  an  Wirksamkeit.  Bekannt- 
lich haben  bereits  in  früheren  Jahren  Versuche 
von  Forquignon  und  Lodobur,  mit  Quarz- 
sanden zu  tempern,  ebenfalls  günstige  Ergebnisse 
erzielt.*  Zudem  ist  zu  beachten,  daß  die  Ameri- 
kaner bei  ihrem  »black  hoart" -Verfahren  kein 
Austreiben  von  Kohlenstoff,  sondern  nur  eine 
Umwandlung  desselben  beabsichtigen. 

Was  die  Eigenschaft  der  Schmied  barkeit 
betrifft,  so  schwankt  sie  je  nach  dem  Querschnitt 
der  Stücke  stark.  Waren  unter  6  mm  Stärke  müssen 
sich,  ohne  zu  reißen  oder  zu  brechen,  mohrfach 
biegen  lassen,  während  solche  von  12  mm  Stärke 
an  aufwärts  nur  Stößen  odor  Schlägen,  ohne  zu 
reißen  oder  zu  brechen,  standzuhalten  brauchen. 
Auch  die  Zugfestigkeit  hängt  von  der  Material- 
stärke ab  und  nimmt  mit  dem  Geringerwerden 
des  Querschnittes  zu.  In  Erkenntnis  dieser  Tat- 
sachen hat  die  Eastern  Railrond  Bestimmungen 
aufgestellt,  wonach  folgende  Bedingungen  für  die 
Abnahme  zu  erfüllen  sind: 

Quer»cbnlH  Zutfftwtlgktll 
In  k«,smm 

28 
26,6 
25,2 

Von  solchen  Anforderungen  entsprechenden  Ab- 
stichen wurden  fünf  Paar  runder  Probestabe 
angefertigt,  welche  nachstehende  Durchschnitts- 
ergebnisse erzielten: 

DurcbmcMtr  ZwrfMtiirkcH  Debnuofr 

lo  k*/<|tpm       aaf  152  mm  (raniri 

15,9  mm  31,6  5,3  0/0 

22,2    „  28,9  4,2  . 

*  Vergl.  .Suhl  und  Eisen«  1886  Nr.  6  S.  3*0; 
1*97  Nr.  15  8.  630;  190»  Nr.  20  8.  1201. 


bis  9,5 
9,5  bis  19 
aber  19 
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Soll  die  Zugfestigkeit  gesteigert  worden,  um 
damit  den  Anforderungen  an  Stahlformguß  nahe- 
zukommen, so  geschieht  dies  auf  Kosten  der 
Schmiedbarkeit.  Bei  Stücken  von  42  bis  49  kg/qmm 
Zugfestigkeit  war  die  Geschmeidigkeit  und  Wider- 
standsfähigkeit gegenüber  Stöben  bedeutend  ge- 
ringer als  bei  solchen  von  28  bis  82  kgqmm.  Die 

Bericht  über  in-  und 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 

30.  April  1908.  KL  "a,  H  S7  163.  Vorrichtung 

zum  Verschieben  und  Kanten  von  Blöcken  an  be- 
liebiger Stello  den  Walzwcrkrollganges.  Haniel  &  Luep, 
Düsseldorf-Grafunberg. 

Kl.  7  a,  R  23  573.  Verfahren  «um  Walzen  von 
Doppel-^-Trägern  mit  gleichmäßig  dicken  Flanschen 
in  Duo-  oder  Triowalzwerken.  Hombacher  Hütten- 
werke, Rombach,  Lothr. 

Kl.  24  f.  R  23  70*5.  Kipprost  mit  in  einem  dreh- 
baren Rahmen  liegenden,  gegen  Herausfallen  ge- 
wienerten Roststäben.  Julius  Reimann,  Waldenburg 
i.  Sehl.,  Hcrmannstr.  !. 

Kl.  24  f,  Seh  25  80«.  Entschlackungsvorrichtung 
für  ebene  Gaserzeugerroste.  Ernst  Schmatolla,  Berlin, 
Waterloo-Ufer  15. 

Kl.  241,  O  23  767.  Feuerungsdüse  für  staub- 
förmigen BrennHtofT  mit  einem  rohrartigen,  mittels 
eines  Kugelgelenks  in  einem  Gehäuse  gelagerten,  ver- 
stellbaren Mundstück;  Zus.  z.  Anm.  G  23  073.  Karl 
Oramm,  Frankfurt  a.  M.,  Kettenhogwcg  17. 

Kl.  31c,  L  23515.  Kran  zum  Lösen  und  Ab- 
heben von  Blockformen  mit  einer  Schraubenpresse 
zum  Ausstoßen  eines  Blockes.  Alfred  LaukhutT,  Stutt- 
gart, Haekstr.  80. 

Kl.  48d.  E  12  788.  Verfahren  zum  Dur«h.*ehmelzen 
von  Eisenblechen  und  anderen  Eisciistüc  ken  mittels 
eines  Sauerstoff-  oder  eines  mit  Sauerstoff  angereicher- 
ten Luftstnimca.  Elektrizität«- Akt.-Gcs.  vorm.  Schlickert 
&  Co.,  Nürnberg. 

4.  Mai  1908.  Kl.  24c,  M  31  450.  Gasventil  für 
Regenerativöfen  mit  im  Yentilgehäusc  umsetzbarer 
Ventilglocke  und  durch  eine  Zugvorrichtung  mit  dem 
Stellhebel  der  Glocke  verbundenem  Gaseinlaßventil. 
Maschinenhau-Akt.-Ges.  Tigler,  Duisburg-Meiderich. 

Kl.  24  e,  W  267(i3.  Gaserzeuger  mit  einer  zur 
Vortrocknung  feuchten  Brennstoffes  dienenden,  von 
den  Abgasen  beheizten  Schale  mit  Rührwerk.  Ernst 
Weisse,  Köln-Ehrenfeld,  Alpenerstr.  16. 

KL  24  f,  B  46  069.  Vorrichtung  zur  Entfernung 
der  Brcnnstuffrückständc  am  Feuerbrückenende  bei 
Ketteurosten  unter  Luftabschluß  mit  Hilfe  einer  durch 
radiale  Wände  in  Fächer  geteilten  Trommel.  Max 
Brzesina,  Köln,  Im  Klapperhof  22. 

Kl.  24  f,  P  20  828.  Rost  mit  qnerliegenden,  zu 
Gruppen  vereinigten  kippbaren  Rostetäben.  William 
Robert  Feat,  Thomas  Peat  jun.,  I'erey  I'eat  u.  Harry 
Ashwortb  Poath,  Farnworth  b.  Bolton,  Lancaster. 

Kl.  24  f,  W  29  011.  Kettenrost  mit  je  auf  zwei 
Querstäben  sitzenden  Hostkettengliedorn.  Hans  Weise, 
Tegel  b.  Berlin,  Treskowstr.  9. 

KL  24  k.  K  34  868.  Verschiebbare,  als  Abstreifer 
für  die  Brcnnstoffrückstände  dienende  Feuerbrücke  für 
Wanderroste;  Zu«,  z.  Anm.  K  34  618.  Franz  Kröpelin, 
Düren,  Rhld. 


•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhobung  im  Patentamte  zu 
Berlin  aus. 


alte  Ansicht,  daß  die  Festigkeit  des  schmiedbaren 
Gussos  wesentlich  durch  das  helle  GefUge  der 
äußeren  Schichten,  in  denen  der  KohlenstofTgehnlt 
am  meisten  abgenommen  hntte,  veranlaßt  werde, 
hat  nicht  immer  eine  Bestätigung  gefunden. 

C.  Geiger. 


ausländische  Patente. 

Kl.  31a,  L  24  298.  Tiegelschmelzofen  ohne  Rost 
mit  mittlerer  heb- und  senkbarer  Tiegelstütze.  Johann 
Luhne,  Aachen,  Sebastianstr.  30. 

Gebrauchsmustercintragungen. 

4.  Mai  1908.  Kl.  10a,  Nr.  337  401.  Mit  einer 
inneren  Hohlkehle  versehener  Stein  für  Koksofensohlen. 
Dr.  C.  Otto  &  Comp.,  G.  m.  b.  H.,  Dahlhausen  a.  Ruhr. 

Kl.  18a,  Nr.  336  836.  Hochofenblasform-RüBsel 
mit  inneren,  radialen  Versteifungsstegen.  Ludwig 
Kölsche,  Friedrichstbal  b.  Olpe. 

Kl.  24  f,  Nr.  337  045.  Trichterförmiger,  xum 
Reinigen  von  Asche  und  dergl.  unten  zu  öffnender 
Rost.    Ludwig  Pichler,  München,  l'feuferstr.  40. 

Kl.  24  f,  Nr.  337  425.  Der  Länge  nach  zerlogbarer 
Uoststab.    ErnBt  Patzer,  Gera. 

Kl.  31b,  Nr.  336  743.  Teilapparat  für  Zahnrad- 
formmaschinen.   H.  Wolff,  Lennep. 

Kl.  49e,  Nr.  336  812.  Durch  Friktionskupplnng 
betätigter  Schwanzhammer.  Adolf  Koch,  Remscheid- 
Vieringhausen. 

Kl.  49  e,  Nr.  337  033.  Werkzeug  für  Pressen  zum 
gleichzeitigen  ein-  oder  mehrfachen  Lochen,  Anheften 
und  Nieten,  insbesondere  zum  Befestigen  von  ßlech- 
eimer-Henkel-Oesen  and  dergl.  Gebr.  Götz,  Lauter  i.  8. 

Kl.  49f,  Nr.  336951.  Eiserner  Schmiedeherd  mit 
kastenförmig  ausgebildetem  und  ausgemauertem  Ober- 
teil und  gemauerter  FeuerschOssel.  Aerzener  Ma- 
schinenfabrik G.  m.  b.  IL,  Aerzen. 

Kl.  49  f.  Nr.  337  032.  Windform  für  Schmiede- 
feuer.   Fa.  t;.  Allendorf,  Gößnitz,  S.-A. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  19a,  Nr.  191&>7,  vom  21.  Juli  1906.  Joh. 
Winter  in  Eason,  Ruhr.  Unterlagspiatte  mit  beider- 
seitigen Haken  auf  der  Ober-  und  Unterseite  zur  Be- 
festigung ron  Schienen  auf  eisernen  Schnellen. 

Von  den  beiden  Haken  der  Fnterlagsplatte  a, 
mit  denen  sie  durch  die  Eieenschwollo  h  greift,  ist 


der  eine  c  so  gebogen,  daß  die  Platte  durch  die 
Schwellenlöcher  eingeführt  werden  kann.  Der  obere 
Teil  dieses  Hakens  boaitzt  eine  Nut  d  für  das  Ein- 
setzen des  Werkzeuges  zum  Aufbiegen  des  Hakens. 
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28.  Jahrg.  Nr.  20. 


Britische  Patente. 

>'r.  004,  vom  Jahro  190".  Junen  Aahtan 
Fletgcher  in  Vernon  Ho  u  ■  e  (Grfscb.  Lancaster). 
Schmelzofen. 

Der  Ofen  ist  ein  Kupolofen,  durch  den  der  Wind 
in  umgekehrter  Richtung,  von  oben  nach  unten,  gc- 
trioben  wird.    Kr  besitzt  einen  Tiegel  a,  der  entweder 

transportabel  oder 
stationär  ist,  im  er- 
steren  Falle  als  auf 
einen  Wagen  b  denk- 
bare Gießpfanne 
konstruiert  und  im 
andern  Falle  in  ge- 
wöhnlicher Weise 
mit  einem  Stichloeh 
versehen    ist.  Die 

Gebläseluft  kann 
durch  Oeffnungen  c, 
d  und  e  in  den  Ofen 
eintreten.  Letztere 

beide  münden  in 
einen  Kanal  f  ein, 
gegen  den  sie  durch 
Schieber  g  und  h 
abgesperrt  werden 
können. 

Der  Ofenschacht  wird  mit  Brennstoff  und  dem  zu 
schmelzenden  Metall  gefüllt  und  der  Brennstoff  durch 
Blasen  durch  den  Kanal  d  in  Olut  versetzt.  Soliald 
die  Beschickung  genügend  in  Hitze  geraten  ist,  wird 
durch  c  geblasen  und  die  Abhitze  durch  den  Kanal  d 
und  bei  geöffnetem  Schieber  g  in  den  Kanal  f  ab- 
ziehen gelassen.  Später  wird  der  Schieber  g  wieder 
geschlossen  und  die  Hitze  durch  Oeffnen  des  Schiebers  h 
durch  den  Tiegel  a  zum  Heißhaltcn  des  darin  sich 
ansammelnden  Metalles  goleitet. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  820485.  Byron  E.  Elfred  in  NewYork. 
Verfahren,  den  Brennwert  von  Gichtgas  zu  verbessern. 

l'm  die  kohlensäurcrcif  hen  Gichtgase  für  die  Ver- 
wertung in  Uaskraftmaschinen  geeigneter  zu  machen, 
werden  sie  durch  Generatoren  geleitet,  in  denen  die 
Kohlensluro  zu  Kohlenoxyd   reduziert  wird.  Dann 


passieren  sie  noch  einen  Reiniger  und  können  nun 
als  hochwortigo  Gaso  in  jedem  Gasmotor  verwendet 
werden.  Da  die  Zerlegung  der  Kohlensaure  mit 
einem  Aufwände  von  Wärme  verbunden  ist,  so  müssen 
stets  zwei  (ieneratoren  zusammen  arbeiten,  von  denen 
abwechselnd  der  eine  durch  Gebläseluft  wieder  heiß 
geblasen  wird,  während  durch  den  zweiten  vorher  heiß 
geblasenen  das  anzureichernde  Gichtgas  goleitet  wird. 

Nr.  S4127».  Charles  Sp.  Szekelv  in  New 
York.  Verfahren  zur  Herstellung  ron  Gußstücken 
aus  Gu peixen  oder  Stahl. 

Der  Guß  erfolgt  in  üblicher  Weise  in  Metall- 
formen, die  zur  Milderung  ihrer  abschreckenden  Wir- 
kung mit  einem  Ausstrich  von  indifferenter  unorgani- 
scher Masse,  wie  z.  B.  franösischer  Bergkreide  und 


einer  brennbaren  Flüssigkeit,  wie  z.  B.  Petroleum  und 
Paraffinöl,  versehen  worden  sind. 

Die  Form  wird  dann  so  rasch,  wie  es  das  Fest- 
werden des  Gußstückes  gestattet,  geöffnet  und  letzteres 
frei  erkalten  gelassen.  Hierbei  soll  dasselbe  keine 
wahrnehmbare  Schwindung  zeigen,  sondern  nach  «einer 
Erkaltung  der  Gußform  genau  entsprechen. 

Nr.  831081.  Emil  Bier  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr 
und  Adolf  II  off  mann  in  Köln  a.  Khein.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  dichter  Hohlblöcke. 

Es  wird  kein  Vollblock,  sondern  ein  IIohlLlock 
gegossen  und  zwar  in  einer  sich  verjüngenden  Forin  a 
unter  Verwendung  eines  kegel- 
förmigen Dorne*  b  als  Ki  rn. 
Der  untere  Teil  der  Form  a 
ist  innen  zylindrisch  gehalten, 
um  dem  unteren  Prcükolben  r 
den  Eintritt  zu  ermöglichen. 
Nach  dem  Festwerden  des*  Me- 
talles wird  der  SUhlblock  durch 
den  unteren  l'reßkolben  c  nach 
oben  gedrückt,  wobei  die  Be- 
wegung des  Domes  b  dadurch 
verlangsamt  wird,  daß  ein 
Ii      I'  oberer  kleinerer  l'reüstempel  d 

-^-*r|l}r- (^E.  in  entgegengesetzter  Richtung 
*  1"!  — fjj;  wie  der  untere  Stempel  c  auf 
ihn  drückt.  Da  der  Dorn  b 
zu  Beginn  des  Pressen»  nicht  direkt  auf  dem  unteren 
Kolben  e  aufliegt,  so  ist  für  diese  verzögernde  Be- 
wegung des  Domes  Spielraum  gegeben.  Nach  beendeter 
Vordichtung  wird  der  Dorn  b  durch  den  oberen  Stem- 
pel d  zurückgestoßen. 

Nr.  835*47.  Louis 
Bontillier  in  Paris, 
Frankreich.  Gaserzeuger. 

Der  zu  vergasende  Brenn- 
stoff wird  von  unten  in  den 
Gaserzeuger  eingeführt  und 
zwar  durch  eine  Schnecke  a 
oder  dergl.  Das  Zufüh- 
rungsrohr b  ist  nun  so  an- 
geordnet ,  daß  es  in  die 
Feuerung  eine  gewis*# 
Strecke  hineinreicht  nnd 
besonders  mit  seinem  obe- 
ren Ende  sich  in  einer  »ehr 
heißen  Zone  befindet.  E- 
soll  hierdurch  der  roh-- 
Brennstoff  bereits  in  dem  Zu- 
führungsrohrc  entgast  und 
die  entstandenen  teerbaltigen  Gase  beim  Durchziehen 
der  höhoren  Brennstoffschichten  zersetzt  werden. 

Nr.  -H86S67.  Albert  de  Dion  und  George* 
B o u t o n  in  l'utciui,  Frankreich.  Xicledttakt. 

Erfinder  schlägt  vor,  dem  Nickelstahl  einen  Ge- 
halt an  Silizium,  und  zwar  0,5  bis  :t  °/o  zu  geben,  wo- 
durch seine  Festigkeit  und  Elastizität  wesentlich  er- 
höht wird,  wie  folgende  Tabelle  zeigt: 


KaUsnsM* 

Nlckrl 

I  % 

% 

»r 

0,150 

2 

0 

41 

30 

0,150 

2 

1,5 

90 

»>5 

0,800 

2 

0 

90 

45 

0,8lK) 

2 

1,5 

125  : 

75 

0,150 

12 

1.5 

170  1 

HO 

0,120 

15 

1 

190  | 

155 

Der  Stahl  soll  sich  insbesondere  eignen  für  Achsen. 
Spindeln  und  dergl.  Das  Silizium  wird  in  Form  von 
Fermsilizium  oder  Silizium  in  einem  beliebigen  Ofen, 
z.  B.  einem  Martinofen,  zugesetzt. 
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Nr.  S25ßö7.  Julian  Kennedy  in  Pittsburg,  Pa. 
Cniversalicalztcerk. 

Dio  senkrechten  Walzen  a  sind  vor  und  hinter 
den  wagerechten  Walzen  b  angeordnet  and  so  ein- 
gerichtet, daß  die  leicht  entfernt  werden  können,  ent- 
weder, am  andere  einzusetzen,  oder  um  das  Walzwerk 
als  Umkehrduo  zu  benatzen.  Die  Henkrechten  Walzen  b 
sind  zu  diesem  Zweck  in  sie  teilweise  umschließenden 
Kähmen  c  gelagert,  die  unten  in  dorn  WalzengerQst 
mittels  Mattern  d  befestigte  vierkantige  Versteifungs- 
balken e  mit  einem  gabelförmigen  Faß  /"  umfassen, 
während  sie  oben  ohrenförmige  Ansätze  g  besitzen, 
durch  deren  Bohrungen  runde  Tragbalkon  Ä  hindurch- 
jeeeteckt  sind.  Diese  Tragbalken  A  legen  sich  mit 
Endzapfen  in  hakenförmig  gestaltete  Konsolen  i  am 
Walzengerüst,  in  denen  sie  durch  Unterlegscheiben 
und  Muttern  j  festgehalten  werden.  Der  Antrieb  der 
Henkrechten  Walzen  wird  durch  Kegelräder  kk  vou 


zwei  wagerechten  Wellen  /  aus  bewirkt,  deren  Lager 
mit  den  Rahmen  c  durch  Verschraubung  verbunden 
sind.  Die  Verstellung  der  senkrechten  Walzen  gegen- 
einander erfolgt  durch  vier  im  WalzengerÜBt  gelagerte, 
gegen  die  Kähmen  c  wirkende  Schraubenspindeln  m, 
die  durch  Stirnrader  n  miteinander  in  Eingriff  stehen. 
Die  untersten  dieser  Stirnräder  o  sind  auf  von  Elektro- 
motoren angetriebenen  Wellen p  angeordnet,  dio  durch 
Bohrungen  der  unteren  vierkantigen  Balken  e  hin- 
dorchgeführt  sind.  Zar  Auswärtsbewegung  der  senk- 
rechten Walzen  dienen  besondere  hydraulische  Kolben  q, 
die  mit  ihren  Köpfen  in  hakenförmigo  Vertiefungen 
der  Kähmen  c  eingreifen.  Der  Antrieb  sämtlicher 
Walzen  erfolgt  mittels  vier  Wellen  von  einem  beson- 
deren Kammwalzongorust  aus.  Nach  Entfernung  der 
senkrechten  Walzen,  die  in  leichtester  WeiBe  nach 
oben  hin  erfolgt,  kann  über  die  unteren  Balken  e  je 
eine  Führungsvorrichtung  gesetzt  werden,  in  der  eine 
besondere  Rolle  für  die  Bewegung  kurzer  Blöcke,  dio 
von  den  Transportrollon  nicht  mehr  erfaßt  werden, 
angeordnet  ist.  Die  Führungavorriehtung  erhält  durch 
besondere  Rohre  Oelschmterting  und  Wasserkühlung. 

Nr.  835938.  Oeorge  W.  Vanderslice  in 
Coasterville,  Pa.  Gaswechselventil  für  Regene- 
rativöfen. 


Es  bedeutet  a  den  Kaminzutr,  b  und  c  die  Ofen- 
züge, d  die  Brenngasleitung.  Für  jeden  der  beiden 
Ofenzüge  ist  ein  besonderes,  unabhängig  vom  andern 
zu  bewegendes  Ventil  e  vorgesehen,  dessen  Dichtungs- 


zweekmäßig  abgeschrägt  sind,  so  daß  es  sich 
selbständig  auf  seinen  Sitz  f  bezw.  g  zentral  einstellt. 
Die  Ventilsitze  f  und  g  besitzen  scharfkantige  Bänder 
und  Wasserkühlung;  sie  sind  so  gestaltet,  daß  beide 
Seiten  benutzt  werden  können. 

Kr.  88682«.  Frank  Pottit  in  Sharpsvillo, 
Fa.  Gichtgasreiniger. 

Der  Wasserbehälter  o  ist  abgedeckt  durch  mehrere 
halbkreisförmige  Platten*,  die  fast  bis  auf  die  Wasser- 
oberfläche heralireiihen   und  so  das  durchströmende 


OaB,  welches  durch  Rohre  c  eintritt,  zwingen,  auf  das 
Wasser  zu  stoßen.  Die  innige  Berührung  des  Gases 
mit  dem  Wasser  wird  durch  Prellbleche  d  noch  unter- 
stützt. Das  Gas  soll  hierbei  seinen  Staub  ati  das  Wasser 
abgeben.    Das  gereinigte  Gas  zieht  durch  Rohr  e  ab. 

Nr.  887 104.  Edwin  Norton,  New  York, 
N.Y.  Blechicalsuerk. 

Die  Walzenständer  a  und  b  sind  um  45°  gegen 
dio  Horizontalo  geneigt;  in  gleicher  Richtung  liegen 

die  beiden  Walzenpaare  c 
und  d.  Zwischen  beiden 
Walzenständern  ist  ein 
Fficherrad  r  gelagert,  wel- 
ches besonders  angetrie- 
'  ben  wird.  Es  nimmt  in 
jedem  seiner  Fächer  je 
eine  aus  den  oberen  Wal- 
zen kommende  Blech- 
platte auf  und  gibt  sie 
nach  entsprechender  Weiterdrehung  an  das  untero 
Walzenpaar  d  ab.  Währenddessen  können  beide 
Seiten  eines  jeden  Bleches  auf  Güte  genau  geprüft 
und  fehlerhafte  Platten  beseitigt  werden. 

Nr.  850728.  Addison  H.  Beale  und  Elwood 
F.  Mc.  Dowell  in  Pottsville,  Pa.  Feuerfeste 
Masse  für  die  lirennerköpfe  eon  Herdöfen. 

Die  gewöhnlich  aus  Dinas-  oder  ähnlichen  Silica- 
steinen  hergestellton  Brennerköpfe  der  Herdöfen  unter- 
liegen einem  starken  Verschleiß,  nach  Ansicht  der  Er- 
finder infolge  des  Gehaltes  der  Rauchgase  an  basischen 
StofTen,  die  auf  die  sauron  Steine  sehr  stark  ein- 
wirken. Sie  schlagen  daher  vor,  diese  dein  Verschleiß 
besonders  stark  ausgesetzten  Ofenteilo  aus  einer  ba- 
sischen Masse  herzustellen,  die  aus  Chromerz,  Mag- 
nesit und  einem  Bindemittel,  als  welches  Pech  oder 
waBserfroier  Teer  genannt  wird,  besteht. 
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28.  Jahrg.  Nr.  20. 


Statistisches. 


Die  Straßenbahnen  Im 

Die  Anzahl  der  selbständigen  Straßenbahnunter- 
nehmungen  betrug  am  31.  Marz  1907  in  Preußen  163, 
in  den  anderen  deutschen  Bundesstaaten  72,  im  ganzen 
Deutschen  Keiche  insgesamt  also  235.  Sie  ist  dem- 
nach, verglichen  mit  dem  Stande  vom  gleichen  Tage 
de«  vorhergehenden  Jahren,  in  Preußen  um  sechs,  in 
den  anderen  Bundesstaaten  um  Tier,  im  ganzen  somit 
um  zehn  gestiegen.  Die  Streckenlänge  der  Straßen- 
bahnen belief  sieh  in  Preußen  auf  2638,97  km,  in  den 
außerpreußischen  Bundesstaaten  auf  1106,6t»  km,  zu- 
sammen also  auf  3745.03  km.  Die  Ziffer  übersteigt 
die  des  Vorjahres  in  Preußen  um  154,34  km  (6,21  vlL), 
in  den  anderen  Staaten  um  59.40  km  (5,68  vH.).  in 
ganz  Deutschland  demnach  um  213,80  km  (0,05  vH.). 
Der  Zuwachs  Preußens  verteilte  sich  mit  30,85  km 
(3,28  vll.)  auf  die  Provinzen  östlich  der  Elbe  und 
mit  123,49  km  (7,99  vll.)  auf  die  westlichen  Provinzen 
(darunter  Westfalen  mit  44,78  km  und  die  Khcin- 
provinz  allen  anderen  voran  mit  00,34  km).  Seit  dem 
1.  Oktober  1892,  d.  h.  also  in  vierzehneinhalb  Jahren,  ist 
die  Länge  der  Straßenbahnen  Preußens  um  1703,27  km 
oder  201  vH.  gestiegen.  Die  größte  Längcnauadeh- 
nung  innerhalb  des  preußischen  Straßenbahnnetzes 
zeigte  Ende  März  1907  wiederum  die  Kheinprovinz 
mit  H36,10  km,  während  die  Provinz  Posen  mit  20,57  km 
nach  wie  vor  den  letzten  Platz,  einnahm. 

Die  Spurweite  der  Straßenbahnen  war  zum  ge- 
nannten Zeitpunkte  in  Preußen  1,435  m  bei  54  Bahnen 
(83,1  vH.),  1,000  m  bei  96  Bahnen  (58,9  vH.),  0,750  m 
und  0,000  rn  bei  je  zwei  Bahnen  (je  1,2  vll.l,  eine  ge- 
mischte bei  sechs  Bahnen  (3,7  vll.)  und  eine  ab- 
weichende bei  drei  Babneu  (1,9  vlL);  in  den  anderen 
Bundesstaaten  1,436  m  bei  acht  Bahnen  (11,1  vH.), 
1,000  m  bei  48  Bahnen  (66,7  vH.),  0,000  m  bei  einer 
Babn  (1,4  vi!.),  eine  gemischte  bei  zwei  Hahnen  (2,8  vH.) 
und  eine  abweichende  bei  13  Bahnen  (18  vH.). 

•  Nach  der  „Zeitschrift  für  Kleinbahnen"  1908 
Heft  4  S.  247  bis  279.  —  Vergl.  „ Stahl  und  F.isen- 
1907  Nr.  18  S.  034. 

Kür   102,07   (32,03)  km   Streckenlänge  fehlen 
die  Angaben. 

•**  Für  218,25  (155,19)  km  Streckenlänge  fehlen 
die  Angaben. 


AIb  Betriebsmittel  verwendeten  unter  den  Bahnen: 


Dampflokomotiven 
Elektr.  Motoren  . 
Pferde  .  .  .  . 
Dampflokomotiven 

u.  elektr.  Motoren 
Elektr.  Motoren  u. 

Pferde  .  .  .  . 
Druatseile    .    .  . 


14  (  8,6  vH.) 


123  (75.5 
18  (11,0 


59  (81,9 
8  (11,1 


vTI.i 
-  1 


1  (  0,6    „  )      1  (  1,4    .  ) 


4  r 


.  .  3  (  1,8 
.  .  4  (  2,5 
Der  elektrische  Betrieb  nimmt  dauernd  auf  Kootcn 
des  Pferde-  und  Dampfbetriebes  zu;  von  größeren 
preußischen  Straßenbahnen  verwenden  nur  noch  Bran- 
denburg und  nerzfelde  Pferde. 

Es  dienten  zur  Bpr"»S,n  "b«^«^ 

Personenbeförderung  .    89  (54,6  vU.)    40  (63,9  vH.) 
Güterbeförderung   .    .     4  (  2,5    ,  )  — 
Bofßrd.  beider  Arten  .    70  (42,9    .  )    20  (36,1    „  ) 

Im  Betricbo  der  preußischen  Straßenbahnen  waren 
bei  Abschluß  der  Statistik  22  752  (21  440)  Beamte  und 
11  704  (10  072)  ständige  Arbeiter  beschäftigt,  bei  den 
außerprenßischen  Bahnen  insgesamt  13  211  (119tt'» 
Personen.  Die  Betriebseinnahmen  betrugen  h-i 
den  preußischen  Bahnen  im  ganzen  119  337  O'"^ 
(110899462)  v*,  bei  den  übrigen  Bahnen  03  630025 
(57  692  242)  zusammen"      also      182  907  691 

(108  591  094)  Ji,  oder  auf  das  Kilometer  gerechnet 
durchschnittlich  49  996  (47  782)  Die  Auegaben 

beliefen  sich  dagegen  bei  den  preußischen  Bahnen  auf 
73  157  498  (67  234  982)  bei  den  Bahnen  der  anderen 
Staaten  auf  40  028  588  (35  208  502)  Jt.  somit  insge- 
samt"» auf  113  180 OHO  (102443  484).  #.  In  Vergleich 
gestellt  zeigen  die  Ausgaben  eine  verhältnismäßig 
stärkere  Steigerung  als  die  Einnahmen.  Indexen  hat 
sich  der  reine  Betriebsüberschuß  auf  das  Kilometer 
durchschnittlicher  ßetriehslänge  gerechnet  von  19  63;* 
auf  20  208  JK  erhöht.  Das  Anlagekapital  aller  deutschen 
Straßenbahnen  t  betrug  859  901  480  (819814972)  .* 
oder,  auf  das  Kilometer  Streckenlänge  verteilt,  im 
Durchschnitt  238  913  (237288)  «.#. 

t  Für  147,30  km  Streckenlänge  fehlen  die  An- 
gaben. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Italienische  Arbeiterin  den  Vereinigten  Staaten.* 

Italien,  Oesterreich-Ungarn  und  die  slawischen 
Staaten  des  östlichen  Europas  liefern  zurzeit  den 
llauptanteil  für  die  Versorgung  der  Vereinigten  Staaten 
mit  Tagelöhnern :  mehr  als  zwei  Drittel  aller  in  die 
Voreinigten  Staaten  Einwandernden  kommen  ans  den 
genannten  Ländern.  Frank  J.  Sheridan  hat  es 
sich  zur  Aufgabe  gemacht,**  die  Verteilung,  Be- 
schäftigungsart und  Lebenshaltung  dieser  Einwanderer 
näher  zu  studieren  mit  besonderer  Berücksichtigung 
der  Anpassungsfähigkeit  dieser  neuen  Volksgenossen 
an  amerikanische  industrielle  Verhältnisse. 

Unternehmer  für  Eisenbahnbauten  usw.  besehäftigen 
Arbeiter  der  verschiedensten  Nationalitäten.  Da  bei 
Bauausführungen  die  Arbeitsstätte  meist  fern  von  Ort- 
sehnfton  liegt,  so  ist  für  den  Unternehmer  die  Ein- 
richtung  von   Wohngologenheiten   mit  Kantine  eine 

*  Nach  „The  Iron  Age*  1908,  13.  Febr.,  S.  524. 
**  Bulletin  72   des  Bureau  of  Labor  of  the  De- 
partment of  Commerce  and  Labor  in  Washington. 


ebenso  wichtige  Frage  wie  die  Beschaffung  von  Hacken, 
Schaufeln  und  Maschinen  zum  Verrichten  der  Arbeit 
Jedem  Arbeiter  wird  eine  feste  Pauschalsumme  für 
die  Woche  angerechnet  für  Unterkunft  und  Ver- 
pflegung. Hier  bei  den  gemeinsamen  Mahlzeiten 
kommen  die  Neulinge  aus  aller  Herren  Länder  mit 
Ausnahme  der  Italiener  zum  erstenmal  unter  den 
Einfluß  amerikanischer  Verhältnisse,  hier  erhalten  sie 
ihre  ersten  Kenntnisse  der  neuen  Sprache. 

Die  Italiener  indessen  kommen  nicht  in  Berührung 
mit  diesen  amerikanisierenden  Einflüssen,  bo  ober- 
flächlich sie  auch  sein  mögen,  da  in  allen  Fällen  die 
Unternehmer  es  für  notwendig  befunden  haben,  die 
italienischen  Arbeiter  ganz  für  sich  zn  halten.  E« 
wird  gewöhnlich  für  die  Beschäftigung  dieser  süd- 
ländischen Arbeiter  zur  Bedingung  gemacht,  daß  ein 
Beauftragter  („Padrone*>  an  der  jeweiligen  Arbeits- 
stätte den  Verkauf  von  Lebensmitteln  übernimmt,  wie 
■ie  diese  Arbeiter  bevorzugen;  jeder  Mann  kocht  und 
ißt  in  der  ihm  beliebenden  Weise.  Entgegen  der 
Lebensweise  anderer  Kassen  wählen  sie  keinen  Korh 
aus  ihrer  eigenen  Mitte  oder  nehmen  ihre  Mahlzeiten 
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an  einem  gemeinsamen  Tisch.  Der  „Padrone"  natür- 
licherweise unterstfitzt  diese  Art  der  Lebenshaltung, 
um  sich  den  Gewinn  aus  dem  Verkauf  der  Lebens- 
mittel zu  sichern.  Durch  dieses  System  bleibt  er  in 
engster  Beziehung  zu  seinen  Landsleuten  und  kann 
ihre  Freizügigkeit  und  Beschäftigung«  we  in,'  überwachen. 
Läßt  die  Arbeit  bei  dem  einen  Unternehmer  nach,  so 
kann  er  die  Arbeiter  an  einen  andern  rerweison  und 
macht  dabei  noch  ein  Geschäft  durch  die  Prämie,  die 
er  für  jeden  überwiesenen  Arbeiter  bekommt.  Der 
italienische  Arbeiter  selbst  besteht  auf  diesem  „Pa- 
drone-Systom",  weil  or  auf  diese  Weise  billiger  leben 
kann. 

Die  Ungarn  und  Slawen  ziehen  es  vor,  Gruppen 
ron  '20  bis  30  Mann  zu  bilden,  die  sich  ein  Ilaue  oder 
einen  Schuppen  mieten  und  gemeinsame  Sache  be- 
züglich Wohnen  und  Essen  machen.  Da  sie  auch  an- 
spruchsvoller sind  als  die  Italiener,  so  stellen  Hieb  die 
Kosten  für  Wohnung  und  Essen  unter  diesen  Ver- 
hältnissen auf  etwa  42  bis  46  .4  im  Monat.  Läßt 
sich  eine  derartige  gemeinsame  Wirtschaft  nicht  er- 
möglichen, "O  fügen  sich  dies«  Arbeiterklassen  meist 
in  den  Rahmen  der  Lebenshaltung  ihrer  amerika- 
nischen Arbeitsgenossen  ein  und  haben  etwa  50  .*  im 
Monat  dafür  aufzubringen. 

Bei  der  Durchsicht  der  Aufstellungen  einer  großen 
Unternehmergesellschaft  für  Eisenbalinbauten,  die  viele 
Arbeiter  fremder  Nationalität  einschließlich  Italiener 
beschäftigt,  zeigte  es  Bich,  daß  die  tatsächlichen  Auf- 
wendungen der  tiesellschaft  für  Lebensmittel,  Aus- 
gabe für  Köche,  Aufwärter,  Brand,  Licht  usw.  in  ihren 
Arbeiterwobnstättcn  im  Durchschnitt  einer  längeren 
Xeitpcriodc  sich  auf  rund  80  <>  für  die  Mahlzeit  stellten 
oder  auf  rund  16,80  .4  für  die  Woche  und  Arbeiter. 
Die  Leute  hatten  im  Monat  für  Essen  und  Wohnung 
rund  75  •«  zu  bezahlen. 

Die  bei  dieser  (iesellschaft  beschäftigten  Italiener 
lebten  meistens  von  Makkaroni,  Wurst,  Käse,  Sardinen 
und  Brot.  Die  durchschnittliche  Monatsausgabe  des 
italienischen  Arbeiters  stellte  sich   folgendermaßen : 

25  Laib  Brot  zu  0,68  kg   8,40  Ul 

13,6  kg  Makkaroni   8.82  . 

Wurst,  Sardinen  und  Käse  ....  6,30  „ 

Schweinefett  ^.  .  .  .   .  1,26  . 

Zusammen  für  Essen  24,78  .* 
Die  meisten  Italiener  verausgabten  dazu  noch 
im  Durchschnitt  12,60  .4  im  Monat  für  Bier,  billige 
Zigarren  oder  Tabak.  Unter  Hinzurechnung  von  4,20  .4 
für  die  Wohnnngsmieto  ergibt  sich  eine  Gesamtaus- 
gabe für  die  Lebenshaltung  für  Manu  und  Monat  von 
41,58  Jt. 

Gemäß  den  Aufschreibungen  von  drei  großen 
Eisenbahngesellschaften  in  den  Staaten  New  York, 
Pennsylvania  und  New  Jersey  für  die  Jahre  1905  und 
1906  ergaben  sich  folgende  genaue  Zahlen  über  Ein- 
kommen und  Oesamtausgaben  für  die  Lebenshaltung 
der  an  diesen  Linien  zahlreich  beschäftigton  Italiener, 
die  nach  dem  üblichen  ,Padrone-8y stein"  leben: 

Durchschnittliche  Monatseinnahme  im 

Jahre  1906  155,69  ,4 

Lebensmittel ....  22,26  * 
Miete,  kleine  Ausg.     6,26  „ 

Zusammen  28,52  .4  28,52  » 

so  daß  ein  Ueberschuß  verbleibt  von  VLfxTJk~ 
Die  italienischen  Arbeiter  soUon  mehr  Erspar- 
nisse für  eine  gegebene  Lohnsumme  machen  als  irgend 
eine  andere  Ilasse  europäischer  Arbeiter  in  den  Ver- 
einigten Staaten.  Das  günstige  Auskommon  deB 
Italieners  ergibt  sich  aus  dieser  Art  von  Lebens- 
führung von  selbst.  Die  Summe  ihrer  Ersparnisse 
kann  bis  zu  einem  gewissen  Grade  ermessen  werden 
an  dem  Betrag  der  Postanweisungen,  die  von  Nord- 
amerika nach  Italien  gesandt  werden.    Der  Gesamt- 


wert der  Postanweisungen,  die  nach  allen  Ländern 
gesandt  wurden,  betrag  im  Jahre  1906  rund  262  Mil- 
lionen Mark,  wovon  58,9  "ja  nach  Italien  nnd  den 
slawischen  Staaten  gingen.  Nach  Italien  allein  wurden 
rund  68,2  Millionen  Mark  überwiesen,  während  nach 
Oesterreich  und  Ungarn  rnnd  86,3  Millionen  Mark 
gingen.  Dabei  beläuft  sich  die  Zahl  der  aus  den 
letztgenannten  Ländern  summenden  in  den  Voreinigten 
Staaten  sich  aufhaltenden  Einwanderer  auf  ungefähr 
das  Doppelte  der  aus  Italien  Gekommenen.     Qt  /» 

Die  HUtwohlsche  Exzenterpresse  zur  Herstellung 
von  Schamottesteinen  mit  hoher  Druckfestigkeit. 

Eine  große  Unannehmlichkeit  bei  der  Herstellung 
der  Schamottesteine  hat  bisbor  darin  besUnden,  daß 
man  vollständig  auf  die  Zuverlässigkeit  und  Sorgfalt 
der  einzelnen  Steinformer  angewiesen  war,  deren 
Handarbeit  genau  zu  überwachen  ganz  anmöglich  ist. 
Die  Güte  eines  jeden  einzelnen  Steines  hängt  sehr 
davon  ab,  daß  der  Former  die  dazu  bestimmte  Form- 
mas»>e  zu  einem  sachgemäß  hergestellten  Ballen  ver- 
einigt. Geschieht  das  nicht,  dann  wird  der  Stein  kein 
homogenes  Gefflge  erhalten  und  dadurch  minderwertig. 
Es  kann  dann  leicht  vorkommen,  daß  z.  B.  eine  Stahl- 
pfatme  durch  die  vorzeitige  oder  ungleichmäßige  Ab- 
nutzung nur  weniger  Steine  bereits  nach  wenigen 
Chargen  unbrauchbar  wird  (falls  dies  nicht  durch  die 
Verwendung  ungeeigneten  Mörtels  eintritt).  Wieder- 
holt sich  dies  einige  Male,  dann  wird  die  Lieferung 
der  Steine  als  unbrauchbar  erklärt,  und  der  Fabrikant 
verliert  bo  eine  wertvolle  l  häftsverbindung. 

Man  hat  sich  deshalb  auch  hier  bemüht,  die 
Handarbeit  durch  geeignete  Maschinen  zn  ersetzen 
oder  zu  verbessern,  und  Steine  von  einfacher  Form 
und  kleinerem  Gewicht,  die  in  größeren  Mengen  ge- 
braucht werden,  auf  Schlagpresaen  und  Schlagtischeu 
hergestellt,  oder  sie  während  des  Trocknens  nachge- 
preßt. Bei  der  vielfach  üblichen  Herstellung  auf 
Scblagpressen  und  Schlagtischen  genügt  aber  der  hier 
ausgeübte  und  nicht  immer  gleichmäßig  wirkendo  Druck 
nicht,  um  so  Steine  mit  einer  besonders  Indien  Druck- 
festigkeit zu  erzeugen.  Das  Nachpressen,  welches  auf 
fahrbaren  Pressen  in  den  Trockenräumen  ausgeübt 
wird,  erreicht  diesen  Zweck,  es  hat  aber  den  Nach- 
teil, daß  jeder  Stein  erst  mit  der  Hand  aus  dem 
Trockengerüst  herausgenommen  und  nach  dem  Pressen 
wieder  abgelegt  werden  muß,  was  die  Arbeit  ver- 
teuert; daneben  stellt  die  Preßarbeit  hohe  Anforde- 
rungen an  die  Körperkraft  des  Arbeiters,  der  dazu 
ein  schweres  Schwungrad  zu  bewegen  bat.  Hierdurch 
ist  auch  die  Leistung  der  Presse  eine  beschränktere. 
Ferner  muß  auch  diese  Arbeit  sehr  sorgfältig  aus- 
geführt werden,  weil  ein  unvorsichtig  in  die  Presse 
eingelegter  Stein  leicht  beschädigt  wird.  In  dem  nicht 
gleichmäßig  vorgetrockneten  Steine  entstehen  durch 
das  Nachpressen  Spannungen,  die  vor  and  nach  dem 
Brennen  ein  Abblättern  eines  Teiles  verursachen  können. 
Abgesehen  hiervon  war  die  Herstellung  von  Scha- 
mottesteinen mit  derartigen  Einrichtungen  nur  auf 
Steine  von  rechteckigen  Formaten  und  von  geringerem 
Gewicht,  in  der  Hauptsache  auf  NormalformaUteine 
beschränkt. 

Vor  einiger  Zeit  ist  nun  die  durch  Maschinen- 
kraft angetriebene,  ununterbrochen  arbeitende  Hüt- 
wohlsche  Presse  durch  D.  K.  P.  Nr.  188218  und  ver- 
schiedene Auelandspatente  geschützt  worden.  Sie 
wird  von  der  Maschinenfabrik  und  MühlenbauansUlt 
H.  Stumpf  in  Wichheim  bei  Mülheim  a.  Rh.  gebaut, 
und  erscheint  geeignet,  abgesohen  von  ihrer  Brauch- 
barkeit für  andere  Zwecke,  wie  z.  B.  zur  Herstellung 
von  Platten  ubw.,  in  sämtlichen  Schamottesteinfabriken 
die  Handarbeit  zum  großen  Teile  zu  verdrängen  nnd 
die  Güte  der  Steine  außerordentlich  zu  verbessern. 
Die  für  den  gleichen  Zweck  inzwischen  von  t'zerny 
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konstruierte  Presse  scheint  qualitativ  koine  günstigeren 
Resultate  za  liefern,  ihre  Einführung  wird  aher  auch 
durch  den  sehr  hohen  i'reia  beschränkt  werden. 

Die  Konstruktion  der  Hütwohlscben  Presse  ist 
bereits  in  Nr.  12  dieser  Zeitschrift  auf  S.  414  erwähnt 
und  wird  dem  Techniker  bum  der  nachstehenden  Ab- 
bildung hinreichend  verständlich  sein.  Ks  genügt  des- 
halb, auf  ihre  Leistung  und  die  Selbstkosten  der  da- 
mit hergestellten  Steine  einzugehen.  Da  bereits  seit 
mehreren  Jahren  in  der  Steinfabrik  eines  großen 
deutschen  Hüttenwerkes  drei  Pressen  zur  Herstellung 
Ton  Normalformatsteinen  und  der  in  grollen  Mengen 
täglich  gebrauchten  Roheisen-  und  Stahlpfannensteine 
dauernd  im  Betriebe  sind,  ist  man  in  der  Lago,  ge- 
naue Angaben  über  die  Leistung  der  Presse  sowie 
Uber  die  Herstellungskosten  und  die  Güte  der  Steine 
im  Vergleich  zu  den  früher  durch  Handstrich  her- 
gestellten zu  machen.  Die  nachgewiesene  Leistung 
der  Presse  betragt  in  zehn  Stunden  5500  Steine  in 
Normalformat  von  je  M.7  kg  Gewicht:  dies  entspricht 


einer  Jahresleistung  Ton  6100  t.  Für  Radial-  and 
größere  Formsteine  verarbeitet  die  Presse  je  nach 
der  Größe  der  Steine  in  zehn  Stunden  20  bis  30  t 
Formmasse,  ihre  durchschnittliche  Jahresleistung  kann 
deshalb  hierfür  auf  7500  t  angesetzt  werden.  Ein 
guter  Handformer  liefert  in  zehn  Stunden  600  Normal- 
format- bezw.  Keilsteine  im  Einzelgewicht  von  3,7  kg. 
Kr  verarbeitet  demnach  täglich,  ungerechnet  den 
Wassergehalt,  2,22  t  Formmasse  bei  einem  Tagesver- 
dienste von  durchschnittlich  3,60  Für  die  garan- 
tierte Tagesleistung  der  Presse  von  5500  Steinen 
—  20,35  t  Formmasse  würden  neun  Handformer  nötig 
sein  und  dafür  einen  Lohn  von  33  .«  erhalten.  Das 
entspricht  einer  Jahresleistung  von  6105  t  und  einer 
Ausgabe  an  Arbeitslohn  von  9900  ' 

Für  die  Transportkosten  der  Formmasse  von  dem 
Tonschneider  nach  den  Formtiscben  kann  man  durch- 
schnittlich auf  die  Tonne  einen  Lohnsatz  von  0,25  Jf 
annehmen ,  was  einer  weiteren  Lohnzahlung  von 
rd.  1525  .4  im  Jahre  entspricht.  Diese  letztere  Aus- 
gabe fällt  bei  der  Preise  ganz  fort.  Für  den  Ver- 
schleiß an  Formen,  Geräten,  Streusand  bezw.  Scha- 
mottemehl zum  Einstreuen  der  Formen  sollen  jährlich 
nur  250  Jk  angenommen  werden.  Wir  erhalten  dem- 
nach an  Formkosten  für  6105  t  Handstrichsteine  in 


Normalforroat  9900  -f  1525  -f  250  =  1 1  675  Jt.  Dies 
entspricht  einem  Selbstkostensatze  von  1,91  Jt  f.  d.  t. 

Für  die  gleiche  Leistung  und  bei  einem  Preise 
von  3300  .4  f.  d.  Presse  mit  Abschneidetisch  und  Rie- 
menantrieb erhalten  wir  folgende  Formkosten :  _Ä 

r>°.  Vertinsung  von  3300.4   165 

10°/o  Abschreibung   3SO 

Für  Reparaturen  und  Formverschleiß   .  .  450 
Kraftbcdarf  1,5  P.S.  zu  4  4  f.  d.  P.S.-Std.  18ü 
Kraftmehrbcdarf    von   5  P.S.   f.  d.  Ton- 
schneider   600 

Schmieröl  f.  d.  Tag  5  1  zu  je  0,20  Ji    .   .  300 

Löhne:  1  Junge  am  Abschneidetisch  zu  1,50  .*  450 

1  Mann  an  der  Presse  zu  3,00  Jt   .  900 

2  Jungen  zum  Abtragen  zu  je  1,80  *  10*0 

Sa.  Formkosten  für  6105  t  =  4455 

Demnach  betragen  die  Formkosten  f.  d.  Tonne 
hier  nur  0,73  Jt. 

Bei  der  Herstellung  von  Radialsteinen  ver- 
arbeitet der  Handformer  täglich  ein«  größer«- 
Mcnge  Formmasse,  dadurch  werden  die  Form- 
löhn« für  mittelgroße  Radialsteine  etwa«  nie- 
driger als  für  die  kleineren  Normalformate;  für 
größere  Radial-  und  Formsteine,  die  schwerer 
zu  bewegen  sind,  steigt  dagegen  der  Formlobn 
nicht  unbedeutend.  Die  Tagesleistung  der  Presse 
steigt  ebenfalls,  je  nach  dorn  Gewichte  der  her- 
zustellenden Steine,  auf  20  bis  30  t  f.  d.  Tag. 
die  Lohnsätze  bleiben  hier  aber  die  gleichen 
wie  für  Normalformate. 

Für  die  folgende  Berechnung  soll  die  Her- 
stellung von  Radialsteinen  von  je  7  bis  10  k  >• 
Stückgewicht  und  eine  Jahresleistung  von  750C  t 
angenommen  werden.    Der  Lohn  des  Handfor- 
^         mers  beträgt  hier  f.d. Tonne  .4  1,60 ms  12000 

Die  Transportkosten  für  die  Formmasse  be- 
tragen 1875  ~*.  Für  Formverschleiß  usw.  sollen 
wieder  nur  250  •*  angenommen  werden,  dem- 
nach betragen  die  Formkosten  für  7500  t  Ks- 
dinlsteino  aus  Handstrich  14  125  Jt  und  f.  d.  t 
=  1,89  Die  Formkosten  der  Presse  be- 

tragen dagegen  wieder  4455  . «,  in  diesem  Falle 
f.  d.  t  =  rd.  0,60  .  #.  Boi  der  gleichen  Jahres- 
produktion von  6105  t  Normalformatateinen  wird 
also  durch  die  Presse  eine  Lobnersparnis  von 
7720  Jt  gegenüber  der  Handarbeit  unter  sonst 
gleichen  Bedingungen  erzielt,  während  sich  die 
Ersparnisse  bei  der  Herstellung  von  Radialsteinen 
sogar  auf  9670  .  «■  für  7500  t  beziffert. 

Das  günstige  finanzielle  Resultat  wird  aber  erst 
durch  die  bessero  Qualität  der  mit  der  Presse  her- 
gestellten Steine  vervollständigt.  Während  ein  durch 
Handstrich  aus  einer  Tonschamottemischung  herge- 
stellter Stein  nur  eine  Druckfestigkeit  von  etwa 
150  kg'qcm  besitzt,  zeigten  die  mit  der  Presse  aus  der 
gleichen  Mischung  hergestellten  Steine  eine  Druck- 
festigkeit von  min.  256  bis  max.  270  kg/<|Cin. 

Die  Haltbarkeit  von  Stablpfannen  mit  Hand- 
strichsteinen betrug  12  bis  16  Chargen,  mit  gepreßten 
Steinen  von  gleicher  Zusammensetzung  stieg  sie  auf 
22  bis  90  Chargen.  Die  Haltbarkeit  von  Roh- 
eisenpfannen bei  einer  Entfernung  von  etwa  500  m 
zwischen  der  Hochofenanlage  und  dem  Stahlwerk«» 
betrug  mit  Handstrichsteinen  230  Chargen,  sie  sticc 
mit  gepreßten  Steinen  von  gleicher  Zusammensetzung 
auf  350  bis  400  Chargen. 

Hierzu  kommt  noch,  daß  die  gepreßten  Steine 
nach  kürzerer  Zeit  gebrannt  werden  können,  als  die 
mit  einem  größeren  Wassergehalt  angefertigten  Hand- 
strichBteine,  daß  sie  eine  geringere  Schwindung  be- 
sitzen und  in  sehr  gleichmäßiger,  scharfkantiger  Form 
geliefert  »erden  können.    Sie  brauchen  deshalb  nicht 
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bebauen  and  nachgearbeitet  zu  werden,  und  können  mit 
■weniger  Mörtel,  mit  dichteren  Fugen  und  in  kürzerer 
Zeit  vermauert  werden. 

Damit  dürften  die  großen  Vorzüge  der  gepreßten 
Steine  vor  solchen  au»  Handstrich  genügend  erwiesen 
sein.  Der  HQttenmann  wird  sich  aus  den  Betriohs- 
reaultaten,  die  auf  den  einzelnen  Werken  natürlich 
je  nach  der  Qualität  des  Roheisens  und  des  Stahles 
sowie  der  zur  Anfertigung  der  Steine  gelangten  Roh- 
materialien verschieden  ausfallen  werden,  leicht  be- 
rechnen können,  welche  Vorteile  ihm  sowohl  im  Be- 
triebe wie  für  die  Selbstkostenberechnung  die  Ver- 
wendung der  gepreßten  Steine  gegenüber  den  durch 
ilandstrich  hergestellten  bringt. 

Fr.  Wernickt, 
Oberkassel,  Siegkreis. 


Iron  an  Steel  lnstltate. 

Der  Geschäftsführer  der  Gesellschaft  hat  kürzlich 
die  vorläufigen  näheren  Angaben  über  die 

Fahrt  nach  Kanada 

versandt,  zu  der  die  Mitglieder  durch  eine  Einladung 
dos  Canadian  Mining  Institute  aufgefordert  worden 
wind.  Danach  soll  die  geplante  Rebe  am  24.  August 
d.  J.  in  Montreal  angetreten  werden  und  einen  Zeit- 
raum von  etwa  sechs  Wochen  in  Anspruch  nehmen. 
Im  Verlaufe  der  Veranstaltung,  deren  Kosten  für  den 
einzelnen  Teilnehmer  auf  ungefähr  1000  Iii*  1200  « 
veranschlagt  werden,  findet  u.  a.  in  Victoria,  der 
Hauptstadt  Britisch-Columbiotis,  ein  Cmpfatig  nebst 
anschließender  Versammlung  zur  L'iittrogennahme  von 
Vorträgen  statt. 


Bücherschau. 


iMcikon  der  gesamten  Technik  und  ihrer  Hilfs- 
icissensrhaften.  Im  Verein  mit  Fachgenossen 
herausgegeben  von  Otto  Lueger.  Mit  zahl- 
reichen Abbildungen.  Zweite,  vollständig  neu 
bearbeitete  Auflage.  V.  Band.  Stuttgart  und 
Leipzig,  Deutsche  Verlagsanstalt.  Geb.  30  J6. 

Die  vorliegende  Fortsetzung  dos  großen  Werkes, 
in  der  die  Stichworte  „Haustenno*  bis  „Kupplungen* 
behandelt  werden,  reiht  sich  inhaltlich  uod  äußerlich 
don  vorher  erschienenen  Ilftndon,  die  wir  an  dieser 
Stelle  eingehend  gowürdigt  haben,*  in  jeder  Beziehung 
gleichwertig  an.  Wir  möchten  uns  deshalb  unter  Ver- 
weisung auf  das  früher  Gesagte  hior  kurz  fassen  und 
nur  in  der  Absicht,  damit  für  spätere  Auflagen  kleine 
Fingerzeige  zur  immer  weiteren  Verbesserung  des 
Werkes  zu  geben,  auf  einige  Kleinigkeiten  hinwoiKon, 
die  uns  neben  den  vielen  als  durchaus  gelungen  zu 
bezeichnenden  Artikeln  —  wir  nennen  u.  a.  die  Ab- 
achnitto  Uber  Kalorimoter,  Kipper,  Kokillen  und  Kupp- 
lungen —  aufgefallen  sind.  Zunächst  vermissen  wir  da« 
Stichwort  Hebebock.  Sodann  will  es  uns  scheinen,  als 
ob  der  Abschnitt  Hobeln,  Hobel,  Hobelmaschinen  etwas 
gar  zu  ausführlich  gehalten  wäre.  Dagegen  dürfte  da« 
unter  Kernformmaschinen  Mitgetoilte,  so  einwandfrei 
es,  vom  fachmännischen  Standpunkte  aus  beurteilt,  auch 
ist,  in  der  allzu  gedrängten  Form  für  den  Laien, 
dem  das  Werk  doch  ebenfalls  Rat  und  Auskunft  er- 
teilen soll,  recht  schwer  verständlich  sein.  Aehnlich 
ist  der  Artikel  Kesaelhaus  im  Verhältnis  zu  der  Wich- 
tigkeit des  darin  behandelten  Gegenstandes  etwas  zu 
kurz  weggekommen.  Bei  den  Ketten  wird  mancher 
eine  ausführliche  Besprochung  der  neueron  maschi- 
nellen Verfahren  zur  Herstellung  von  Ketten  ver- 
missen Der  Abschnitt  über  Koks  darf  im  allgemeinen 
als  gut  gelangen  gelten,  indessen  ist  die  Angabe,  daß 
westfälischer  Koks  1,5  °/o  Schwefel  aufweist,  entschieden 
tu  hoch  gegriffen,  im  Mittel  ist  der  Srhwefelgehalt  nur 
1  bis  1,2  o/o.  Unter  Kraftgas  wird  bemerkt,  daß  es 
für  den  Betrieb  der  Gasmaschinen  meist  genüge,  den 
Staubgehalt  der  Gichtgase  bis  auf  0,1  g  (  bin  herabzu- 
bringen; das  dürfte  indessen  für  einen  dauernden 
ungestörten  Betrieb  von  Gasmotoren  nicht  ausreichen. 
Ebenso  bedarf  die  Ansicht,  daß  die  Feinreinigung  bis 
auf  0,025  g  ebm  nicht  schwierig  zu  erzielen  sei,  einer 
Berichtigung.  Beim  Kapitel  Krane  hätten  vielleicht 
die  neuesten  Anwendungen  noch  etwas  mehr  berück- 
sichtigt werden  können. 

Zum  Schlüsse  geben  wir,  in  der  Voraussetzung, 
daß  sich  mancher  unserer  Leser  dafür  interessieren 
wird,  noch  folgende  Angaben  über  die  Verfasser  des 
Werkes  wieder:   Unter  don   142  Mitarbeitern  sind 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  42  8.  1510. 


mehr  als  die  Hälfte  Professoren  an  Universitäten, 
Technischen  Hochschulen  und  anderen  Lehranstalten  ; 
von  den  übrigen  gehören  3  dem  Offiziersberufe,  14  den 
Kreisen  der  höheren  staatliehen  Bauheamten,  2  der 
Jurisprudenz,  2  dein  ärztlichen  Stande  an ;  etwa  50 
der  Herren  sind  Fabrikanten,  Geologen, 'Chemiker, 
Zivilingenieure  usw. 

Mölln t,  Dr.  jur.  G.,  Syndikus  der  Handels- 
kammer zu  Siegen :  Kernsprüche  und  Kern- 
stücke aus  Friedrich  List's  Schriften.  Gautzsch 
bei  Leipzig  1908,  F.Dietrich.  1,25 

Es  war  ein  guter  Gedanke  Mollats,  KernsprÜchc 
und  Kernstücke  aus  den  Werken  des  verdienton  Na- 
tionalökonomen auszuwählen,  der  als  der  wissen- 
schaftliche Begründer  unserer  Volkswirtschaftslehre 
anzusehen  ist.  Mit  feinem  Takt  und  sicherem  Urteil 
hat  der  Herausgeber  aus  List's  Nationalem  System  der 
Politischen  Oekonomie,  seinen  Mitteilungen  aus  Nord- 
amerika, seinen  Aufsätzen  im  Staatslexikon,  Eisen- 
bahujournal  and  Zollvereinsblatt  sowie  aus  seinen  Ge- 
sammelten Schriften  das  Wesentliche  zusammengestellt 
und  dem  Ganzen  ein  orientierendes  Sachregister  bei- 
gefügt. Das  Werkchen  wird  zweifellos  dazu  bei- 
tragen, Person  und  Lohre  des  großen  Nationalöko- 
nomien weiteren  Kreisen  unseres  Volkes  näher  zu 
bri,,Sen.  Dr.  W.  Beumer. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deron  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
Haberlands  Unterrichtsbriefe  für  da»  Selbststudium 
der  englischen  Sprache.  Mit  der  Aussprachcbezeicb- 
nung  des  Weltlautschriftvereins  (Association  phone- 
tique  internationale).  Unter  Mitwirkung  von  Alexan- 
der <'lay  herausgegeben  von  Professor  Dr.  Thier- 
gen. Brief  21  bis  25.  Leipzig- R.  1907,  E.  Haberland. 
Je  0,75  (Das  Werk  wird  vollständig  in  zwei 
Kursen  zu  je  20  Briefen;  Preis  des  Kursus  in 
Leinenmappe  15  *.) 
A.  Hartlebens  Statistische  Tabelle  über  alle  Staaten 
der  Erde.  Uebersichtlicbe  Zusammenstellung  von  Re- 
gieruugsforin,  Staatsoberhaupt,  Thronfolger,  Flächen- 
inhalt, absoluter  und  relativer  Bevölkerung.  Staats- 
finanzen (Kinnahmen,  Ausgaben,  Staatsschuld),  Han- 
delsflotte, Handel  (Einfuhr  und  Ausfuhr),  Eisenbahnen, 
Telegraphen,  Zahl  der  Postämter,  Wert  der  Landes- 
inünzen  in  deutschen  Reichsmark  und  österreichi- 
schen Kronen,  Gewichten,  Längen-  und  Flächen- 
maßen, Hohlmaßen,  Armee,  Kriegsflotte,  Landes- 
farben, Hauptstadt  und  wichtigsten  Orten  mit  Ein- 
wohnerzahl nach  den  neuesten  Angabon  für  jeden 
einzelnen  Staat.  XVI.  Jahrgang.  l'JOS.  Wien  und 
Leipzig,  A.  Hänichens  Verlag.  0,50 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Robeiscngeschäftea.  —  Auf  dem 
deutschen  Markte  ist  immer  noch  keine  Aenderung 
/um  Besseren  eingetreten.  Die  Abnehmer  halten  mit 
ihren  Neukäufen  nach  wie  vor  tu  rück  und  decken 
nur  den  laufenden  Bedarf. 

lieber  das  englische  Roheisengeschäft  wird  uns 
unterm  9.  d.  M.  ans  Middlesbrough  wie  folgt  berichtet : 
Nachdem  die  Roheiscnprcise  in  der  Torigon  Woche 
mit  Rucksicht  auf  die  wechselnden  Warrants-Verbind- 
lichkeiten  der  Baissiers  sehr  geschwankt  hatten, 
blieb  der  Zustand  des  Roheisenmarktee  in  dieser 
Woche  durchweg  unverändert  fest.  Warrants  sind  noch 
immer  sehr  knapp,  dasselbe  gilt  von  Eisen  ab  Werk. 
Die  Vorräte  nahmen  in  der  letzten  Woche  um 
1243  tons  zu.  Die  Verschiffungen  waren  stärker  als 
im  April.  Die  Hatten  liefern  nur  sehr  langsam,  und 
das  Geschäft  ist  immer  «och  auf  prompten  Begehr 
beschränkt.  Heutige  Preise  sind  für  0.  M.  B.  Nr.  1 
sh  54  '6  d,  für  Nr.  3  sh  52  —,  für  hiesiges  Hämatit 
in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3  sh  57  ■(>  d  bis 
sh  58; —  filr  Mai-Lieferung  netto  Kasse  ab  Werk;  für 
Juli  und  später  sind  die  Ansichten  sehr  geteilt,  hiesige 
Warrants  Nr.  3  werden  zu  sh  52/—  prompt  gesucht. 
In  Connals  hiesigen  Lagern  befinden  sich  08  459  tons, 
davon  67959  tons  Nr.  3. 

United  State»  Steel  Corporation.*  —  Der  Rech- 
nungsabschluß, der  in  der  Sitzung  des  Aufsichtsrates 
der  Steel  Corporation  Ende  April  vorgelegt  wurde, 
zeigt  für  das  erste  Viertel  dieses  Jahres  nach  Abzug 
sämtlicher  Betriebskosten  unter  Einschluß  der  laufen- 
den Ausgaben  für  Ausbesserung  und  Erhaltung  der 
Anlagen,   der  Zinsen  auf  diu  Schuldverschreibungen 


sowie   der   festen    Lasten   der  Tochtergesell 


laften 


einen  Gewinn  von  18  229005  $  gegenüber  32553995  g 
im  vorhergehenden  Vierteljahre  und  39  122  492  /  in 
den  entsprechenden  Monaten  des  Vorjohres.  Von  dem 
genannten  Erlöse  entfallen  5  052  743  <i.  V.  12838703»  g 
auf  den  Januar,  5  709  428  (12  145  816)  #  auf  den 
Februar  und  7  46«  834  (14  137  974)  g  auf  den  März. 
Die  Reineinnahme  dos  verflossenen  Jahresviertels  be- 
trug somit,  ebenso  wie  die  Ertragsziffern  der  Monate 
Januar  und  Februar  nicht  einmal  die  Hälfte  des  Er- 
löses in  den  gleichen  Zeiträumen  des  vorigen  Jahres, 
wührend  sich  der  Monat  März  insofern  etwas  günstiger 
angelassen  hat,  als  er  dio  Hälfte  des  vorigjährigen 
Märzergebnisses  wenigstens  um  eine  Kleinigkeit  über- 
schritten hat.  Immerhin  bewegen  sich  aber  die  Monats- 
zahlen  schon  wieder  auf  einer  ansteigenden  Linie, 
wenn  man  dagegen  hält,  daß  die  Einnahme  im  De- 
zember 1907  nur  5  094  531  /  betrug,  nachdem  sie 
noch  im  Oktober  17  052  211  /  ausgemacht  hatten. 
Indessen  darf  man  hieraus  noch  nicht  folgern,  daß 
eine  wirkliche  Besserung  auf  dein  amerikanischen 
Eisen-  und  Stahlmarkte  eingesetzt  habe;  denn  ein 
ähnliches  Steigen  der  Einnahmen  ist  eine  Erscheinung, 
die  sich  durchweg  zu  Beginn  des  Jahres  bei  der  Steel 
Corporation  einzustellen  pflegt.  Zu  kürzen  sind  von 
dem  Uesamterlöse  des  ersten  Vierteljahres  1908  noch  : 
für  Tilgung  der  Schuldverschreibungen  der  Tochter- 
gesellschaften 29151k  (i.  V.  288  607»  g,  sowie  für  die 
fortlaufenden  Abschreibungen  und  regelmäßigen  Rück- 
lagen 1  771  227  (3865914)  f.  wogegen  die  im  vorigen 
Jahre  angesetzte  Ueberweisung  vou  1000  000  /  an 
den  Fonds  für  außerordentliche  Verbesserungen  und 
Erneuerungen  dieses  Mal  in  Wegfall  gekommen  ist. 
Aus  dem  Ergebnis  sind  ferner  zu  bestreiten:  die  viertel- 
jährlichen Zinsen    für   die   eigonen  Schuldverschrei- 


bungen der  Steel  Corporation  und  die  Zuwendungen 
für  den  Fond«  zur  Tilgung  dieser  Obligationen  mit 
zusammen  7  311  963  (6  936963)  g,  so  daß  ein  Detrag 
von  8  854  297  (27  031008)/  zur  Verfügung  bleibt. 
Hiervon  geht,  wie  im  Vorjahre,  die  übliche  l,/«pro- 
zentige  Dividende  auf  die  Vorzugsaktien  mit  680-4  91 9  / 
und  die  '/tprozentige  Dividende  auf  die  Stammaktien 
mit  2  541513  /  ab.  Es  ergibt  sich  somit  ein  Gewinn- 
rest von  7865  (18  184  576)  /.  —  An  unerledigten  Auf- 
trägen hatte  der  Steeltrust  Ende  März  d.  J.  3825588  t 
gebucht;  diese  Ziffer  zeigt  besser  als  die  Einnahmen, 
daß  in  der  nordamerikanischen  Stahlindustrie  die  Ver- 
hältnisse nach  wie  vor  noch  außerordentlich  ungünstig 
sind;  denn  der  Auftragsbestand  betrug  am  31.  De- 
zember 1907  sogar  noch  4  698  546  t,  am  30.  September 
C  527  808  t,  am  30.  Joni  7  725  540  t  und  am  31.  März 
8  172  560  t.  Dor  Unterschied  namentlich  gegenüber 
diesem  letzten  Tage,  der  vor  allem  für  den  Vergleich 
in  Frage  kommt,  ist  also  ein  ganz  gewaltiger  nnd 
spricht,  wenn  er  auch  nicht  allein  maßgebend  sein 
kann,  doch  ein  gewichtige«  Wort  bei  Beurteilung  der 
Marktlage  mit 

Eisenbnhnbunten  in  dm  deutschen  Schate* 
gebieten.  -  Nachdem  der  Reichstag  schon  vor  Ostern 
dem  Bau  der  südwestafrikanischen  Stichbahn  zur 
Keetmanshoopor  Bahn  zugestimmt  hatte,  hat  er  in 
seiner  Sitzung  vom  7.  d.  M.  nunmehr  auch  die  übrigen 
Gcsetzesvorlagcn  über  die  afrikanischen  Kolooial- 
bahnen,  auf  die  wir  seinerzeit  hingewiesen  hatten,  • 
genehmigt.  Abgesehen  von  der  großen  Bedeutung  der 
Bahnen  für  die  Kolonien,  dürfte  der  Beschluß  den 
Reichstages  auch  für  die  heimische  Eisenindustrie  in- 
sofern von  besonderer  Wichtigkeit  sein,  als  sieb  ihr 
damit  die  Aussicht  auf  Lieferung  des  Oberbau- 
materiales  für  rund  1500  km  Bahnstrecke  —  allerdings 
auf  eine  Reihe  von  Jahren  verteilt  —  eröffnet. 

Vom  kaukasischen  Manganerzmarkte.  **  —  Un- 
gefähr zur  selben  Zeit,  als  der  Preisrückgang  auf 
dem  F.isenmarkte  einsetzte,  d.  h.  im  September  v.  J., 
machten  sich  auch  die  ersten  Anzeichen  einer  Kri*e 
auf  dein  kaukasischen  Manganerzmarkte  bemerkbar. 
Diese  Krise  hat  sich  inzwischen  noch  verschärft.  Aus 
der  amtlichen  Statistik  läßt  sich  zurückverfulgen,  daß 
schon  der  August  ganz  bedeutend  geringere  Ausfuhr- 
mengen  zeigte,  als  dio  vorhergehenden  Monate;  die 
Ausfuhrziffern  für  die  einzelnen  Monate  des  ver- 
gangenen Jahres,  soweit  sie  bisher  vorliegen,  stellten 
sich  wie  folgt  (dio  Angaben  sind  in  Tausend  Pud*** 
gehalten) : 

2092  1  907  Juli  .  .  .  4336 
4814  .     August    .    2275 1!) 

2364  ,     September  2352 

3766  .  Oktober  .  3584 
8693  „  November  2550 
3932 


*  „The  Iron  Age«  1908.  30.  April,  S.  1394.  — 
Vergl.  „Stab!  und  Kisen»  1908  Nr.  7  S.  246. 


1907  Januar. 
„  Februar 
„  März 
»     April  . 

Mai  .  . 
„     Juni  .  . 

Neue  Verträge  sollen  vom  August  an  selten 
nur  zu  beständig  stark  fallenden  Preisen  abgeschlossen 
worden  sein.  Gegenwärtig  haben  die  Ausfuhrpreise 
(etwa  9  d  f.  d.  Pud  eif)  gegen  den  höchsten 
Preis  einen  Rückgang  um  ungefähr  50°/o  erlitten, 
und  selbst  dazu  soll  es  schwer  sein,  Abschlüsse  zu 
tätigen,  da  die  ausländischen  Verbraucher  infolge  der 
schlechten  Erfahrungen,   die   sie   mit  kaukasischen 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  12  S.  421. 
»*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"   1907   Nr.  9  S. 
•  Das  Poti-Erzgeschäft«.    Von  August  Kayßer. 

***  1  Pud  =  16,38  kg. 
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Ausfuhrhändlern  gemacht  haben,  sieh  ablehnend  ver- 
halten und  indische  sowie  brasilianische  Manganerze 
möglichst  begünstigen.  Die  gegenwärtigen  Preise 
sind  für  die  Produzenten  und  Exporteure  im  Kaukasus 
geradezu  ruinös,  denn  es  bleibt  denselben  ein  Preis 
▼on  nur  etwa  2'/«  bis  3'/i  Kopeken*  f.  d.  Pud  an  Ort 
und  Stelle,  während  die  Gestehungskosten  ungefähr 
6  bis  6'/»  Kopeken  ausmachen.  Eine  Besserung  ist 
in  dieser  Krisis  vorläufig  noch  nicht  abzusehen.  Die 
kaukasischen  AiiBfuhrhändler  haben  Anstrengungen 
gemacht,  ein  Syndikat  zu  bilden,  die  Verhandlungen 
haben  aber  noch  zu  keinem  Ergebnisse  geführt,  und 
dio  gegenwärtige  gedrückte  Lage  dürfte  deshalb  wohl 
noch  längere  Zeit  andauern.  Die  Lager  im  Kaukasus 
sollen  zurzeit  so  bedeutend  sein,  daß  die  Besitzer 
trotz  der  verlustbringenden  Proiso  bemüht  sind,  die 
Ware  teilweise  zu  Oelde  zu  machen.  Von  unter- 
richteter Seite  wird  versichert,  daß  dio  auf  den 
Stationen  Tschiaturi  und  Tschikuri  liegenden  Vorräte 
von  Manganerzen  etwa  80  Millionen  l'ud  betragen. 
Die  Ware,  die  zu  ungefähr  zwei  Dritteln  den  Werken 
am  Orte,  zu  einem  Drittel  ausländischen  Firmen 
gehurt,  soll  bis  zu  20  o/o  von  den  Banken  beliehen  sein. 

Die  gegenwärtige  Krise  betrifft  weniger  die  Aus- 
fuhr von  süd russischen  Manganerzen.  Die  süd- 
russischen  Werko  arbeiten  unter  besseren  Gestehungs- 
und Verfrachtungsbedingungen  als  die  kaukasischen, 
sie  können  deshalb  auch  boi  den  gegenwärtigen  Preisen 
noch  bestehen. 

Endlich  ist  noch  zu  bemerken,  daß  trotz  der 
augenblicklichen  schlechten  Verhältnisse  die  Auafuhr- 
menge von  Manganerzen  aus  Rußland  für  da«  ganze 
Jahr  sich  gegen  die  Vorjahre  bedeutend  vergrößert 
hat.  Endgültige  Angaben  der  amtlichen  Statistik 
liegen  für  die  ersten  elf  Monate  des  Jahre«  vor.  Da- 
nach betrug  die  Ausfuhr: 

im  Jahro  1907  ....    35  758  000  Pud 
„      ,      1906  ....    31  631  000  n 
„      1905  ....    21 002  000  „ 

Von  privater  Seite  wird  mitgeteilt,  daß  der  Absatz 
von  Manganerzen  im  Niko polgebiete  betragen  habe : 

im  Jahre  1907    .  .   .    16,32  Millionen  Pud 
,      „      1906    .  .  .  12,65 
davon  seien  geliefert: 

1907  190« 

an  die  «üdrussischen  Hochöfen  ...    9,9  7,5 

an  die  Hochöfen  anderer  Bezirke    .    0,2  0,4 

an  die  reinen  Walzwerke  0,1  0,1 

für  die  Ausfuhr  5,1  4,2 

~T5,3  _  12,2 
Für  das  kaukasische  Gebiet  werden  von  der- 
selben Seite  als  gelieferte  Mengen 

für  1907    34,3  Millionen  Pud 

„    1806    32,5 

genannt.  Danach  wären  also  diese  Lieferungen  fast 
in  ihrem  ganzen  Umfange  nach  dem  Auslände  ge- 
gangen. 

Preis«  for  Eisenlegierungen  und  Metalle.  — 

Im  Anschlüsse  an  die  im  vorigen  Hefte»*  veröffent- 
lichte PreiszusammeiiHtellung  teilt  uns  die  Firma  T  h. 
Goldscbmidt  in  Essen  a.  d.  Ruhr  nachstehende 
Preise  mit,  die  sie  heute  für  ihre  koblefreieu  Metalle 
und  Legierungen  („Marke  Thermit")  notiert: 

A.  Eisenlegierungen.         f'  dj,kf 

I.  Ferrotitan.    Etwa  20/25  o/o  Ti .  .  .  .  4,50 
II.  Ferrovonadin.     Basis    25  O'o,  Skala 

±  0,55  «  '.  ,  .  .  .  13,75 

III.  Ferrobor.    Etwa  204/o  Bo   18,00 


•  1  Kopeke  =  (Nennwert)  2,10  <). 
**  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  11»  S.  678. 


B.  Metalle. 

I.  Chrom.    Etwa  »8/99  '/«Cr   6,— 

II.  Mangan.    Etwa  97      Mn   4,50 

III.  Molybdän.    Etwa  98  <>/«  Mo   13,50 

IV.  Chrommangan.  30°/«  Cr.,  70  «/»  Mn   .  5,75 
V.  Chrommolvbdän.  Je  50°/«.  Cr  und  Mo  12,50 

VI.  Manganbor.  Etwa  30°/»  Bo  18,— 

VII.  Mangantitan.    Etwa  80/35  o/0  Ti  .  .  .  11,— 

Die  Preise  vorstehen  sich  freibleibend,  ab  Essen 
(ohne  Verpackung),  netto  Kasse. 

Aetlengesellschaft  fUr  Federstahl»  Industrie 
Torrn.  A.  Hirsch  &  Co.,  Cassel.  —  Nach  dem 
Berichte  des  Vorstandes  war  das  Geschäftsjahr  1907 
für  das  Unternehmen  im  ganzen  günstig,  wenn  auch 
die  Abschwäcbung  der  allgemeinen  Lage  am  Metall- 
markte in  der  zweiten  Jahreshälfte  die  Ergebnisse 
beeinträchtigte.  Die  Gesellschaft  erwarb  im  Berichts- 
jahre die  Koraettfedernfabrik  von  Heinrich  Hirsch  in 
Wieaensteig  (Württemberg)  und  beteiligte  »ich  mit 
300000  Jt  an  der  Fabrik  plattierter  Metolle  von 
J.  D.  Auffermann,  G.  m.  b.  H.  in  Beyenburg.  Bei 
einem  Fabrikationsgewinne  von  572  051,71  Jt  beläuft 
sich  der  Ueberschuß  einschl.  49  724,41  Jt  Vortrag 
auf  295  260,08  Jt.  Hiervon  sind  89  890,08  Jt  Gewion- 
anteile zu  bestreiten,  sodann  sollen  nach  dem  Vor- 
schlage des  Aufgichtsrates  je  12  000  Jt  für  Arbeiter- 
beteiligung  und  Beamtenbelohnungen  verwendet, 
8920,45  Jt  der  Debitorenrücklage  und  5000  Jt  der 
Arbeiteronterstützungskasse  überwiesen,  180000  Jt 
(I2»/s)  ab  Dividende  verteilt  und  37  449,55  Jt  in  nene 
Rechnung  verbucht  werden. 

Aetien  •  Gesellschaft  flr  Verzinkerei  and 
FUenconstrnctlon  vorm.  Jacob  H ligers  in  Rhein- 
brohl a.  Rh.  —  Dem  Geschäftsberichte  ist  zu  ent- 
nehmen, daß  die  Gesellschaft  im  abgelaufenen  Jahre 
bei  einer  Arbeiterzahl  von  durchschnittlich  365 
(i.  V.  345)  Mann  und  einer  Erzeugung  von  7  580  625 
(6  743  992)  kg  einen  Gesamtumsatz  von  2  759  384,88 
(2  472  523,93)  .«  erzielte.  Der  am  31.  Dezember  1907 
gebuchte  Auftragsbestand  belief  sich,  genau  so  wie 
am  gleichen  Tage  des  Vorjahres,  auf  413  000  Jt  und 
ist  auch  bislang  nicht  wesentlich  zurückgegangen. 
Der  Rechnungsabschluß  für  das  Berichtsjahr  ergibt 
einen  Kobgewinn  von  538  762,68  Jt.  Hiervon  sind  für 
Unkosten,  Steuern  usw.  119916,78  für  Abschrei- 
bungen 72  787,92  .£  zu  kürzen,  so  daß  unter  Berück- 
sichtigung des  Gewinnrestes  von  76110,20  Jt  aus  1906 
ein  Heinerlös  von  422 168,18  verfügbar  ist.  Von 
diesem  Betrage  sind  zunächst  44  145,80  Jt  in  Form 
von  Tantiemen  und  Gratifikationen  zu  vergüten,  ferner 
werden  50  000  *  der  besonderen  Rücklage,  je  5000  .* 
dem  Arbeiter- Wohlfahrt»-  und  -Wohnungszuschußfonds 
sowie  10  000  <  dem  Delkredere-Konto  überwiesen  und 
endlich  207U00  (12°/»)  als  Dividende  ausgeschüttet, 
so  daß  noch  101022,38  .  *  auf  neue  Rechnung  vorge- 
tragen werden  können. 

Aktien-Gesellschaft  Elsenwerk  Kraft  In  Stolzen- 
hagen-Kratxwleck.  —  Nach  dem  Berichte  des  Vor- 
standes brachte  das  Geschäftsjahr  1907  eine  weitere 
Steigerung  der  Preise  für  die  Robstoffe  im  Vereine 
mit  einer  Erhöhung  der  Löhne,  aber  keine  entsprechende 
Besserung  für  die  Fertigerzeugnisse,  insbesondere 
nicht  für  Zement.  Indessen  fanden  die  Erzeugnisse 
des  Unternehmens  bei  regelmäßigem  Betriebe  und  vor- 
teilhaftem eigenem  Schiffsverkehre  Hotten  Absatz.  Her- 
gestellt wurden  158870  t  Roheisen,  137  143  t  Stück- 
koks, 5459  t  Teer,  1750  t  schwefelsaures  Ammoniak, 
48  508  t  Zement,  3  231000  Ziegel  und  4  374  000 
Schlackensteine.  An  Rohstoffen  wurden  dem  Werke 
in  343  Dampferladungen,  zwei  Seglern  und  einem  See- 
leichter  470 4«3  (i.  V.  499  1 19)  t  zugeführt.  Ferner 
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wurden  an  inländischem  Koks  37  324  t  und  an  son- 
stigen inländischen  Materialien  04  £»83  t  teils  auf  dem 
Bahn-  und  teil«  auf  dem  Wasserwege  bezogon.  Be- 
schäftigt wurden  1050  Arbeiter  mit  einem  Gesamt- 
lohne  von  1  362433,31  Jt  und  außerdem  noch  28  Ar- 
beiterinnan,  die  zusammen  13983,84  Jt  Lohn  erhielten. 
Da«  Vermögen  der  Arbeitorkrankeukasse  belief  eich 
Ende  1907  auf  59  114,23  Jt,  das  der  Arbeiteruntor- 
stützungskassc  auf  5028,9!)  .4.  —  Die  Oewinn-  und 
VorluHtrochnung  zoigt  bei  2441,74  Jt  Vortrag  und 
1  918695,20 Rohertrag  nach  Abzug  Ton  190209,02  Jt 
allgemeinen  Unkosten  und  27  237,40  <*  Zinsaufwon- 
dungen  einen  Reinertrag  von  1  703  690,52  Jt.  Hiervon 
werden  838  220,45  Jt  abgoscb rieben,  44000  Jt  der 
Rücklage  überwiesen,  42  251,42  *4?  als  Gewinnanteile 
vergütet,  "000  dem  Vorstände  zur  Verfügung  ge- 
stellt, 770000  Jt  (11  %)  als  Dividende  ausgeschüttet 
und  2218,65  Jt  auf  noue  Rechnung  vorgetragen. 

Donnersmarckhütte,  Oberschleslsche  Elsen- 
nud  Kohlenwerke,  Aktiengesellschaft  In  Zahnte. 

—  Wie  aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu  ersehon 
ist,  förderten  dio  Eiscnerzgrubon  der  Gesellschaft 
im  Geschäftsjahre  1907  aus  den  Feldern  bei  Tarno- 
witz  insgesamt  9045  t  Brauneisenerze.  Bei  der  8a- 
langens  Bergverksaktiosolskabet  nahmen  dio  Arbeiten 
zum  Aufschlüsse  der  Erzlagerstätten,  sowie  die  Ein- 
richtungen zur  Aufbereitung,  Brikettierung  und  Ver- 
ladung der  Erze  einen  guten  Fortgang,  so  daß  die 
Anlage  voraussichtlich  im  Sommer  1909  wird  in  Be- 
trieb kommen  können.  Bei  der  Pyroluzit-A.-G.,  an 
der  sich  dio  Donnersinarckhütte  schon  im  vergangenen 
Jahre  beteiligte,*  war  zwar  im  ersten,  nur  zehn  Mo- 
nate umfassenden  Betriebsjahre  ein  Ertrag  noch  nicht 
zu  verzeichnen,  indessen  gelang  es,  aus  dem  Betriebs- 
überschusse  die  Orflndnngskosten  in  Höhe  von  25049  .  * 
zu  decken.  Gefördert  wurden  von  dem  neuen  Unter- 
nehmen rund  32 120  t  Manganerze,  verkauft  rund 
14  390  t.  Von  den  Kohlenzechen  der  Donners- 
marckhütte hatte  die  Concordiagrube  eine  Förderung 
von  1  172  017  t  Kohlen  aller  Art  zu  verzeichnen;  da 
sich  der  Bestand  aus  dem  Vorjahro  auf  2886  t  belief, 
so  waren  1  174  903  t  verfügbar,  von  denen  340  653  t 
verbraucht  und  831  881  t  verkauft  wurden.  Bei  den 
Vorrichtungsarbeiten  des  Stoinkohlenbergworks  Don- 
nersinarckhütte, die  so  weit  fortschritten,  daß  die 
Kohlen  Verladung  inzwischen  aufgenommen  werden 
konnte,  wurden  10  290  t  Kohlen  gewonnen.  Dio  Koks- 
anstalt erzeugte  zu  den  vorhandenen  300  t  weitere 
194  278  t  Koks  aller  Art;  verbraucht  wurden  in  den 
eigenen  Werken  der  Gesellschaft  136  594  t,  an  Fremde 
verkauft  67  884  t.  An  Nebenerzeugnissen  wurdon 
9490  t  Steinkohlenteer,  807  t  Dickteer  und  3001  t 
Ammoniaksalz  gewonnen.  Die  Ho <•  Ii ö f e h ,  von  denen 
drei  das  ganze  Jahr  hindurch  im  Betriebe  waren,  er- 
brachten 90  700  t  Roheisen  und  Fcrromaiigan,  wahrend 
der  alte  Bestand  sich  auf  740,45  t  bezifferte,  so  daß 
91440,45  t  vorhanden  waren,  von  denen  18  718,8  t 
an  die  eignen  Gießereien  abgegeben  und  69  923,40  t 
verkauft  wurden.  Die  Eisengio  ßoreion,  Ma- 
schinenbau an  stalt  und  Kessel  seil  miede  lie- 
ferten 25  873,5  t  fertiger  Waren.  In  den  Ziegeleien 
wurden  772  600  gewöhnliche  und  1  895  000  Schlacken- 
ziegel hergestellt.  -  Für  Neuerwerbungen,  Neu-, 
Ersatz-  und  Umbauten  wurden  im  Berichtsjahre  ins- 
gesamt  4  233  374,41  .  *  ausgegeben,  darunter  allein 
2  690564,54  ■*  für  das  Steinkohlenbergwerk  Donners- 
marckhütte. Der  Gewinn  des  Jahres  beträgt  unter 
Einschluß  von  27  398,06  .K  Vortrag  4  728  754,75-*; 
von  diesem  Betrage  gehen  zunächst  1995  300,*  all- 
gemeine und  870  000  *  außergewöhnliche  Abschrei- 
bungen sowie  300000  «  Rücklage  für  Bergschäden 
ab;  forner  sollen  54  939,72  «  Tantiemen  an  den  Vur- 
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stand  und  den  AufsichUrat  vergütet  und  62271.90  * 
zu  Wohlfahrtszwecken  für  Beamte  und  Arbeiter 
bereitgestellt  werden,  so  daß  1  412964  «  (14  V  Divi- 
dende verteilt  und  dann  noch  33  279,07  «  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden  können. 

Ganz  k  Co.,  Eisengießerei  and  Maschinen* 
fabriks-Actien  -  Gesellschaft,  Budapest.  —  Dem 

Geschäftsberichte  entnehmen  wir,  daß  die  Werk- 
stätten de»  Unternehmens,  mit  Ausnahme  der  Mühl,  n- 
abteilung,  mit  Bestellungen  reichlich  versehen  waren, 
daß  aber  die  günstigen  Verhältnisse  nicht  voll  aus- 
genutzt werden  konnten,  weil  insbesondere  die 
Waggon-  und  Maschinenfabrik  unter  Schwierigkeiten 
der  Materialbeschaffung  zu  leiden  hatten,  dio  fast 
ununterbrochen  Aciulcrungon  des  Arbeitsprogrammes 
mit  zeitweise!!  Betriebsstockungen  nötig  mac  hten  und 
außerdem  die  Gestehungskosten  erhöhten.  Die  schon 
in  der  zweiten  Hälfte  1900  eingetretene  Preissteige- 
rung für  Rohstoffe  und  Halbfabrikate  setzte  sieh  fort, 
ohne  daß  die  Preise  der  Fertigerzeugnisse  in  ent- 
sprechendem Maße  zunahmen.  Die  Unregelmäßigkeit 
der  Eisenbahntransporte  verteuerte  zudem  die  erforder- 
lichen Kohlen-  und  Koksmengen.  Ferner  machte  sich 
die  von  den  Arbeiterorganisationen  begünstigte  Minder- 
leistung der  Arboiter  allgemein  fühlbar.  In  der 
Stainmfabrik  traten  diese  Uebelstände  weniger  zutage. 
Die  Filiale  Ratibor  arbeitete  mit  gutem  Erfolge; 
ebenso  verlief  der  Betrieb  der  Leobcrsdorfer  Ma- 
schinenfabrik befriedigend.  Die  Schlußrechnung  de* 
Berichtsjahres  zeigt  nach  Abzug  von  220  792,56  Kr. 
Abschreibungen  und  unter  Einschluß  des  Vortrages 
von  245  892,20  Kr.  einen  Reingewinn  von  1  720  489,8:1  Kr. 
Hiervon  erhält  die  Direktion  als  Gewinnanteil 
147459,69  Kr.,  ferner  werden  300000  Kr.  der  Wert- 
vermindorungsrücklage  überwiesen,  40  000  Kr.  dem 
Beamten  pensionsfonds  zugeführt,  960  000  Kr.  (20  •/») 
als  Dividende  ausgeschüttet  und  273  030,14  Kr.  in 
neue  Rechnung  verbucht. 

Rheinische  Uhamntte-  und  Dinas- Werke,  Köln 

a.  Rh.  —  Die  Werke  erzielten  laut  Bericht  des  Vor- 
standes im  abgelaufenen  Jahre  hei  starker  Beschäfti- 
gung unter  Einschluß  von  84  026,38  *  Vortrag  aus 
1906  einen  Rohgewinn  von  782  365,41  J>.  Nach 
Deckung  sämtlicher  Unkosten,  Zinsen  usw.  sowie  nach 
Abschreibungen  in  Höhe  von  238  277,56  -*  bleibt  ein 
Reinerlös  von  390  746,68  .*,  der  nach  dem  Vorschlage 
der  Verwaltung  wie  folgt  verwendet  werden  soll : 
29  208,03  «  zu  Tantiemen,  90000  *  als  Zuweisung 
zum  Verfügungsbestande,  5000  Jt  desgleichen  zum 
Delkredere-Konto,  174  000  Jt  <6*/o)  als  Dividende  und 
92  538,65  .*  als  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Stahlwerk  Krieger,  Aktiengesellschaft  xa 
Düsseldorf.  —  Wenngleich  das  Geschäftsjahr  1907. 
wie  der  Bericht  des  Vorstandes  bemerkt ,  für  da* 
W:erk  nicht  frei  von  Betriebsstörungen  blieb,  gelansr 
es  doch,  die  Gesamtorzeugung  nach  Monge  und  Wert 
gegenüber  dem  Vorjahre  um  vier  Zehntel  zu  steigern. 
Der  Durchschnittsverkanfspreis  erfuhr  infolge  der 
Mäßigung  des  Stahlformgußverbandes  keine  Erhöhung, 
obwohl  dio  erheblich  gestiegenen  Löhne  und  die  Ent- 
wicklung der  Rohstoffproisc  sie  gerechtfertigt  haben 
würdeil.  Wenn  daher  der  Abschluß  besser  ist  als  1906, 
so  ist  dieses  Ergebnis  nur  auf  die  erhöhte  Umsatz- 
Ziffer  und  deu  weiteren  Ausbau  der  Anlagen  zurück- 
zuführen, Tür  den  rund  200  000  ■*  aufgewendrt 
wurden.  Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergibt 
bei  «360,87  «  Vortrag  und  418  442,93  «  Betrieh»- 
überschuß  nach  Abschreibungen  im  Betrage  von 
217  145,98  <.*•  sowie  nach  Verrechnung  der  allgemeinen 
Unkosten  usw.  einen  Reinerlös  von  '.15091,17  Von 
diesem  Erträgnisse  fließen  4437  -f  der  gesetzlichen 
und  4000  f  der  besonderen  Rücklage  zu,  weiter 
werden  je  3000  Jt  zur  Bildung  einer  Uiitorstütxung*- 
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kasso  für  Boamto  und  Arbeiter  uud  zu  Belohnungen 
an  Beamte  verwendet;  da  sodann  noch  der  Aufsiehts- 
rat  1 143,50  ~<  als  Tantieme  erhält,  so  können  schließlich 
75  000  «  (5  0/o>  als  Dividende  verteilt  und^4510,67  ,4! 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

l'nion  Mctallnrgfqne  Rasse.  —  Uober  die  von 
uns  schon  frUher  erwähnten*  Verschmelzungsabsichten 
der  Eisen-  und  Stahlwerke  des  Donetzbeckene  und 
ihre  Vorgeschichte  enthält  der  jüngst  veröffentlichte 
Geschäftsbericht  der  Providence  Kasse  die  ersten 
authentischen  Mitteilungen;  wir  geben  daraus  nach 
der  „ Köln.  Ztg."  folgendes  wieder:  Die  Hoffnung  auf 
einen  allgemeinen  Aufschwung  nach  Beendigung  dos 
russisch-japanischen  Krieges  hat  getauscht.  Der  Ver- 
brauch, anstatt  anzunehmen,  verminderte  sich ;  er  fiel 
von  20fi'  «  Millionen  Pud  Roheisen  im  Jahre  1900  auf 
1«9  Millionen  Pud  im  Jahre  1903,  hob  sich  1904  vor- 
übergehend auf  200  Millionen  l'ud,  sank  jedoch  von 
1905  bis  1907  wieder  auf  1847«,  1787«  und  l74'/i 
Millionen  l'ud.  Kr  beträgt  gegenwärtig  nur  1,17  Päd 
auf  jeden  Einwohner  gegen  1,50  Pud  im  Jahre  1900. 
Man  muß  daher  anerkennen,  daß  nach  wie  vor  ein 
krisenhafter  Zustand  herrscht  und  jedes  Anzeichen 
einer  Besserung  fehlt.  Besonders  leiden  darunter  die 
hauptsächlich  zur  Schienen-  and  Träger-Herstellung 
gegründeten  Werke.  Die  in  der  Zwischenzeit  ge- 
schaffenen Einzelsyndikate  konnten  sich  wohl  über 
die  zu  befolgende  Preispolitik  verständigen,  durch  die 
immer  geringer  werdende  Nachfrage  worden  die  Her- 
stellungskosten jedoch  so  verteuert,  daß  die  Syndikate 
keinen  Zweck  und  überhaupt  keine  Daseinsberechtigung 
mehr  hatten.  Im  Jahre  1906  war  diese  Lage  schon 
mit  Deutlichkeit  erkennbar,  indessen  konnten  die 
Werke  damals  noch  die  verhältnismäßig  befriedigen- 
den Preise  des  Weltmarktes  zu  Ausfuhrgeschäften 
benutzen,  am  auf  dieso  Weise  wenigstens  den  Betrieb 
aufrecht  zn  erhalten.    Seit  der  zweiten  Hälfte  des 
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Jahres  1907  machten  die  stetig  fallenden  Ausfuhr- 
preise jedoch  auch  dieses  letzte  Atmhilfsmittel  unmög- 
lich. Da  an  eine  Preiserhöhung  nicht  zu  denken  war, 
bliob  nur  noch  übrig,  auf  eine  Herabsetzung  der 
Selbstkosten  hinzuarbeiten.  Der  einzige  Weg  hierzu 
schien  eine  allgemeine  Verschmelzung;  hierdurch 
würde  der  Wettbewerb  aufhören,  die  Bestellungen 
würden  in  vorteilhaftester  Weise  verteilt,  die  Her- 
stellung würde  verbilligt  und  an  den  für  die  einzelnen 
Erzeugnisse  geeignetsten  Punkten  zentralisiert,  die  Be- 
förderungskosten würden  vermindert,  der  Zwischen- 
handel mehr  und  mehr  ausgeschaltet,  etwaige  Geld- 
beschaffungen verbilligt  und  das  Ausfuhrgeschäft  er- 
leichtert werden.  Die  TruHt  -  Gesellschaft  —  die 
vorauHsichtlich  die  als  (.'Überschrift  dieser  Zeilen 
gewählte  Bezeichnung  führen  wird  --  soll  über 
etwa  100  Millionen  Rubel  verfügen,  darunter  etwa 
50  Millionen  Rubel  A-  und  ebensoviel  B-Aktien  mit 
einem  Nennwerte  von  187'/i  K.  Die  A-Aktien  werden 
eine  Vorzugtdividende  von  6  o/o  empfangen;  alsdann 
erhalten  die  B-Aktien  ebensoviel,  und  der  Rest  wird 
im  Verhältnis  zur  Aktienanzahl  unterschiedslos  ver- 
teilt. In  den  Aufsicbtsrat  sendet  jede  beitretende  Ge- 
sellschaft einen  Vertreter  für  3  Vi  Millionen  Rubel 
Aktionkapital.  Der  Trust  übernimmt  alle  Vermögens- 
worte und  Schulden  der  einzelnen  Gesellschaften  und 
übergibt  ihnen  dagegen  seine  Aktien  in  folgendem 
Verhältnis:  Dim'provienne  du  Midi  de  la  RtiB.de  und 
Metallurgiquo  Russo-Belge  je  22'/:  Millionen  A-  und 
ö'/i  Millionon  B-Aktien,  Providenco  Russe,  Ural  Volga, 
Makewka  und  Taganrog  je  7Vt  Millionen  Rubel 
B-Aktien,  Briansk  4*/«  Millionen  A-  und  ebensovielo 
B-Aktien,  Donotz-Juriefka  8'/&  Millionen  B-Aktien  so- 
wie eine  zur  Begleichung  der  laufenden  Schulden 
dienende  Bareumme  und  Hughes  22  Miliinnen  Kübel 
in  bar.  Für  diesen  letzten  Zweck  werden  weitere 
A-Aktien  sowie  Schuldverschreibungen  in  noch  nicht 
bestimmter  Höhe  geschaffen  werden.  —  Alles  in  allem 
haben  sich  vorerst  also  nenn  Gesellschaften  geeinigt. 
Von  den  am  Ende  ausschlaggebenden  Hauptversamm- 
lungen hat  allerdings  bis  jetzt  noch  keine  stattgefunden. 
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Eigen,  Otto,  Ingenieur  und  Geschäftsführer  der  Firma 

Carl  Schlieper,  Grüne  i.  \V. 
Oehra,  F.  W.,  Dresden- A.  14. 

Jatche,  Otto,  Ingenieur,  Hagen  i.  W.,  Kaiserstr.  19. 

Mayer,  Fr.,  o.  Profeimor  an  der  Kgl.  Techn.  Hoch- 
schule, Aachen. 

Motz,  Sichard,  Dipl.-Ing.,  Eisenspalterei  bei  Ebers- 
walde. 

Schäfer,  Otto,  Kaufm.  Direktor  der  Habnschen  Werke, 
Akt-Oos.  in  Großenbaom,  Düsseldorf,  Grafenberger 
Alleo  128. 

Schinigen,  Charles,  Mining  Prospocting  and  Dovelopp- 
ment  Comp.  Ltd.,  PobI  Office,  Sydney,  Cape  Breton, 
Nova  Scotia,  Kanada. 

Werckmeister,  Carl,  Ingenieur,  c/o  Bethlehem  8teel  Co., 
Mile  Nr.  1,  South  Bethlehem,  Pa. 

Neue  Mitglieder. 

Eckardt,  Paul,  Betriebsleiter  der  clcktr.  Stahlgießerei 
der  Scharrerschen  Werke  für  Eisenindustrie,  Stutt- 
gart, Feuerbach. 

Cämlich,  Theodor,  Zivilingenieur,  Düsseldorf,  Herder- 
straße  74. 

Kleine,  Heinrich,  Ingenieur,  Rheinau  i.  Baden,  Stengel- 
hofstr.  45. 


Koch,  Rudolf,  Ingenieur,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Moltke- 
straüe  24. 

Kuttenkeuler,  Leo,   Ingenieur  der  Burbacher  Hütte, 

Bürbach  bei  Saarbrücken. 
Loos,  Wilhelm,  Bureaucbef  der  Gewerkschaft  Deut- 
scher Kaiser,  Dinslaken. 
Sinqler,  Conrad,  Ing.,  Teilh.  der  Firma  Düsseldorfer 
Waffen-  und  Maschinenfabrik  Ed.  Schmitt  &  Co., 
G.  in.  b.  H-,  Klier  bei  Düsseldorf,  Kaiser-Wilbelm- 
platz  22. 

Parrot,  Gabriel,  Ingenieur,  nie  Vallior  1,  Levallois- 
Perret  bei  Paris. 

Rüper,  Carl,  Geschäftsführer  und  Teilhaber  der  Firma 
„Industrie- Bedarf",  G.m.b.H.,  Düsseldorf,  Bahn- 
straße 67. 

von  Schahcha-  Ehrenfeld,  Paul,  Dipl.-Ing.,  Betriebs- 
assistent der  Falvahütte,  Schwientochlowitz,  O.-S. 

Spannagel,  Walter,  Fabrikant,  Inh.  der  Voerder  Stahl- 
und  Eisengießerei,  Voerde  i.  W. 

Sinner,  Gustav,  Industrieller,  Kseh  a.  d.  A.,  Luxemburg. 

Steinmeyer,  G.  A.,  Ingenieur.  Düsseldorf,  Liudenstr.  257. 

Tilmann,  Walter  C,  Hütteningenieur  der  Friedrich- 
Alfred-Hütte,  Rheinhausen-Bliersheim,  Hüttenstr.  2. 

Weißhaar,  Erich,  Dipl.-Injr.,  Ohoringenieur  bei  Gohr. 
Körting,  Akt.-Ges.,  Düsseldorf. 

Zehgruher,  Konrad,  Ingenieur  der  Gutehoffnungshütte, 
Sterkrade. 

Verstorben: 
Wedding,  Dr.  II.,  Professor,  Geh.  Bergrat,  Berlin. 
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Wilhelm  Willikens  f- 


P 


Während  eines  Erholungsaufenthaltes  in  Lugano 
verschied  am  23.  April  d.  J.  unerwartet  infolge  eines 
Herzschlages  der  Direktor  der  Akt.-Oes.  .Eisenwerk 
Kotho  Erdeu,  Wilhelm  Willikens. 

Der  Heimgegangene  war 
am  5.  Juli  1848  in  Kalk  bei 
Cöln  geboren.  Er  absolvierte 
die  Provinzial-Gewerbeschule 
in  letzterer  Stadt  nnd  ar- 
beitete dann  praktisch  im 
Baufache,  dem  er  sich  zu- 
erst widmen  wollte.  Nach- 
dem er  seiner  Militärpflicht 
bei  den  Pionieren  in  Deut/ 
genügt  hatte,  trat  er  im 
Jahre  1867  in  die  Dienste 
der  Firma  Aug.  Herwig  Söhne, 
Puddel-  und  Walzwerk  zu 
Dillenburg,  wo  er  zuletzt  den 
Posten  eineB  Betriebsführers 
bekleidete.  Hierauf  Obernahm 
er  dann  im  Jahre  1H82  am 
27.  September  als  Direktor 
die  Leitung  der  A.-G.  „Eisen- 
werk Kotho  Erde"  zu  Dort- 
mund, eine  Stellung,  in  der 
er  bis  zu  seinem  Tode  ver- 
blieb. Am  27.  September  1907 
konnte  er  somit  anf  dorn  ge- 
nannten   Werke    -ein   25  jftll- 

riges  Dienstjubil&um  und  gleichzeitig  Bein  40  jährige* 
Jubiläum  als  EisenhQttenmann  feiern.  Seit  Einführung 
des  Unfallversicherangsgesetzos  im  ( >ktober  1 886  gehörte 
Willikens  ununterbrochen  dem  Vorstände  der  Sektion  VI 


ir 


der  Kbeinisch-Westfälischen  HQtten-  nnd  Walzwerks- 
BerufsgenosBenschaft  im  Ehrenamte  an,  desgleichen  seit 
April  1892  dem  Stadtverordneten-Kollegium  der  Stadt 
Dortmund,  auch  war  er  längere  Zeit  im  Vorstande 

des  Dampfkessel  -  Ueber- 
wachungBvereins  ,  darunter 
mehrere  Jahre  als  2.  Vor- 
sitzender, außerdem  beteiligte 
er  sich  viele  Jahre  als  Hit- 
glied de«  engeren  Vorstan- 
des lebhaft  an  den  Bestre- 
bungen des  liberalen  Bürger- 
vereins. 

Dem  Heimgegangenen 
wird  mit  Kecht  nachge- 
rühmt ,  daß  er  sein  ganzes 
Leben  hindurch  nur  das  eine 
Streben  hatte,  seinem  WTerke 
treu  zu  dienen  und  ebenso 
treu  für  seine  Familie  zu 
sorgen.  Er  hinterläßt  in 
großem  Schmerze  seine  Gattin 
und  acht  Kinder,  die  alle 
mit  wahrer  Liebe  an  ihm 
hingen.  Unter  den  deutschen 
Eisenhüttenleuten  war  WiUi- 
kens  wegen  seines  biederen, 
zuverlässigen  Charakters,  der 
Klarheit  seines  Urteils  und  der 
umfassenden  Fachkenntnisse 
allgemein  beliebt.  8ie  vermissen  allenthalben,  wo  er 
tätig  war,  seinen  geschätzten  Rat,  wie  seine  gewinnende 
Persönlichkeit  auf  das  schmerzlichste  und  werden  ihm 
ein  dauerndes  Andenken  Ober  das  Grab  hinaus  bewahren 


Zum  Ausbau  der  Vereinsbibliothek. 

\  Ue  Mitglieder,  die  aus  den  geschäftlichen  Verhandlungen  der  letzten  Hauptversammlung  unseres 
Vereins  die  Uoberzougung  gewonnen  haben,  daß  die  Ausgestaltung  der  Vereinsbibliothek  zu 
einer  reichhaltigen  und  wohlgeordneten 

eisen  hüttenmännischen  Fachbibliothek 

fUr  jeden  einzelnen  Vereinsangohürigen  bedeutungsvoll  und  nützlich  zu  worden  verspricht,  möchten 
wir  auf  eine  Möglichkeit  hinweisen,  wie  sie  auch  ihrerseits  das  Unternehmen  fördern  könnten. 

Es  gibt  wohl  kaum  ein  Haus,  in  dorn  nicht  Bücher  oder  Zeitschriften  unbemorkt  in  irgend 
einem  Winkel  oder  Schrank  ein  friedliches,  unbeachtetes  Dasein  fuhren.  Durchstöbert  man  die 
vergessenen  Schätze,  so  wird  sich  zweifelsohne  mancherlei  darunter  (Inden,  das  an  sich  für  den  Besitzer 
vielleicht  wenig  Wert  hat,  häufig  aber  im  Rühmen  einer  großen  BUehersammlung  empfindliche 
Lücken  auszufüllen  geeignet  wäre.  Derartige  Werke,  sofern  sie  die  technische  oder  wirtschaftliche 
Seite  des  Eisenhuttenwesens  und  seiner  Nebenzweige  behandeln,  wären  uns  für  die  Voreinsbibliothek 
äußerst  willkommen. 

Wir  richten  daher  an  unsere  Mitglieder  die  dringende  Bitto,  zwischen  ihren  vier  Wänden 
Umschau  zu  halten,  und,  so  sich  etwas  Passendes  darbietet,  es  der  Geschäftsführung  zur  Verfügung 
zu  stellen.  Erlaubon  die  Verhältnisse  dem  Einzelnen  nicht,  die  BUcber  zu  schenken,  so  hofft  der 
Verein  die  Mittel  erübrigen  zu  können,  die  notwendig  sind,  um  das  Angebotene  käuflich  zu  erworben. 
Man  erachte  keinen  Beitrag  zu  gering.   Auch  hier  heißt  es:  Viele  Wenig  machen  ein  Viel! 

Düsseldorf,  im  Mai  190H.  Die  Geschäftsführung: 

Dr.-Ing.  E.  Schrödter. 
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STAHL  UND  EISEN  .~ 

JTCElt  ZEITSCHRIFT 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  21.  20.  Mai  1908.  28.  Jahrgang. 


Geheimer  Bergrat  Professor  Dr.  Hermann  Wedding  f. 


Wie  bereits  kurz  gemeldet,  ist  durch  den 
am  6.  Mai  d.  .1.  eingetretenen  Tod  des 
Geheimen  Bergrates  Professors  Dr.  Hermann 
Wedding  die  gesamte  deutsche  Eisenindustrie 
in  tiefe  Trauer  versetzt  worden.  — 

Hermann  Wedding  erblickte  am  9.  Marz 
1834  das  Licht  der  Welt;  sein  Vater  war  der 
Kommissions-  und  spätere  Geheime  Oberrcgic- 
ruugsrat,  Direktor  der  Königl.  Staatsdruckerei 
zu  Berlin.  .1.  W.  Wedding,  der  Älteste  Sohn 
des  um  die  Entwicklung  der  oberschlesischen 
Eisenindustrie  hochverdienten  Oberbaudirektors 
Johann  Friedrich  Wedding.  Seine  gründliche 
Schulbildung  genoß  der  Verstorbene  auf  dem 
Gymnasium  zum  grauen  Kloster  in  Berlin, 
nach  dessen  Abaolvierung  am  30.  September 
1853  er  sich,  seiner  Neigung  für  die  Natur- 
wissenschaften folgend,  dem  Studium  derselben 
zuwendete.  Da  indessen  die  Aussichten,  als 
Professor  der  Naturwissenschaften  an  eine  Uni- 
versität tierufen  zu  werden,  damals  ungemein 
gering  waren,  so  entschloß  er  sich,  das  Berg-. 
Hütten-  und  Salinenfach  zu  ergreifen  und  sich 
dem  Staatsdienste  zu  widmen,  weil  ihm  hier 
reichlich  Gelegenheit  geboten  war,  die  ange- 
wandten Naturwissenschaften  weiter  zu  betreiben. 
Mitentscheidend  für  die  Wahl  seines  spateren 
Berufes  war  der  Einfluß,  den  der  Verfasser  der 
bekannten  Eisenhüttenkunde,  Dr.  C.J.B. Karsten, 
ein  alter  Freund  der  Familie  Wedding,  auf  den 
jungen  Hermann  ausübte,  und  dieser  hat  den  Bat, 
den  der  alte  „ Onkel  Karsten"  ihm  beim  Abschied 
mit  auf  den  Weg  gab,  , alles,  was  für  die 
Prüfungen  nötig  sei  zu  lernen,  sich  aber  einem 
Zweige,  der  sein  ganzes  Interesse  errege,  mit 
Vorliebe  zu  widmen",  bis  an  sein  Lebensende 
getreulich  befolgt. 

Am  7.  Oktober  des  Jahres  1853  wurde 
Hermann  Wedding  als  „ Beflissener"  beim  Ober- 
bergamt Breslau  angenommen  und  dem  im  Kreise 
Oppeln  gelegenen  Kgl.  Hüttenwerke  Malapane 
zugeteilt.  Malapane,  das  in  damaliger  Zeit  noch 
von  ungeheuren  Wflldern  umgeben  war,  erfreute 
sich  unter  der  Oberleitung  Wachlers  eines 
ausgezeichneten  Rufes,  ja  es  bildete  sozusagen 
eine  Pflanzstätte  für  das  ganze  deutsche  Eisen- 
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Hüttenwesen.  Das  kam  zum  größten  Teile  da- 
her, weil  Ludwig  Wachler  es  meisterlich  ver- 
stand, die  jungen  Leute,  die  seinem  Werke  über- 
wiesen wurden,  für  ihr  Fach  auf  das  höchste 
zu  interessieren;  er  spornte  sie  insbesondere 
dadurch  an,  daß  sie  aus  jedem  Betriebszweige, 
den  Kie  durchmachten,  ein  Meisterstück  liefern 
und  schriftliche  Ausarbeitungen  über  die  be- 
treffenden Betriebe  einreichen  mußten. 

„Meine  Arbeit  an  dem  Hochofen  und  in  der 
Formerei",  so  schrieb  Wedding  in  seinen  Jugend- 
erinnerungen aus  Oberschlesien,*  „ beschrankte 
sich  auf  den  Tag,  und  es  war  damit  keine  be- 
sondere Anstrengung  verbunden,  namentlich  nach- 
dem ich  gelernt  hatte,  mich  in  Holzpantinen  und 
mit  Schurzfell  frei  zu  bewegen;  als  aber  das  Probe- 
stück, bestehend  in  einem  Hartgußgrubenrad 
mit  Speichen,  glücklich  vollendet  war  und  meine 
Leistungen  die  Zufriedenheit  des  Oberhntteninspek- 
tors  gewonnen  hatten,  kam  der  viel  anstrengendere 
Frischfeuerbetrieb  an  die  Reihe."  Nachdem  auch 
hier  der  verlangte  Probedeul  vollendet  war, 
wurde  Wedding  zur  weiteren  Ausbildung  im 
Frischen  nach  Jedlitze  geschickt ,  um  sich 
mit  dort  vorhandenen  abweichenden  Einrich- 
tungen im  Betriebe  vertraut  zu  machen.  Als 
der  Frühling  herankam ,  wurde  der  junge 
Beflissene  in  den  Wald  gesendet,  um  die  Köh- 
lerei zu  erlernen  und  einen  Probemeiler  zu 
setzen  und  zu  vollenden.  Alles  glückte  vor- 
trefflich, und  die  1 7  */*  Silbergroschen,  die  er 
für  das  erzielte  Plus  an  Holzkohlen  ausgezahlt 
bekam ,  bildeten  Weddlngs  ersten  Verdienst. 
Bald  darauf  wurde  die  einsame  Köhlerarbeit 
mit  der  weniger  idyllischen  Tätigkeit  als  Werk- 
stättenzeichner vertauscht.  Nach  gut  bestan- 
dener mündlicher  Prüfung  erfolgte  Weddings 
Ernennung  zum  Königlichen  Expektanten  und 
seine  Versetzung  nach  Tarnowitz  zur  praktischen 
Betätigung  auf  der  Friedrichsgrube ;  von  dort 
ging  er  nach  der  Friedrichshütte  und  der  Ryb- 
niker  Eisenhütte,  der  Königshütte  und  Königs- 
grube, um  überall  praktisch  zu  arbeiten.  So 
wohlvorbereitet   konnte    Wedding   nach  zwei- 
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jähriger  angestrengter  Tätigkeit  Oberschlesien,  für 
das  er  auch  spater  eine  besondere  Vorliebe  hatte, 
verlassen,  um  in  Berlin  seiner  militärischen 
Dienstpflicht  bei  den  Gardepionieren  zu  genügen 
und  das  Universitätsstudium  zu  beginnen.  Nach- 
dem er  auch  dieses  in  Berlin  und  Freiberg  voll- 
endet und  in  Berlin  am  7.  April  1859  zum 
Doktor  der  Philosophie  promoviert  hatte,  kam 
Wedding  zunächst  nach  Waldenburg ;  dann  folgte 
eine  lange  Reise  über  Belgien  nacli  England 
zum  Studium  der  dortigen  Eisenindustrie.  Na- 
mentlich war  es  Südwales,  wo  der  damals 
26jährige  eine  ebenso  angenehme  wie  lehrreiche 
Zeit  verlebte.  „Nach  dem  Schluß  dieser  Reise", 
erzählte  Wedding,  „konnte  ich  mich  zur  Rc- 
ferendarprüfung  melden  und  erhielt  u.  a.  eiue 
Aufgabe  über  den  Vergleich  zwischen  den  süd- 
waliser  und  oberschlesischen  Hochofenbetrieben. 
Der  Vergleich  fiel  recht  zuungunsten  Oberschlesiens 
aus  und  wurde  deshalb  auch  vom  Obcrbcrg- 
amte  zu  Breslau  mit  ziemlich  abfälligen  Bemer- 
kungen verschen,  ohne  daß  dies  einen  nach- 
teiligen Einfluß  auf  die  Ablegung  meiner 
Bergrcfercndar-Prüfung  gehabt  hätte,  welche  in 
Breslau  im  März  1861  mit  gutem  Erfolg  statt- 
fand." Nach  der  Vereidigung  trat  Wedding  sein 
erstes  Staatsamt  als  stellvertretender  Revicr- 
beainter  im  damaligen  Revier  Eiserfeld  im  Sieger- 
land an,  von  wo  er  zur  weiteren  Ausbildung 
an  das  Oberbergamt  in  Bonn  überwiesen  wurde. 
Anläßlich  der  Londoner  Weltausstellung  von  1 862 
machte  der  als  Kommissar  des  Zollvereins  ent- 
sendete junge  Referendar  die  Bekanntschaft  des 
hervorragenden  englischen  Metallurgen  Dr.  John 
Percy,  aus  der  sich  eine  innige  Freundschaft 
und  der  unbezwingliche  Wunsch,  sich  vornehmlich 
dem  Eisenhiittenwesen  zu  widmen,  entwickelte. 
Dieser  Wunsch  wurde  noch  bestärkt  durch  eine  für 
Weddings  späteres  Leben  besonders  einflußreiche 
Reise,  die  er  mit  dem  damaligen  Chef  der  Berg- 
behörde, Oberberghauptmauu  Krug  von  Nidda 
(geb.  16.  Dez.  1810,  gest.  3.  Febr.  1885».  durch 
England  zu  machen  Gelegenheit  hatte.  , Unter  der 
Leitung  dieses  erfahrenen  und  weitblickenden  Man- 
nes wurde  auch  ich  gewahr."  berichtete  Wedding 
später,  „wie  wesentliche  Fortschritte  und  Aende- 
rungen  im  Eisenhiittenwesen  nicht  nur  in  ganz 
Deutschland,  sondern  besonders  auch  in  Ober- 
schlesien notwendig  waren,  um  unsere  Eisenindu- 
strie in  eiue  von  dorn  englischen  Einflüsse  unabhän- 
gige Stellung  zu  bringen."  Diese  englische  Reise 
bezeichnete  der  Verstorbene  gern  als  die  an- 
strengendste Zeit  seines  ganzen  Lebens,  denn 
Krug  von  Nidda  war  trotz  seiner  vorgeschrit- 
tenen .Jahro  ein  äußerst  rühriger,  kerngesunder 
Mann,  der  von  seinem  jungen  Reisebegleiter 
nicht  nur  verlangte,  daß  er  ihn  überall  hin 
führte  und  ihm  als  Dolmetscher  diente,  sondern 
daß  er  auch,  ein  lebendiger  Baedeker,  in  allen 
Städten  Bescheid  wußte.  Nach  seiner  Rückkehr 
nach  Deutschland  und  mitten  in  den  Vorberei- 


tungen für  das  Bergassessorexamen  erhielt 
Wedding  einen  Ruf  nach  Berlin  an  die  kurze  Zeit 
vorher  neubegründete  Bergakademie,  zur  Vertre- 
tung des  erkrankten  Professors  K  ei  bei,  dessen 
Nachfolger  er  dann  auch  wurde.  Bald  nach  der 
Ernennung  zum  Bergassessor,  am  5.  Dezember 
1863,  erfolgte  seine  Berufung  in  das  damalige 
Preußische  Ministerium  für  Handel,  Gewerbe  und 
öffentliche  Arbeiten  als  Dezernent  für  das  Hütten- 
wesen. Diese  Stellung  brachte  ihn  wieder  in 
regen  Verkehr  mit  den  fiskalischen  Werken  in 
Oberschlesien,  und  manche  der  Einrichtungen  aus 
jener  Zeit  sind  auf  seine  Vorschläge,  Entwürfe 
und  Zeichnungen  zurückzuführen.  So  nahm  u.  a. 
die  Einführung  des  Besseroerbetriebes  auf  der 
Königshütte  sein  Interesse  in  hohem  Maße  in 
Anspruch,  und  die  alte  Anlage  wurde  nach  seinen 
Plänen  hezw.  den  von  ihm  aus  England  mit- 
gebrachten Zeichnungen  errichtet. 

Weddings  Wirksamkeit  als  Ministerialteamter 
wurde  durch  den  Verkauf  vieler  Königlichen 
Werke  wesentlich  eingeschränkt.  Von  der  Zeit, 
als  Oherherghauptmann  Krug  von  Nidda  in  Berlio 
ans  Ruder  kam,  bis  zum  Schlüsse  seiner  Tätigkeit 
wurden  nicht  weniger  als  40  fiskalische  Hütten- 
werke aus  den  Händen  gegeben,  darunter  die 
großen  Hütten  Königshütte  in  Oberschlesien  uml 
die  Saynerhütte  mit  den  Horhausener  Gruben  am 
Rhein.  Wedding  hat  sich  diesem  Plane,  den 
sein  oberster  Chef  für  durchaus  nützlich  hielt, 
so  lange  wie  möglich  widersetzt,  und  es  kam 
hierbei  zu  ernstlichen  Differenzen,  ohne  daß  »eine 
Stellung  seinem  Chef  gegenüber  gelitten  hatte, 
denn  Krug  von  Nidda  liebte  und  vertrug  gern 
begründeten  Widerspruch,  wenn  er  auch  häutig  von 
einer  vorgefaßten  Meinung  nicht  abzubringen  war. 
Auch  spater  vertrat  Wedding  noch  die  Ansicht, 
daß  die  großen  und  guten  Werke  viel  zu  billig 
in  den  Privatbesitz  übergegangen  seien;  „*u- 
dem",  sagte  er,  „hat  man  sich  mit  dem  fiska- 
lischen Besitze  ein  gutes  Stück  Macht  aus  den 
Händen  gegeben ;  man  hat  sich  die  Gelegenheit 
verscherzt.  Statten  für  die  Bildung  tüchtiger 
Beamten  und  Arbeiter,  für  die  Unternehmung 
großartiger  Versuche  zu  erhalten". 

Bald  nachdem  Krug  von  Nidda,  den  Wed- 
ding  als  den  größten  Bergmann  des  Ii*.  Jahr- 
hunderts bezeichnete,  aus  dem  Staatsdienste  aus- 
getreten war,  verließ  auch  er  seine  Stellung  in 
Ministerium,  um  sich  den  Vorlesungen,  die  er  nun- 
mehr auf  das  Eisenhütteuwesen  allein  beschränkte, 
voll  widmen  zu  können.  Mit  welch  inniger  Liebe 
und  Begeisterung  Wedding  an  seinem  schönen 
Berufe  hing,  erkennt  man  am  besten  aus  den 
Worten,  mit  denen  er  am  Schlüsse  seines  fünf- 
zigsten Semesters  als  Lehrer  der  Eisenhütten- 
kunde ein  Buch  seinen  Schülern  widmete :  w Niemal* 
hat  es  mich  gereut.''  schrieb  er,  » seinerzeit  dem  Ruft 
meines  hochverehrten  Gönners,  meines  unvergeß- 
lichen väterlichen  Freundes,  des  für  den  vater- 
ländischen  Gewerbfleiß   zu    früh  verstorbenen 
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Oberberghauptmanns  Krug  von  Nidda,  gefolgt 
zu  sein  und  die  vielleicht,  manchem  verlockender 
erscheinenden  Ehren  und  Titel  eines  Verwaltungs- 
beainten  mit  dem  bescheidenen  Range  eines 
Lehrers  eingetauscht  zu  haben;  wenn  ich  heute 
von  vorn  anfangen  sollte,  so  würde  ich 
trotz  aller  Lebenscrfahr u ngen  mit  gleicher 
Begeisterung  wieder  Lehrer  der  Eisen- 
hüttenkunde werden  wollen!" 

Wedding  hat  sich  auch  durch  zahlreiche  lite- 
rarische Arbeiten  hohe  Verdienste  um  sein  Fach  er- 
worben. Vor  allem  ist  sein  „  Ausführliches  Hand- 
buch der  Eisenhüttenkunde'1,  das  seinen  Namen  in 
alle  Kulturländer  getragen  hat,  zu  nennen.  Die 
erste  Auflage  dieses  groß  angelegten  Werkes 
erschien  in  drei  Abteilungen,  deren  erste  die 
Jahreszahl  1864  trogt,  als  zweiter  Band  der 
deutschen  Bearbeitung  von  „Dr.  John  Percys 
Metallurgy  of  Iron  and  Steel";  sie  machte  sich 
jedoch,  besonders  in  den  Abteilungen  2  und  3, 
schon  vielfach  von  der  englischen  Vorlage  frei, 
um,  über  diese  hinausgehend,  den  deutsehen  Ver- 
hältnissen im  Eisenhüttenwesen  besser  gerecht 
zu  werden.  Als  ein  ganz  neues  Werk,  bei  dem 
eigentlich  nur  noch  der  Titel  an  den  englischen 
Ursprung  erinnerte,  stellte  sich  dann  die  zweite 
Auflage  jener  Bearbeitung  dar.  Sie  wurde,  wie 
die  erste,  in  ganz  wesentlich  erweiterter  Form 
bei  Friedr.  Vieweg  &  Sohn  in  Braunschweig  seit 
1892  verlegt  und  ist  bislang  bis  zur  zweiten 
Lieferung  deB  vierten  Bandes,  mit  dem  das  Ganze 
vollständig  werden  sollte,  fortgeschritten.  „Stahl 
und  Eisen"  brachte  erst  vor  wenigen  Wochen 
eine  Besprechung  dieses  Teiles  und  knüpfte 
daran  den  Wunsch,  daß  es  dem  hochverdienten 
Verfasser  vergönnt  sein  möge,  dieses  sein  Lebens- 
werk zum  baldigen  und  würdigen  Abschluß  zu 
bringen.  Das  Schicksal  hat  es  anders  gewollt! 
Neben  dem  ausführlichen  Uandbuche  gab  Wedding 
seit  1871  noch  einen  „Grundriß  der  Eisenhütten- 
kunde" heraus,  der,  in  zahlreichen  Exemplaren 
verbreitet,  im  verflossenen  Jahre  die  fünfte  Auf- 
lage erlebte.  In  zweiter  Auflage  (1904)  erschien 
ferner  von  ihm  in  der  bekannten  Sammlung  „  Aus 
Natur  undGeisteswelt"  unterdem Titel  „Das  Eisen- 
Ii  üttenwesen"  ein  Bandchen,  das  eine  Wiedergabe 
von  acht  gemeinverständlichen  Vorträgen  bildete, 
die  der  Verewigte  auf  Veranlassung  der  Zentral- 
stelle für  Arbelter-Wohlfahrtseinrichtungen  vor 
einer  hauptsächlich  aus  Arbeitern  bestehenden 
Zuhörerschaft  in  der  Königlichen  Bergakademie 
zu  Berlin  gehalten  hatte.  Neben  diesen  Werken, 
die  das  Eisenhüttenwesen  im  ganzen  behandeln, 
wären  dann  noch  die  Schrift  „Aufgaben  der 
Gegenwart  im  Gebiete  der  Eisenhüttenkunde" 
(  Braunschweig  1888)  und  „Die  Eisenprobierkunst" 
(ebendaselbst  1894  )  besonders  zu  nennen.  Nahezu 
zahllos  sind  die  größeren  und  kleineren  Auf- 
sätze, Bücherbesprechungen  u.  dergl.,  Jie  Wedding 
in  Zeitschriften,  vor  allem  in  „Stahl  und  Eisen", 
der  amtlichen  „Zeitschrift  für  das  Berg-.  Hütten- 


und  Salinen wesen  im  Preußischen  Staate",  den 
„Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleißes",  der  „Chemiker-Zeitung",  dem 
„Glückauf"  u.  a.  m.  veröffentlichte;  sie  alle  legen 
Zeugnis  ab  sowohl  von  dem  erstaunlichen  Fleiße 
des  Verewigten  als  auch  von  dein  unermüdlichen 
Eifer,  mit  dem  er  ständig  die  Fortschritte  seines 
Fachgebietes  verfolgte  Ein  hervorstechender  Zug 
in  Weddings  Schreibweise  war  sein  Bestreben,  die 
Sprache  des  Eiscnhiittenmannes  von  entbehrlichen 
fremdländischen  Fachausdrücken  zu  befreien  und 
diese  durch  vielfach  glücklich  geprägte  deutsche 
Worte  zu  ersetzen. 

Weddings  Hauptarbeitsfeld  war  die  Eisen- 
hüttenkunde, doch  war  er  auch  auf  anderen 
Gebieten  mit  Erfolg  tätig;  so  lagen  ihm  vor 
allem  das  Materialprüfungswesen  und  die  Ein- 
führung einheitlicher  Bezeichnungen  für  Eisen 
und  Stahl  sehr  am  Herzen,  die  er  beide  auf 
internationale.  Grundlage  zu  stellen  bestrebt 
war.  Aus  diesem  Grunde  nahm  er  auch  an 
allen  Kongressen  regelmäßig  lebhaften  Anteil, 
wobei  ihm  sein  ausgesprochenes  Sprachentalent 
—  noch  vor  wenigen  Jahren  versuchte  es  der 
alte  Herr  mit  dem  Erlernen  der  gewiß  nicht 
leichten  russischen  Sprache  —  sehr  zustatten  kam. 

Von  1867  bis  an  seinen  Lebensabend,  also 
länger  als  ein  Menschenalter,  gehörte  er  der 
Königlichen  Technischen  Deputation  für  Handel 
und  Gewerbe  an;  ferner  war  er  nichtständiges 
Mitglied  des  Kaiserlichen  Patentamtes  von  dessen 
Gründung  im  Jahre  187  7  bis  zum  1.  Juli  1907. 
Dieser  letzten  Tätigkeit  hat  Wedding  ein  gut 
Teil  seiner  Lebenskraft  gewidmet,  während  er 
in  der  Technischen  Deputation  bei  manchen, 
für  die  Industrie  wichtigen  Entscheidungen  der 
Regierung  vorbereitend  mitwirken  konnte. 

Wedding  hatte  frühzeitig  erkannt,  daß  er  das 
große  Gebiet  seiner  wissenschaftlichen  Tätigkeit 
nur  beherrschen  könne,  wenn  er  in  steter  Ver- 
bindung mit  Männern  der  Praxis  bliebe  und  Ge- 
legenheit habe,  die  Neuerungen  der  Technik 
aus  eigener  Anschauung  hennen  zu  lernen. 
Er  hat  diesem  Erfordernisse  dadurch  Rechnung 
getragen,  daß  er  außer  unserem  Verein,  vielen 
auderen  Vereinen  im  In-  und  Auslande  als  Mit- 
glied beitrat  und  an  ihren  Versammlungen,  soweit 
es  irgend  möglich  war,  teilnahm.  Er  hat  mühevolle 
Reisen  im  In-  und  Auslände  nicht  gescheut,  um 
an  <>rt  und  Stelle  sich  über  die  Produktions- 
bedingungen der  Rohstoffe,  über  Verbesserungen  der 
technischen  Darstellung  und  die  Absatzmöglichkeit 
zu  unterrichten.  So  war  er  auf  fast  allen 
großen  technischen  und  Wcltausstellungen(London, 
Stockholm,  Wien,  Philadelphia,  Paris  und  Chicago), 
sei  es  als  Kommissar,  sei  es  als  Jurymitglied  tatig. 

An  Anerkennung  seiner  hohen  Verdienste  um 
die  gesamte  Eisenhüttentechnik  hat  es  dem  Ent- 
schlafenen nicht  gefehlt;  er  war  Ehrenmitglied 
des  „Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute",  des 
britischen    „Iron    and    Steel    Institute",  des 
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, American  Institute  of  Mining  Engineers",  der 
„United  States  Association  of  Cliarcoal  Iron 
Workers",  der  , Hütte*,  des,  Vereins  zur  Beförde- 
rung des  Gewerbfleißes*,  ferner  Inhaber  der  golde- 
nen Bessemcrmedaillc  des  Iron  and  Steel  Institute 
und  der  goldenen  Medaille  des  „  Vereins  zur  Beförde- 
rung des  Gewerbfleißes*  sowie  Ritter  hoher  Orden. 

Eiserne  Ausdauer,  nie  versagende  Arbeits- 
kraft, Klarheit  der  Auffassung,  ausgesprochenes 
Lchrtalent,  treue  Pflichterfüllung,  das  sind  die 
charakteristischen  Eigenschaften,  durch  die  der 
Heimgegangene  sich  bis  zu  seiner  Todesstunde 
ausgezeichnet  hat,  und  kraft  deren  er  die  hohe 
Stufe  in  der  wissenschaftlichen  Welt  erreicht 
und  gleichzeitig  die  bedeutsame  Stellung  in 
der  Praxis  der  Eisenindustrie  erlangt  hat.  Nur 
ein  so  reger  Geist  wie  der  seinige  vermochte 
einen  unwiderstehlichen  Reiz  in  der  Lösung  der 
unzahligen  neuen  Aufgaben  zu  erblicken,  die  sich 
seit  der  ersten  Schicht  in  Malapane  im  Jahre 
1853  bis  heute  unaufhörlich  entgegenstellten, 
d.  h.  eine  Zeit  umfassen,  in  der  unsere  Eisen- 
erzeugung sich  verfünfzigfacht  hat ,  in  der 
unsere  Hüttenwerke  mehrfach  völlige  Umwälzungen 
erlitten  haben  und  in  der  durch  die  verschiedenen 
Forschungsergebnisse  auf  chemischem,  mechani- 
schem und  elektrischem  Gebiete  sich  unendlich 
weite  Felder  zur  Betätigung  erschlossen  haben. 

Wohl  konnte  der  Verstorbene  von  sich  sagen, 
er  habe  das  Glück  gehabt,  daß  der  Beginn 
seiner  Tätigkeit  mit  dem  Anfang  eines  gewal- 
tigen Aufschwunges  unserer  deutschen  Eisen- 
industrie zusammenfiel,  aber  nur  ein  so  klares 
Auffassungsvermögen  in  Verbindung  mit  dem 
Fleiße  der  Biene  war  befähigt,  alle  diese  neuen 
Erscheinungen  in  sich  aufzunehmen  und  syste- 
matisch zu  verarbeiten.  Der  spateren  Geschichts- 
schreibung bleibt  es  vorbehalten,  ihm  die  Rolle 
zuzuteilen,  die  er  in  der  deutschen  Eisenindustrie 
gespielt  hat,  heute  aber  kann  man  wohl  schon 
aussprechen,  daß  er  der  letzte  EisenhUttenmaun 
gewesen  ist,  der  für  sich  in  Anspruch  nehmen 
konnte,  das  gesamte  Gebiet  der  Eisenhütten- 
kunde beherrscht  zu  haben  und  in  diesem  Sinne 
für  die  Eisenhüttenkunde  das  gewesen  zu  sein, 
was  der  Philosoph  Leibniz  für  das  gesamte 
Universalwissen  seiner  Zeit  war. 

Als  Lehrer  begeisterte  Wedding  durch  die 
lebendige  Art  seines  form  vollendeten  Vortrages 
seine  Schüler;  gleichzeitig  verstand  er  es  wie 
kaum  ein  zweiter,  sie  alle  zu  selbständigem 
Denken  und  Arbeiten  anzuregen  und  selbst  für 


die  sprödesten  Stoffe  zu  interessieren.  Sein 
Lehrtalent  befähigte  ihn  ferner.  Seine  Vorträge 
jeder  Bildungsstufe  seiner  Zuhörerkreise  anzu- 
passen, wodurch  er  der  gespannten  Aufmerksam- 
keit und  des  lebhaften  Beifalls  sicher  war.  gleich- 
viel ob  er  vor  dem  jüngsten  oder  dem  ältesten 
Semester  seiner  Studierenden,  vor  Fachleuten 
aus  der  Praxis,  vor  Lokomotivführern  oder  den 
Mitgliedern  eines  christlichen  Jünglingsvereinej 
sprach.  Die  Begeisterung  für  das  Lehrfach  hat 
ihn  in  stete  Berührung  mit  der  akademischen 
Jugend  gebracht;  ihr  stand  sein  gastliches  Hau« 
jederzeit  offen,  wodurch  er  auch  auf  Herz  und 
Gemütseiner  Schüler  günstig  einwirken  konnte.  Dem 
unausgesetzten  Verkehr  mit  der  Jugend  wiedeium 
verdankte  der  Meister  die  sonnige  Fröhlichkeit, 
die  er  sich  in  allen  Lebenslagen  bewahrt  hat. 
und  das  glückliche  innere  Gleichgewicht,  mit 
dem  er  auch  aus  diesem  Leben  geschieden  ist. 

In  tiefe  Trauer  ist  durch  den  zwar  plötzlich, 
aber  nicht  unerwartet  eingetretenen  Heimgang 
seine  zahlreiche  Familie  versetzt,  die  ihr  zlrt- 
Hch  geliebtes  Haupt  verliert.  Jedem,  der  Wd- 
ding  im  Leben  näher  stand  oder  Gelegenheit 
hatte,  ihn  in  seinem  schönen  Harzer  TuscuIubi 
aufzusuchen,  wird  sein  ausgesprochener  Familien- 
sinn bekannt  sein ;  trotz  aller  zu  bewältigenden 
Arbeitslast  hat  er  es  meisterlich  verstanden,  sich 
ein  schönes  Familienleben  dauernd  zu  bewahren. 
Hart  betroffen  ist  die  Königl.  Bergakademie 
zu  Berlin,  an  der  er  44  Jahre  als  Lehrer  tätig 
war.  nicht  minder  der  Verein  zur  Beförderung 
des  Gewerbfleißes  in  Berlin,  bei  dem  er 
lange  Jahre  hindurch  die  treibende  und  führende 
Kraft  gewesen  ist,  sowie  der  Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute,  dessen  letztes  Ehrenmitglied 
er  war  und  an  dessen  Versammlungen  er  seit 
langen  Jahren  regelmäßig  teilgenommen  hat. 
wobei  er  von  Hunderten  und  aber  Hunderten  seiner 
früheren  Schüler  mit  stets  sich  erneuernder  Herz- 
lichkeit und  dankbarer  Verehrung  begrüßt  wurde 

Nun  hat  auch  er  soino  letzte  Schicht  ver- 
fahren !  Sein  guter  Stern  hat  ihn  vor  dem  herben 
Geschick  bewahrt,  lahm  an  Körper  und  Geist  sein«' 
Tage  mühselig  beschließen  zu  müssen :  mitten  im 
Kreise  seiner  zahlreichen  Freunde  und  Schüler  hat 
der  finstere  Todesengel  unsern  Altmeister  gestreift 
doch  erst  nachdem  es  ihm  noch  einmal  vergönnt 
gewesen  war,  sciuo  Geisteskraft  im  Kampf  mit 
jung  aufstrebenden  Genossen  zu  messen ! 

Wer  wollte  nicht  so  schönen  Todes  sterben, 
nicht  jedem  aber  ist  das  gleiche  Los  beschieden: 


Am  Itaum  der  Menschheit  drängt  «ich  Blüt'  an  Blüte, 
Nach  ew'gen  Kegeln  vielen  «ie  »ich  drauf; 
Wenn  hier  die  eine  welk  und  matt  verglühte, 
Springt  dort  die  andre  voll  und  prächtig  auf. 
Hin  ewig  Kummen  und  ein  ewig  (Julien, 
Und  nun  und  nimmer  träger  Stillestand ! 
Wir  Hehn  »ie  auf-,  wir  «ehn  «ie  niederwehen  — 
Und  ihre  Lose  ruhn  in  Gottes  Hand. 
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Die  Wärmetechnik  de 

Von  Professor  F. 

Für  den  Bau  eines  Siemens-Martinofens  stehen 
dem  Hüttenmann  auch  honte  noch,  nachdem 
schon  heinahe  ein  halbes  Jahrhundert  seit  dor 
technischen  Einführung  des  Kegcnerativprinzipes 
durch  die  Gebrüder  W.  und  F.  Siemens  ver- 
flossen ist,  nur  wenige  unzulängliche  Zahlen- 
unterlagen und  praktisch  verwertbare  Grund- 
sätze zur  Verfügung,  falls  ihm  nicht  außer  der 
einschlagigen  Literatur  noch  eine  reiche  eigene 
Erfahrung  auf  diesem  Sondergebiete  zu  Hilfe 
kommt.  Die  Zeit,  da  Forscher  wie  Siemens, 
Gruner,  Ledebur,  Damour  und  andere  ihre 
grundlegenden  Arbeiten  und  Untersuchungen  über 
die  Dimensionierung  dieser  Ofenart  vorgenommen 
haben,  liegt  bei  der  gewaltigen  Entwicklung 
unserer  Eisen-  und  Stahlindustrie  schon  etwas 
zu  fern,  als  daß  die  damals  gewonnenen  spär- 
lichen Erfahrungswerte  noch  mit  heutiger  guter 
Praxis  genügend  im  Einklang  standen. 

Zweck  der  Arbeit,  Uber  die  ich  Ihnen  heute 
berichten  möchte,  war  nun,  an  der  Hand  von 
um  fangreichen  Messungen  und  auf  Grund  einer 
genauen  Beobachtung  des  ganzen  Betriehes  einer 
Martinofenanlage  neuester  und  vorzüglicher  Kon- 
struktion eine  tiefer  eingehende,  mehr  wissen- 
schaftliche oder  doch  mindestens  der  heutigen 
Praxis  mehr  entsprechende  Grundlage  für  den 
Bau  und  die  Berechnung  dieser  Ofenart  zu 
schaft'en. 

Die  Warmespei  eher  oder  Regeneratoren, 
die  einen  Hauptbestandteil  der  Siemens-Martin- 
öfen darstellen,  haben  die  Aufgabe,  einen  mög- 
lichst großen  Teil  der  Abhitze  des  Herdraumes 
wahrend  der  einen  Umsteucrungsperiode  auf- 
zunehmen und  in  der  folgenden  durch  Vor- 
warmung  dos  Generatorgases  und  der  Verbren- 
niingsluft  wieder  in  den  Ofen  zurückzuführen. 
Mit  Recht  wurde  gleich  von  Anfang  an  der  rich- 
tigen Bemessung  der  W&rmespeicher  ein  großer 
Wert  beigelegt,  aber  noch  immer  bildet  ihre 
Größe  eine  viel  umstrittene  Frage.  In  Er- 
mangelung einer  sachgemäßen  Berechnungsart 
beschrankt  man  sich  gewöhnlich  darauf,  die 
Wärinespeicher  nach  mehr  oder  weniger  guten 
Vorbildern  zu  bauen,  bezw.  sie  nach  Maßgabe 
«tines  anderen  Ofeninhaltes  zu  vergrößern  oder 
zu  verkleinern.  Wohl  findet  man  in  dem  aus- 
gezeichneten Werke  „The  Manufacture  and  Pro- 
perties of  Iron  and  Steel"  von  H.  H.  Camp- 
hcll  einige  Angaben  über  die  Bemessung  der 
Wftrinespeicher  und  auch  über  die  Verteilung 
des  Gesamtvolumens,  auf  Luft-  und  Gaskammern, 

•  Vortrag,  gehalten  vor  clor  llauptveniainmluni; 
iI<>h  Vereine»  deutlicher  Kinunhuttenloute  am  8.  Dez. 
1907  zu  Düsseldorf,  in  erweiterter  Form  wiedergegeben. 


s  Siemens-Martinofens.* 

Mayer  in  Aachen. 

i  Nachdruck  verboten.) 

jedoch  besitzen  sie,  ahnlich  wie  die  übrigen  An- 
gaben in  der  Literatur,*  einen  zu  allgemeinen 
Charakter,  um  als  rechnerische  Unterlage  für 
einen  neuen  Ofen  dienen  zu  können. 

Ausreichende  Veröffentlichungen  über  die 
Temperaturhöhe  und  insbesondere  über  die  Tem- 
peraturschwankungen in  den  Warmespeichern 
liegen  bis  jetzt  nicht  vor.  Auch  können  bei  dem 
heutigen  Stande  unserer  Kenntnisse  über  den 
Wärmeübergang  durch  Strahlung  und  Leitung, 
zumal  bei  den  hier  in  Frage  kommenden  hohen 
Temperaturen,  theoretische  Erwägungen  allein 
ohne  entsprechende  Messungen  nicht  die  er- 
wünschte Aufklärung  liefern,  wie  der  Wärme- 
austausch sich  über  die  einzelnen  Steinlagen  und 
über  den  Querschnitt  der  Steine  erstreckt. 
Formeln  über  den  Wärmeübergang  durch  Be- 
rührung, Strahlung  und  Leitung,  wie  sie  z.  B. 
in  „Des  Ingenieurs  Taschenbuch",  19.  Auflage, 
S.  28 1  u.  ff.  angeführt  werden,  lassen  sich  des- 
halb nicht  anwenden,  weil  über  die  Temperatur- 
differenz, die  sich  zwischen  den  beiden  wärme- 
austauschenden Körpern  einstellt,  keine  Angaben 
beigefügt  sind.  In  den  wenigsten  Fallen  der 
Praxis  können  aber  einigermaßen  zutreffende 
Annahmen  über  die  eintretende  Temperaturdiffe- 
renz gemacht  werden,  und  diese  Schwierigkeit 
kommt  hier  beim  Martinofen  um  so  mehr  zur 
Geltung,  als  der  Wärmeaustausch  mit  steigender 
Temperaturdifferenz  rasch  wächst.  Solange  über 
die  Temperaturunterschiede,  die  sich  zwischen 
den  aufeinanderwirkenden  Körpern  bei  den  ver- 
schiedenen Heizungsarten,  z.  B.  bei  Gleich-  oder 
Gegenstromheizung,  bilden,  keine  genauen  An- 
gaben vorliegen,  können  solche  Formeln  eigent- 
lich nur  dann  benutzt  werden,  wenn  man  schon 
im  voraus  das  Resultat  kennt,  das  sich  er- 
geben muß.  Um  zum  Ziele  zu  gelangen,  mußten 
daher  unmittelbare  Messungen  an  den  Wärme- 
speichern vorgenommen  werden.  Wenn  trotz 
des  großen  wissenschaftlichen  und  praktischen 
Interesses,  das  diesbezügliche  Messungen  zweifel- 
los besitzen,  Berichte  über  die  Temperaturhöhen 
und  Temperaturschwankungen  in  den  Wärme- 
Speichern  noch  nicht  in  die  Oeffentlichkeit  ge- 
drungen sind,  so  f 8t  die  Erklärung  hierfür  nicht 
nur  in  den  erheblichen  Schwierigkeiten  und  der 
Langwierigkeit  der  Messungen  selbst,  sondern 
auch  vor  allem  darin  zu  suchen,  daß  einerseits 
eine  so  teure  Anlage  wie  ein  Siemens-Martin- 
ofen nicht  gerne  der  Gefahr  ausgesetzt  wird, 
Betriebs-  und  Produktionsstörungen  zu  erleiden, 

*  Ledebur:  „Eisenhüttenkunde";  Oruner: 
„Tratte  de  Mi'-'allurgie";  Toldt:  „Kogonerat'iT-Gas- 
öfen". 
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die  solche  Versuche  immerhin  mit  Bich  bringen 
können,  und  anderseits  die  notwendigen  Mett- 
apparate einen  bedeutenden  Wert  darstellen,  den 
sie  bei  den  Messungen  infolge  der  auftretenden 
hohen  Temperaturen  und  der  besonders  schäd- 
liclien  Wirkung  der  Schlack«  und  der  Gase  teil- 
weise einbüßen.  Ich  nehme  daher  gerne  Ver- 
anlassung, Hrn.  Generaldirektor  F.  Kintzle  für 
die  außerordentlich  liebenswürdige  und  weit- 
herzige Bereitwilligkeit,  mit  der  er  mir  die 
Durchführung  der  Versuche  in  dem  Martiuwerkc 
der  Rotben  Erde  bei  Aachen  gestattete,  und  für 
die  umfangreiche  Unterstützung,  die  mir  durch 
die  HH.  Oberingenieur  A.  Thiele  und  C.  Bcu, 
Abteilungsvorsteher  des  Martinwerkes,  gewahrt 
wurde,  an  dieser  Stelle  meinen  verbindlichsten 
Dank  auszusprechen.  Ebenso  fühle  ich  mich 
verpflichtet,  den  Leitern  der  metallurgischen  und 
eisenhüttenmftnnischcn  Institute  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Aachen,  Hrn.  Geh.  Reg.- 
Rat  Prof.  Dr.  W.  Borchers  und  Hrn.  Geh. 
Reg.-Rat  Prof.  Dr.  F.  Wüst,  für  die  mir  gütiger- 
weise überladenen  Meßapparate,  ihren  wertvollen 
Rat  und  das  lebhafte  Interesse,  das  sie  diesen 
Untersuchungen  entgegenbrachten,  ergebenst  zu 
danken. 

Das  Martinwerk  auf  Rothe  Erde  besitzt  vier 
Oefen  zu  30  t  Ausbringen  nominell,  die  ihr 
Gas  von  zehn  Generatoren  mit  Polygonalrost, 
hebbarer  Glocke  und  Wasserverschluß  (vielfach 
System  Poctter  genannt,  wenn  auch  zu  Un- 
recht, da  dieses  System  lange  vorher  schon  auf 
dem  Stahlwerk  Hoesch  eingeführt  worden  war) 
erhalten.  Der  Unterwind  wird  von  zwei  elek- 
trisch angetriebenen  Ventilatoren  geliefert,  dem 
noch  unmittelbar  vor  jedem  Generator  durch  ein 
lji  "  Rohr  die  notwendige  Menge  Wasserdampf 
zugeführt  wird.  Im  allgemeinen  sind  drei  Oefen 
im  Betrieb  und  es  stehen  alsdann  sieben  bis 
acht  Generatoren  unter  Feuer.  Der  Betrieb  der 
Oefen  erfolgt  basisch  und  nach  dem  Schrott- 
verfahren, etwa  72  Iiis  73°/o  Stahlschrott,  15 
bis  20"/u  Roheisen.  Als  Zusatz  wird  Hümatit 
verwendet,  als  Dcsoxydationsmittel  Spiegcleisen 
und  Ferromangan.  Bei  gutem  Gang  bringt  Ofen  IV, 
der  hauptsächlich  untersucht  wurde,  34  bis  35  t 
aus ;  die  Chargcudauer  beliluft  sich  im  Durch- 
schnitt auf  sechs  Stunden,  alle  Pausen  ein- 
gerechnet. An  Kohlen  werden  im  Jahresdurch- 
schnitt 250  kg  f.  d.  Tonne  Stahl  verbraucht. 
Die  Badoberfläche  betrügt  etwa  0.6  qm  t.  Ab- 
bildung 1  zeigt  den  Grund-  und  Aufriß  des 
Ofens  IV. 

Die  Wahl  der  V  e  rs  u  ch  san  o  rd  n  u  n  g  und 
-durchführung  wurde  von  der  Erkenntnis  ge- 
leitet, daß  die  Schwankungen  des  Verbrauchs 
und  der  Beschafl'euheit  der  Kohlen  sich  in  ihren 
Mometitanwerten  der  erfolgreichen  Messung  ent- 
ziehen, und  es  ergab  sich  hieraus  die  Notwendig- 
keit.  einerseits  den  Kohlenverbrauch  nicht  während 


einiger  wenigen  Stunden,  sondern  wahrend  eines 
größeren  Zeitraumes,  etwa  für  den  Monat,  zu 
bestimmen,  und  anderseits  die  Veränderungen 
der  übrigen  Größen,  wie  Temperatur,  Ga*- 
zusammensetziingen,  Gaspressungen  usw.,  in  den 
sämtlichen  wichtigeren  Teilen  des  Ofensystems 
durch  eine  möglichst  große  Anzahl  von  Einzel- 
messungen  und  über  eine  möglichst  große  Zeit- 
spanne hinweg  zu  beobachten  und  festzulegen. 
Die  bisherigen  Versuche  beschränken  sich  hin- 
gegen in  der  Hauptsache  nur  auf  wenige  Be- 
stimmungen der  etwa  auftretenden  Teroperatur- 
höhen,*  während  die  Schwankungen,  z.  B.  im 
Verlauf  einer  Umsteuerungsperiode  oder  einer 
ganzen  Chargendauer,  so  gut  wie  keine  Be- 
rücksichtigung fanden.  Und  doch  besitzt  gerade 
ihre  Beobachtung  im  Gegensatz  zu  der  bisher 
in  der  Literatur  vertretenen  Ansicht  für  die 
Beurteilung  der  Wärmeausnutzung  einen  großen 
Wert,  wie  dies  noch  in  der  vorliegenden  Arbeit 
nachgewiesen  werden  soll.  Eine  zusammen- 
hängende Kette  von  Temperaturmessungen  ge- 
stattet auch  einen  tieferen  Einblick  in  die  ver- 
wickelten Vorgänge  des  Wärmeaustausches  in 
den  Regeneratoren  und  gewährt  eine  vorzüg- 
liche Kontrolle  der  Messungen  selbst. 

Was  den  Generatorenbetrieb  anbelangt,  der 
bei  der  Untersuchung  selbstverständlich  eben- 
falls in  den  Meßbereich  gezogen  wurde,  so  muß 
auch  hier  derselbe  Grundsatz  gelten,  durch  eine  ge- 
nügend große  Anzahl  von  Momentanwerten  einen 
Durchschnittswert  im  Zusammenhang  mit  den 
Abweichungen  der  Einzelwerte  zu  gewinnen. 
Es  wurde  demnach  zur  Bestimmung  der  Gene- 
ratorgaszusammensetzung nicht  eine  Probe- 
entnahme während  einer  längeren  Zeitspanne, 
sagen  wir  zwei  bis  drei  Stunden,  zugrunde  gelegt, 
wie  dies  von  Jü  ptner  und  Toi  dt**  für  zweck- 
mäßig erachtet  wurde,  sondern  es  wurden  in 
möglichst  kurzer  Zeit  (wenigen  Sekunden)  ein- 
zelne Gasproben  von  etwa  3/<  Liter  aus  dem 
Hauptgaskanal  entnommen  und  unmittelbar  darauf 
untersucht.  Wenn  die  Forderung  der  Einzel- 
messung  schon  bei  der  Generatorgasanalyse  mit 
Recht  gestellt  wird,  so  ist  dies  bei  der  Essen- 
gasanalyse ganz  unerläßlich.  Zu  Beginn  der 
Chargenzeit  wird  die  Verbrennung  im  Herdraum 
dun  h  die  kalte,  den  Ofen  zum  großen  Teil  aus- 
füllende Charge  gestört,  während  gegen  Ende 
der  Charge  sich  die  Flamme  im  Herdraum  frei 
entfalten  kann,  da  sie  nunmehr  von  der  nieder- 
geschmolzenen  Charge  weder  beengt,  noch  stark 
abgekühlt  wird.  Es  darf  auch  nicht  ohne  wei- 
teres angenommen  werden,  daß  die  Zusammen- 


*  „Annales  des  minos"  18S»3,  IX.  .Serie,  3,  S.  100 
ii.  IT.  »£turio  nur  le  nouyeau  four  Siemen«  et  «or 
l'utilihation  de  la  chaleur  Jane  le«  fourt»  a  reg.W- 
rati«>n«.    I'ar  Emilio  Damour. 

•*  II.  v.  Jüptner  und  F.  Toldt:  »Cboiiiisch-Calori- 
ueho  UnterHurbiingen  über  Generatoren  und  Martinöfen'. 
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Setzung  der  Rauchgase  im  Luftwarmespeicher, 
bezw.  beim  Austritt  aus  demselben,  derjenigen 
im  Gaswärinespelcher  genau  entspräche.  (Vergl. 
unten  Tabelle  7  und  8.) 

Als  Meßinstrumente  für  die.  Temperaturen 
in  den  einzelnen  Teilen  des  Ofensystems  kamen 
das  Wann  ersehe  Pyrometer  und  das  Le  Oha- 
teli ersehe  Thermoelement  in  Verbindung  mit 
einem  Millivoltamperemeter  in  Betracht.  Die 
Gasanalysen  wurden  mittels  des  neuen  verbesserten 
Orsatapparates,  wie  er  in  der  „Zeitschrift  des 
Vereines  deutscher  Ingenieure"  190t>  S.  212  u.  ff. 
beschrieben  wurde,  ausgeführt.  Zur  Bestimmung 
des  Kohlenoxydes  dienton  jedoch  zwei  Absorptions- 
gefäße, wovon  das  zweite  die  Aufgabe  hatte, 
jeweils  nur  die  letzten  Spuren  von  Kohlenoxyd 
zu  entfernen,  so  daß  seine  Füllung  verhältnis- 
mäßig lange  sicher  gebrauchsfähig  blieb.  Der 


maßen  gegen  die  zerstörende  Einwirkung  des 
Gases  geschützt. 

Bei  Vorversuchen  zeigte  es  sich,  daß  ganz 
besonders  Wert  darauf  zu  legen  ist,  durch  sorg- 
sames Dichthalten  der  Porzellanröhren  und  des 
umliegenden  Mauerwerkes  das  Ansaugen  von  kalter 
Luft  nach  dem  Ofeninnern  und  nach  der  Löt- 
stelle des  Thermoelementes  sicher  zu  vermeiden : 
es  ist  dies  um  so  mehr  erforderlich,  als  in  der 
Luftkammer  und  insbesondere  in  der  Gaskammer 
wahrend  der  einen  Umsteuerungsperiode  Ueber- 
druck,  während  der  hierauf  folgenden  aber  Unter- 
druck gegenüber  der  äußeren  Atmosphäre  herrscht. 
Durch  diesen  Umstand  scheinen  die  Messungen 
von  Le  Chatolier*  und  Damour**  in  un- 
günstiger Welse  beeinflußt  worden  zu  sein. 

Nur  ein  Bruchteil  der  gesamten***  Tera- 
peraturmessungon,  die  sich  über  die  Monate  Mai 
bis  August  1907  erstreckten, 
konnte  hier  wiedergegeben  wer- 
den; der  Anschaulichkeit  wegen 
wurde  die  graphische  Darstel- 
lung gewühlt.  Für  jede  einzelne 
Kurve,  die  zwischen  je  zwei 
Umsteuerungen  einigermaßen 
regelmäßig  verlief, 


Ze,/ 


Abbildung  2. 

Wassergehalt  des  Generatorgases  ergalt  sich 
durch  Absorption  in  Chlorkalziumröhren  und  Be- 
stimmung der  Gewichtszunahme. 

Zur  annähernd  gleichzeitigen  Messung  der 
Temperaturen  an  den  einzelnen  Teilen  des  Ofon- 
systems  waren  im  ganzen  vier  Thermoelemente 
nach  Le  Chatelier  (Platin-Platinrhodium)  ver- 
fügbar, deren  thermoelektrischer  Strom  abwechs- 
lungsweise unter  Zuhilfenahme  von  Steckkontakten 
mittels  eines  Millivoltamperenieters  geinessen 
wurde  und  zwar  in  Abstanden  von  genau  15  Se- 
kunden, so  daß  alle  Schwankungen  beobachtet  und 
insbesondere  der  Verlauf  der  Temperaturkurven 
unmittelbar  nach  dem  Umsteuern  genau  festgelegt 
wurden.  Um  eine  unerwünschte  Dämpfung,  ein 
Nachhinken  der  Temperaturaugabe  des  Thermo- 
elementes möglichst  zu  verhindern,  wurde  die 
Lötstelle  der  in  ein  Porzellanrohr  eingebauten 
Thermoelemente  vollständig  freigelegt,  nur  die- 
jenigen Lötstellen,  die  bei  dieser  Art  des  Ein- 
baues mit  dem  Generatorgas  in  unmittelbare  Be- 
rührung gekommen  wären,  wurden  mit  einer 
nur  etwa  2  mm  starken  Schamotteschicht  einiger- 


\ außer  der  „Zeit  in  Minuten 
zwischen  den  Umsteuerungen' 
auch  noch  die  „mittlere  Tem- 
peratur" und  das  „Temperatur- 
gefalle" (bezw.  Steigung)  in 
den  Tafeln  eingetragen.  Da 
kurz  nach  dem  Umsteuern  stets 
ein  mehr  oder  weniger  großer 
Spning  in  der  Temperatur  statt- 
findet, so  wurde  jeweils  vom 
Endpunkt  einer  Kurve,  der 
dem  Ende  einer  Umsteuerungsperiode  entspricht, 
eine  „Ausgleichslinie*  nach  rückwärts  derart 
gezogen,  daß  die  Fläche  des  gebildeten  Tra- 
pezes (Fläche,  begrenzt  durch  die  Ordinaten 
zweier  aufeinander  folgender  Umsteuerungen 
durch  die  Abszissenachse  und  die  Ausgleichs- 
Hnie)  gleich  der  Fläche  unterhalb  der  Kurve 
wurde  (vergleiche  Abbildung  2).  Die  Neigung 
dieser  Ausgleichslinie,  gemessen  in  Grad  Celsius 
in  der  Minute,  wurde  dann  als  Maßstab  für  das 
„Temperaturgefällc*  betrachtet.  Der  besseren 
Uebersicht  und  Unterscheidung  wegen  wurden 
die  Zahlen  für  die  Stellung  „Auf  Gas"  etwas 
tiefer  eingeschrieben,  diejenigen  für  die  Stellung 
„Auf  Abgase"  dagegen  etwas  höher. 

*  II.  I.o  Chatelier:  >Sur  les  temperatnre» 
de»eloppen  dang  les  foyor«  induBtriels«  ;  „Bulletin 
Sociöti5  d'Encouragcmcnt*. 

••  „Aunales    dos    mioes«    1893,    IX.    Serie,  3, 

S.  100  u.  ff. 

***  Vergleiche  ineino  demnächst  im  Druck  orachei- 
nendo  Abhandlung:  »Die  Wärmetechnik  dos  Siemen»- 
.Martinofen»,  Bericht  Uber  die  UntenmcbungaergehnUs« 
an  einer  Martinofenanlage«. 
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Tabelle  1.    G e ner a to rgaean  a I  v se  n. 
Die  OaBproben  eind  aos  dem  Ucbcrfahrungskaaten  unmittelbar  vor  der  Gasglocke  entnommen. 


Ofen  IV. 


Nr. 

Tag 

Jahr 

Tageaxelt 

CO, 

SKW» 

o 

CO 

CH, 

II 

Bemerkungen»* 

1 

19. 

Aug. 

07 

nachm. 

6,0 

0.4 

0,3 

24,1 

2,1 

12,9 

\  Oa.proben  Nr.  1,  45  und  S  wurden  kurz  nach- 

2 

» 

naebm. 

6,0 

0,4 

0,2 

24,2 

1,7 

13,2 

f        einander  entnommen. 

3 

24. 

■ 

5,6 

0,2 

0,2 

22,6 

3,9 

11,4 

Gaaprobea  Kr.  46  u.  3  kurz  nacheinander  com. 

4 

n 

„ 

0 

M 

0,3 

0,3 

24,6 
23,2 

2,8 

12,5  )  Oaaproben  Nr.  4,  47,  5S  und  t>  wurdrn  kurx  nach- 

5 

« 

r> 

ff 

5,« 

0,2 

0,2 

3,2 

12,8 

f       einander  entnommen. 

6,K 

0,2 

21,6 

2,9 

\  Gaaprobcn  Nr.  59,  SO,  6  und  7  wurden  kurx  nach. 

6 

■ 

0,2 

13,3 

einander  entnommen.  Kiner  der  Oeneratoren 
}       wurde  unterdeaarn  mm  Abacnlacken  auuVr 

7 

■ 

7,2 

0,2 

0,4 

20,0 

3,6 

13,0 

Betrieb  (fmetit  und  dafür  ein  anderer  in  »e- 

)        trieb  irenodimrn,  daher  achlechtrrra  flw. 

8 

30. 

morgens 

6,2 

0,4 

0,0 

23,8 

2,8 

13,9 

Oaaproben  Nr.  11,  28  und  8  kurx  nacbela.  enio. 

q 
u 

•» 

n 

Ulkt 'II  III» 

10  0 
t  J,o 

*  «> 

13,4 

Oaaproben  Kr.  Sl,  «I.  2t»,  30  u.  9  kurs  nach- 
einander entnommen.    Oa»  ichlecht,  well 
•tau  neun  W.oeratoren.wl.-  morgen«,  nur  noch 

10 

31. 

» 

morgens 

6,7 

0,2 

0,4 

22,8 

2,5 

15,1 

•leben  Im  Beirieb  waren. 
J  Oa.proUeu  Nr.  10  und  II  nur*  nacheinander  enl- 

11 

i» 

« 

n 

morgens 

6,8 

0,2 

0,4 

22,4 

1,8 

15,4 

12 

6. 

8ept. 

n 

nachm. 

6,0 

0,8 

0,0 

23,2 

3,1 

13,7 

13 

r» 

„ 

nachm. 

4,8 

0,0 

0,2 

23,6 

3,3 

13,2  1  nomm-n. 

14 

18. 

P 

nachm. 

6,6 

0,4 

0,2 

22,0 

2,1 

13,7 

Oaaproben   Nr.  »1.  .12  u.  4  kurx  nacheinander 

entnommen.    Acht  äeneraforen  Im  Betrieb. 

15 

■ 

* 

6,2 

0,4 

0,0 

23,4 

2,1 

13,6 

Oaaproben  Nr.  38.  A4  u.  14  kurx  nacheinander 

,;. 

entnommen.    Acht  Generatoren  Im  Bctileh. 

» 

morgenn 

6,6 

0,4 

0,2 

22,2 

2,1 

14,1 

aaaproben  Nr.  85,  IS  a.  3«  kurz  nachein.  entn. 

Acht  Oeneratoren  Im  Betrieb. 

8umme   I  :  16 

100,9 

5,1  3,2 

363,5 

42,2 

Mittel.   1  :  16 

6,3 

0,3  0,2 

227 

2,6 

215,2 
13,4 


Tabelle  2.  Generatorgasanalysen. 
Die  Oasproben  wurden  oben  aas  der  Gaskammer  (Ofen  IV)  mittels  eines  Porzellanroh  res  sohr  rasch 


Nr. 

\« 

Monat 

Jahr 

Tageualt 

Ct), 

8K  W 

0 

«o 

CH. 

Bemerkungen 

27 
28 

30. 
■ 

Aug. 

m 

07 

ff 

10« 
10'* 

5,6 
5,6 

0,2 
0,2 

0,2 
0,2 

24,8 
24,8 

1.4 

0,7 

17,1 
17,5 

1  Uaeprobca  Nr.  27,  28  und  *  wurden  kuri  oaeh- 
l       einander  entnommen. 

29 
30 

• 

ii 

a 

R 

n 

«t 

nachm. 

» 

7,8 
7,8 

0,2 
0,2 

0,0 
0,2 

20,8 
20.6 

0,7 
0,7 

15,7 
15,1 

1  Uaaproben  Nr.  JS.  SO  und  9  worden  kurx  nach- 
f        einander  entnommen. 

31 

32 

18. 

ff 

Sept. 
■ 

«1 

f» 

4  Uhr 

7,8 
7,2 

0,2 
0,2 

0,2 
0,2 

23,0 
23,2 

0,35 
0,7 

14,7 
14,9 

\  aaaproben  Nr.  81.  SS  und  14  wurden  kurz  nach- 
|        einander  entnommen. 

33 
34 

n 
m 

• 

ff 
1 

5  Uhr 

6,0 
6,0 

0,2 
0,2 

0,0 
0,2 

24,6 
24.4 

0,7 
0,7 

16,6 
16,6 

V  Oaeproben  Nr.  33,  34  und  14  wurden  kurz  nai-h- 
|       einander  entnommen. 

35 
36 

19. 

a 
» 

: 

6,0 
6,2 

0,2 
0,2 

0,2 
0,2 

23,2 
23,0 

0,7 
0,7 

16,9 
16,9 

\  «iaaproben  Nr.  34,  16  und  36  wurden  kurx  naeh- 
(       einander  entnommen. 

Hümme 

27  :  30 
93  ^-86 

51,4 

1,6 

1,2 

186,2 

6,3 

132,4 

Mittel 

27  :  30 
S3  :  36 

M 

0,2 

0,2 

23,3 

0,8 

16,6 

In  den  Tabellen  1  bis  11  sind  die  Ergeb- 
nisse der  Gasanalysen  niedergelegt,  wahrend  die 
Tabelle  12  Aufschluß  über  die  Gaspressungen 
in  den  verschiedenen  Teilen  des  Ofensystems  gibt. 

Schlußfolgerungen  aus  den  Messungen 

und  Beobachtungen,  Kritik  der  bisherigen 

Anschauungen. 

Auf  Grund  obiger  Messungen  und  einiger 
anderer,  die  noch  im  Verlauf  der  Arbeit  wieder- 
gegeben werden  sollen,  sowie  auf  einer  genauen 

•  SK  W  Abkürzung  für  schwere  Kohlen  waarierntorTe. 
Vergleiche  Tabelle  2  und  3. 


Beobachtung  des  ganzen  Betriebes  fußend  können 
nun  folgende  Gesichtspunkte  und  Erfahrungs- 
werte für  eine  sachgemäße  Berechnung  und  Kon- 
struktion eines  Siemens  -  Martinofens  aufgestellt 
werden : 

A.  Die  Wärmespeicher.  Das  Gewicht 
und  die  Heizoberflache  des  Gittermauerwerkes 
ist  so  groß  zu  wählen,  daß  Luft  und  Gas  auf 
das  höchste  zulässige  Maß  erhitzt  werden  und 
ihre  Temperaturen  auch  am  Ende  der  Steuer- 
periode nicht  zu  weit  infolge  der  allmählichen 
Abkühlung  des  Gitterniauerwerkes  herabsinken. 
Die  aus  den  Regeneratoren  entweichenden  Abgase 
sollen  ferner  so  weit  abgekühlt  sein,  daß  die 
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Tabelle  3.  Goneratorgasanalvsen. 
Die  Oasproben  wurden  oben  au«  der  Gaskammer  (Ofen  IV)  mittels  eine»  Eiaonrohros  langsam  entnommen. 


Nr. 

Tu« 

MoDBt 

Jahr  Ta«e»*clt 

CO, 

KKW 

o 

CO 

C  IU 

H 

37 

16. 

Aug. 

07 

morgen« 

11,8 

0,0 

0,2 

20,0 

1,4 

10,8 

38 

■ 

n 

ff 

11,8 

0,0 

0,2 

20,4 

1,4 

10,9 

3» 

ff 

9,4 

0,0 

0,2 

22,6 

1,4 

9,3 

40 

» 

* 

» 

11,4 

0,0 

0,5 

20,1 

1,8 

9,3 

41 

17. 

ff 

»» 

14,8 

0,0 

0,2 

17,8 

0,7 

5,4 

42 

ff 

jt 

12,8 

0,0 

0,2 

19,2 

1.4 

9,1 

43 

" 

■ 

ff 

»i 

Ii  ach  in. 

14,2 

0,0 

0,0 

18,2 

1,3 

9,0 

44 

n 

ff 

ff 

8,2 

0,0 

0,0 

21,4 

2,1 

10,8 

45 

ff 

ff 

» 

7,8 

0,0 

0,0 

20,8 

2,1 

10,9 

46 

n 

ff 

7,8 

0,0 

0,0 

21,6 

2,5 

10,6 

47 

n 

ff 

w 

ff 

8,0 

0,0 

0,0 

21,8 

2,1 

11,2 

48 

n 

w 

7,6 

0,0 

0,0 

21,4 

2,5 

11,2 

49 

M 

ff 

ff 

8,4 

0,0 

0,0 

21,2 

2,1 

11,5 

50 

I» 

ff 

ff 

14,4 

0,0 

0,0 

16,2 

0,7 

6,5 

51 

n 

ff 

» 

12,8 

0,0 

0,0 

19,2 

0,7 

6,8 

52 

15. 

I» 

ff 

8,0 

0,2 

0,3 

22,9 

1,4 

12,0 

53 

n 

n 

ff 

ff 

7,4 

».2 

0,3 

21,9 

1,7 

11,9 

54 

rt 

ff 

ff 

» 

7,4 

0,1 

0,3 

21,6 

1,5 

14,5 

55 

19. 

» 

ff 

n 

8,9 

0,1 

0,2 

23,6 

1,35 

9,0 

5f> 

24. 

>• 

ff 

»> 

10,0 

0,0 

0,4 

22,4 

1,7 

8,5 

w 

ff 

ff 

14,2 

0,0 

0,6 

20,2 

1,3 

6,1 

58 

D 

n 

ff 

14,0 

0,0 

0,4 

19,0 

1,3 

5,8 

59 

ff 

ff 

ff 

n 

18.2 

0,0 

0,4 

16,2 

0,7 

3,5 

60 

„ 

ff 

» 

18,6 

0,0 

0,4 

14,2 

1.3 

5,3 

61 

30. 

n 

ff 

9,6 

0,2 

0,2 

19,2 

0,7 

10,4 

62 

n 

ff 

7,8 

0,2 

0,2 

20,2 

0,7 

13,0 

l>  I  r  neb«-»»lehrDdcn  A  o  a  I  y  *  c  n  x  c  1  - 
£ea.  clall  durch  I «  n  ic  •  a  ra  c  Probe- 
entnahme mtuel»  clor  •  Elsen- 
röhre»  eine  Trübung-  der  M**- 
•.nf.n  rot.i.bU 


Kurl  nach  Um«uairo. 


I.ioptit  ProbcfBtnaliiui 
l'ortcUaDrobrcff. 


Umsteucrungsorgane  keiner  zu  hoben,  ihnen 
schädlichen  Temperatur  ausgesetzt  werden.  Ihre 
Temperatur  darf  jedoch  nicht  allzu  niedrig  Rein, 
damit  die  Zugwirkung  der  Esse  die  Abgase 
genügend  rasch  aus  dem  Verbrennungsraum  ab- 
saugt, wodurch  zugleich  die  Flamme  einigermaßen 
vom  Gewölbe  abgehalten  wird. 

Die  Wärmemenge,  die  an  die  Regeneratoren 
von  den  Verhrennungsprodukten  abgegeben  wird, 
ist  gleich  der  Differenz  ihrer  Eigenwarme  (fühl- 
baren Warme)  plus  der  Differenz  ihres  Heiz- 
wertes beim  Ein-  und  Austritt  in  bezw.  aus  den 
Regeneratoren.* 

Die  Wärmemenge,  die  Gas  und  Luft  vom 
Regenerator  aufnehmen,  ist  gleich  der  Differenz 
ihrer  Eigenwarme  plus  der  Differenz  ihres  Heiz- 
wertes beim  Ein-  und  Austritt  in  bezw.  aus  den 
Regeneratoren. 

Die  Grenze  der  höchsten  zulässigen  Tempe- 
ratur für  die  Luft  wird  in  der  Hauptsache  durch 
die  Widerstandsfähigkeit  der  feuerfesten  Steine 
gezogen,  aus  denen  die  Gittersteine,  die  Köpfe 
und  da»  Gewölbe  des  Herdraumes  hergestellt 
wurden.  Daß  ein  sorgsames  Vermauern  der  Steine 
unter  Innehalten  einer  gleichmaßig  geringen 
Fuge  auf  die  Haltbarkeit  des  Mauerwerkes  einen 
großen  Einfluß  ausübt,  bedarf  kaum  der  beson- 
deren Betonung.  Sind  die  feuerfesten  Steine 
und  das  Bindemittel  von  vorzüglicher  Qualität 

•  Vorjrl.  dagegen  M.  L.  Urunor:  „Trait«5  de 
Metallurgie*  8.  382  u.  ff.,  sowiü  Toldt-Wilcke: 
„Kegeueratir-Gasöfen"  S.  377  u.  ff. 


und  findet  keine  allzu  starke  chemische  Elia- 
Wirkung  durch  Kalkstaub,  Schlacke  usw.  statt, 
so  ist  die  Erhitzung  der  Luft  auf  1450  bis  1500° 
noch  nicht  zu  weit  getrieben.  Die  praktisch 
erreichbare  Grenze  wird  durch  die  Temperatur 
der  Verbrennungsprodukte  rd.  1500  bis  1550*. 
bei  ihrem  Eintritt  In  die  Luftkammer  bedingt. 
Uber  diese  Temperatur  hinaus  kann  die  Erhitzung 
der  Luft  kcinenfalls  gesteigert  werden.  Um  sie 
zu  erzielen,  muß  man  aber  dafür  Sorge  tragen, 
daß  die  Wärmespeicher  genügend  groß  bemessen 
sind,  um  der  Luft  genügend  Zeit  zu  geben,  die 
Temperatur  der  Gittersteine  auch  tatsächlich  an- 
zunehmen. Die  Luft  sollte  in  ihrer  mittleren 
Temperatur  nicht  mehr  als  etwa  50 0  hinter  der- 
jenigen der  Abgase  zurückbleiben. 

Dieselben  Grenzen  ergeben  sich  zunächst  aueb 
für  die  Erhitzung  des  Gases.  Aus  verschiedenen 
Gründen  ist  jedoch  eine  Einschränkung  der  Gär- 
temperatur am  Platze,  die  zum  Teil  von  der 
Zusammensetzung  des  Generatorgases  abhängig 
gemacht  werden  muß.  Generatorgas  oder  natür- 
liches Gas,*  das  viel  Kohlenwasserstoffe  enthalt, 
vertragt  weniger  gut  eine  hohe  Erhitzung,  da 
es  sich  bei  höheren  Temperaturen  teilweise  zer- 
setzt. Insbesondere  sind  es  die  schweren  Kohlen- 
wasserstoffe, die  einer  sehr  hohen  Erhitzung 
des  Gases  im  Wege  stehen.  Je  niedriger  die 
molekulare  Konzentration  der  schweren  Kohlen- 


•  Natürliche»  Oa«  wird  im  allgemeinen  nicht  vor- 
gewärmt, da  es  die  " 
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Tabelle  4.  A 

Die  (Jasproben  worden  oben  aus  der  Luftkammer 


bgasanalysen. 

(an  der  Stolle  stärkster  Strömung)  abgesogen.   Ofen  IV. 


Sr. 

Mon. 

.Uhr 

Ta*««trtl 

°  1 

CO 

CH, 

II 

Bi-mrrkuagm 

103 
104 

17. 

n 

Aug. 

07 

morgeDH 

1,2 
1,8 

11,8 
12,6 

7,4 

M 

Ü,t> 
0,0 

1,6 
2,1 

l  Oanprob, „  Nr.  103,  104  u.  SO  »urdtn  2  Sitdn.  nach 
f        Ab.ticli  kuri  oac brlaandrr  abgezogm. 

105 
106 

10; 

20. 
" 

n 

» 

n 
• 

3,0 
3,8 
3.0 

12,0 
11,8 
14,2 

3,2 
2,0 
1.2 

0,0 
U,0 
0,0 

1,1 

0.8 
0,5 

1  aaaproben  Nr.  101,  10«  u.  107  wuidrrj  3  StdD.  Darb 
i        Abglich  kurz  oach.f  p»Dt)rr  ar.gri.oKrn. 

108 
109 

n 

n 

n 
- 

4.2 
4.1! 

14,0 
14,2 

2.0 
1,8 

0,0 
0,0 

1,1 

0,5 

1  Oa.probro  Mr.  1b,  10»  u.  H  »  wordm  3','*  Mido. 
|        oacb  Ab.« Ich  kurz  aachelaandvr  abgcomD. 

110 
111 
112 

113 

114 

■ 
P 
» 

19. 
t 

» 

n 
* 

Sept. 
■ 

n 
r> 

n 

narbm. 
■ 

» 

3,2 
3,2 
3,0 

9,0 

9,0 

1C.4 
15,8 
1C,2 

8,6 

5,0 

0,8 
1,4 

0,6 

0,0 

0,0 

0.0 
0.0 
0,0 

0,0 

0,0 

0,5 
0,5 
0,8 

0,0 

0,0 

\  Oanprobrn  Nr.  110,  III  u.  112  wurdeo  -i'li  Mdo. 
nach  Abrtkb  kor«  iiacbrloaoder  abgraogro. 

\  Gaiprobcn  Nr.  MS  u.  114  «urdvo  J">  kuri  oach- 
(  einander  abgr«ogro.  Lrtrtrr  Abstich  rrrolgtv 
1  elwadl'hr.  Köpfe «choo  «t*rk  »urückinbrunn«. 
J        daher  Vr.brr-nnung  Im  llrrdraum  beende-!. 

Summe  103  :  112 
Mittel  103-112 
Mittel     113  u.  114 

31,0 
3,1 
9,0 

139,0 
13,9 
6,8 

27,4 
2,7 
0,0 

0,0 
0,0 
0,0 

9,5 
1,0 
0,0 

Wasserstoffe  in  dem  Generatorgase  ist,  desto 
höher  läßt  sich  das  Gas  erhitzen,  ohne  daß  eine 
zu  weit  gehende  Zersetzung  und  unerwünschte 
Kohlenstoffabscheidung  in  den  Kammern  zu  be- 
fürchten wäre.  Auf  die  Veränderung  des  Gene- 
ratorgases durch  die  Erhitzung  in  den  Kammern 
soll  noch  späterhin  eingegangen  werden. 

Eine  sehr  hohe  Erhitzung  des  Gases  im 
Vergleich  zur  Luft  kann  auch  deshalb  nicht 
empfohlen  werden,  weil  das  an  und  für  sich  schon 
leichtere  Gas  durch  die  Volumenausdehnung  noch 
leichter  wird,  und  dann  ein  stärkeres  Bestreben 
zeigt,  nach  dem  Gewölbe  aufzusteigen.  Im 
Interesse  der  Haltbarkeit  des  Gewölbes  muß 
jedoch  das  Gas  und  damit  auch  die  Verbrennung 
möglichst  vom  Gewölbe  ferngehalten  werden. 
Ungünstig  wirkt  in  dieser  Richtung  ein  hoher 
Wasserstoffgehalt,  da  der  außerordentlich  leichte 
Wasserstoff  das  spezifische  Gewicht  dos  Gases 
vermindert.  Ein  an  Wasserstoff  reicheres  Gas 
liefert  ferner  unter  sonst  gleichen  Umständen 
eine  kürzere  und  heißere  Flamme,  als  ein  Gas, 
das  einen  geringeren  Wasserstoffgehalt  und  dafür 
einen  höheren  Kohlenoxydgehalt  aufweist.  Dies 
gilt  jedoch  zunächst  nur  für  Generatorgase,  die 
in  ihrer  Zusammenstellung  nicht  allzu  weit  von 
der  üblichen  abweichen,  und  für  die  im  Martin- 
ofen auftretenden  Temperaturen.  Bei  einem 
hohen  Wasserstoffgehalt  des  Gases  wird  daher 
die  Flamme  leicht  zu  kurz,  so  daß  sie  nicht 
mehr  bis  zum  anderen  Ende  des  Ofens  reicht, 
zumal  eine  solche  Flamme  ein  stärkeres  Bestreben 
besitzt,  nach  oben  zu  steigen,  wie  eben  begründet 
wurde.  Je  höher  Luft  und  Gas  erhitzt  werden, 
desto  kürzer,  klarer  und  heißer  wird  die  Flamme, 
und  es  kann  somit  durch  eine  geringere  Vor- 
wärmung von  Gas  und  Luft  dem  Einfluß  des 
Wasserstoffes  Rechnung  getragen  werden.  Ins- 
besondere übt  eine  geringere  Temperatur  des 


Gases  in  dieser  Hinsicht  eine  günstige  Wirkung 
aus.  Alle  diese  Gründe  lassen  es  gerechtfertigt 
erscheinen,  die  Luft  stärker  zu  erhitzen  als 
das  Gas.  Ein  Temperaturunterschied  von  Luft 
und  Gas  in  einer  Höhe  von  etwa  100  bis  150° 
dürfte  sich  im  allgemeinen  als  praktisch  erweisen. 

Betrachtet  man  die  Abgasanalysen,  wie  sie 
in  den  Tabellen  4  bis  9  zusammengestellt  sind, 
so  erkennt  man,  daß  die  Verbrennung  des  Gases 
nicht  vollständig  innerhalb  des  Herdraumes  statt- 
findet, und  ein  nicht  unbeträchtlicher  Teil  erst 
in  den  Kammern  sich  mit  dem  Sauerstoff  ver- 
einigt, vorwiegend  wohl  aus  dem  Grunde,  weil 
die  Aufenthaltszeit  im  Herdraum  nicht  ausreichte, 
um  die  Verbrennung  noch  im  Herdraum  zu  voll- 
enden. Häutig  begegnet  man  jedoch  der  Meinung, 
daß  hauptsächlich  der  Wasserstoß'  dazu  neige, 
erst  in  den  Regeneratoren  zu  verbrennen,  indem 
er  bei  der  im  Martinofen  herrschenden  Temperatur 
sich  nicht  oder  nur  teilweise  an  der  Verbrennung 
beteiligen  könne.  Diese  Ansicht  stützt  sich, 
soweit  bekannt,  auf  die  Erfahrung,  daß  bei  einem 
hoben  Wasserstoffgehalte  des  Gases  die  Gewölbe 
und  die  Gittersteine  der  Kammern  zum  Schmelzen 
kamen.  Es  läßt  sich  jedoch  auch  eine  andere 
Erklärung  für  diese  Erscheinung  finden.  Werden 
die  Kammern  sehr  hoch  bis  dicht  unter  die 
Gewölbe  gepackt  —  ein  häufig  angewendetes, 
aber  nicht  gerade  empfehlenswertes  Mittel,  um 
die  ursprünglich  zu  klein  bemessenen  Kammer- 
volumina nachträglich  zu  erhöhen  — ,  so  können 
die  Abgase,  die  aus  dem  Ofen  durch  die  engen 
Züge  in  die  Wärmespeicher  eintreten,  sich  nicht 
rasch  genug  über  den  ganzen  Querschnitt  der 
Kammern  verteilen,  und  es  entsteht  eine  Art 
Stichflamme  oder  Hitzestauung,  der  die  Gitter- 
steine nicht  mehr  Widerstand  leisten  können. 
Da  die  Wasserstofflamme  kaum  sichtbar  ist,  so 
wäre  e9  wohl  denkbar,  daß  außerdem  in  den 
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Tabelle  5.  Abgasanalysen. 
Die  Gasproben  worden  oben  aus  clor  Luftkammer  (oberhalb  de«  Schlackensackes,  geringere  Strömung) 

abgesogen.    Ofen  fV. 


>r. 

Hon. 

Jahr 

Taawcll 

CO 

t  H, 

II 

H 

115 

24. 

Atlg. 

07 

morgona 

7,2 

12,0 

0,8 

0,0 

1.4 

\  Qaaproben  Xr.  II»,  US  und  117  wurden  1  ätdn. 

116 

n 

M 

6.4 

12,4 

1,0 

0,0 

0,5 

|       nach  Ab.tlrh,  10  Ml»,  auch  VramUen,  kun 

117 

It 

n 

* 

6,2 

12,4 

0,8 

0,0 

0,5 

118 

n 

w 

* 

8,2 

11,4 

0,4 

0,0 

0,5 

1  Oa-proben  Nr.  IIS,  119  and  120  wurden  3  Stdo. 

119 

» 

IT 

9,8 

9,0 

0,2 

0,0 

0,5 

\       nach  AUtich,  *°^»"»-  »*«*  ITnMtetl«".,  kun 

120 

; 

1« 

B 

9,6 

9,6 

0,4 

0,0 

0,5 

Summe  115  :  120 
Mittel    115  :  120 

47.4 

7,9 

67,4 
11,2 

8,6 
0,6 

0,0 
0,0 

3,9 
0,7 

Tabelle  6.  Abgasanalysen. 
DieOasproben  wurdon  oben  aus  der  Oaskammer  mittels  eines  Porzellanrohres  sehr  rasch  entnommen.  Ofen  IV. 


Xr. 

Taic 

MüQ.l 

Jahr 

Tasr««ll 

CO, 

CO 

«  H. 

H 

I)|c  U a, proben  Kr.  Iii  and  Iii  wurden  awrl 

121 

31. 

Aug. 

morgen« 

8,6 

9,2 

8,6 

0,0 

1.0 

Stunden  nach  Abatlch  kure  nachelaaDder  ab- 

122 

8,8 

9,6 

3,8 

0,0 

0,8 

daher  Verbrennung   arboa  Im  Hvrdraaaa 

S 

» 

» 

n 

beendet. 

Mittel  121  . 

ind  122 

8,7 

9,4 

3,7 

0,0 

0,9 

Tabelle  7.  Abgasanalysen. 
Dio  Oasproben  wurden  aus  dem  Verbindungskanal  zwischen  Luftkammer  und  Luftklappe  abgesogen.    Ofen  IV. 


Sr.  Tag 


Tage. reit  fO, 


CO 


V,  II, 


84 

85 
86 

87 

88 

89 

90 
91 
92 

9a 

94 

95 

96  I 


14.    Aug.    07    morgen»  17,0] 


17. 
21. 


Sept. 


Mittel 


84  :  96 
84^-96 


17.2, 
17,0 ! 
14,4 
14,3 
16,4 

14,0 

13.2 
13.« 

13,S 
13,6 

15.0 
16,0 

195.5 
15,1 


1,0 
0,8 
0,8 

3,6 
3,7 

2,2 

3,4 
4,4 
*,* 

4,4 
4,8 

3,4 
2,2 

39,1 
3,0 


0,0 
0.0 
0,0 

0,0 

0,0 

0,0 

.4 

0,0 
0,0 

I 

0,0 

0,0  | 

o.o  : 

0,0 

1,2 

0,1 


0,0 

0,0 

0,0 

0,0 

0,0 

0,0 
0.0 
0.0 


0.0 


\  Oaaproben  Kr.  «I.  »i  und  M  wurden 
^         Stund*  nach  Ab.lleh  und  10  Minuten 


0,0  J 

0,52  \ 

0,0  f 

0.5  |1 


0,5 
0.0 
0.0 


Ura.tellen  aar« 

>/,  Bund«  ttor  Abatlch.  3 
•teilen. 


H,  Stunde  tor 
•teilen. 


Um. 


Ca»- 


Uaaproben  XrL»l  und  tri 
endeten) 
abgezogen. 

Oaaprobea  Kr  93  und  94  wurden  11*>  kura 
nacheinander  abgezogen.  Leute r  Abstich 
erfolgt«  iib  9  Ohr. 

—      \     Oaaproben  Kr.  95  und  9«  wurden  Ii«  kura 


! 


0.0 
0,0 


2,12 

0,2 


betreffenden  Fftllen  zu  viel  Gas  dem  Ofen  zu- 
geführt wurde,  und  eine  verhältnismäßig  große 
Menge  davon  erst  in  den  Kammern  verbrannte. 
Man  darf  sich  alsdann  nicht  wundern,  daß  die 
Gittersteine  schmelzen,  und  man  hat  dann  noch 
kein  Recht,  dem  Wasserstoff  vorzuwerfen,  er 
verbrenno  erst  in  den  Kammern. 

Um  über  diese  Frage  Klarheit  zu  bekommen, 
wurden  oben  aus  den  Wärmespeichern  Abgas- 
analysen genommen,  aus  denen  zu  ersehen  ist, 
daß  der  Wasserstoff  zum  mindesten  ebenso  gut 
an  der  Verbrennung  im  Herdraum  teilnimmt, 
als   das   Kohlenoxyd  (siehe  Tabelle  4  bis  Hj. 


Ferner  zeigen  die  Abgasanalysen  Tabelle  7  und  8, 
die  aus  den  Verbindungskanälen  zwischen  Kammern 
und  Umsteuerungsorganen  entnommen  wurden, 
ebenfalls,  daß  die  in  den  Kammern  sich  vollendende 
Verbrennung  auch  hior  sich  etwa  gleichmäßig  auf 
beide  Gasarten  (Wasserstoff  und  Kohlenoxyd  i 
erstreckte.  Die  Annahme  scheint  daher  nicht 
unberechtigt,  daß  bei  den  Temperaturen,  die 
im  Martinofen  erreicht  werden,  der  Wasserstofl 
ebenso  gut,  wenn  nicht  noch  besser,  als  das 
Kohlenoxyd,  im  Herdraum  selbst  verbrannt  werden 
kann.  Es  bestehen  jedoch  andere  Gründe,  die 
dafür  sprechen,  den  Wasserstoffgehalt  des  Gases 
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Die  Ouproben  Warden  am 


Tabelle  8.  Ahgasanalyscn. 
dem  Vorbindungskanal  zwischen  Gaskammer  und  Gasglocke  abgesogen.  Ofen  IV. 


St. 

T« 

Monat 

Jahr 

Tageaiett  CO, 

(» 

CO 

eil. 

II 

97 

20. 

Sept. 

07 

morgens 

13.0 

5.2 

0.0 

0,0 

0,0 

9» 

• 

■ 

1» 

16,2 

1,8 

0,0 

0,0 

0,0 

99 
100 

» 
» 

• 

*• 

15.6 
1«,0 

0,0 
0,0 

1,6 
1,4 

0,0 
0,0 

1,8 
1,8 

101 

102 

« 

» 

n 

1» 

■ 
» 

15,8 
l«,4 

0,0 
0,0 

2,0 
1,4 

0,0 
0,0 

1,1 
1,1 

i 

Summe  99  :  102 
Mittel    99  :  102 

63,8 
16,0 

0,0 
0,0 

6.4 
1.6 

0,0 
0,0 

5,8 
1,5 

Bemerkungen 


IUaaproben 
ba#nd< 

I 


Nr.  97  u.  Iis  wurden  unmittelbar  nach 
beendetem  Charificren  um  »"  kuri  nachein- 
ander abgezogen.  Türen  geöffnet.  Ofen 
wird 


V  Ouproben  Kr.  W  u.  100  wurden  ll">  hart  nachclö. 
/        ander  abgezogen.  l.et<tcr  Abilicb  erfolgte  su. 


\  Oatproben  Nr.  10t  u.  10'.' 
f        einander  abgeeogen. 


wurden  IS"»  kurz  nach- 


Tabelle  9.  Abgasanalysen. 
Die  Oasproben  wurden  au»  dem  Essenkanal  unmittelbar  vor  dem  rUuchschieher  abgesogon.    Ofen  IV. 


Nr.      Tay  lioital 
14.  Aug. 


Jahr    Tage«ielt  Co, 


07 


73 
74 
75 

7f. 
77 
78 
79 
80 
81 
82 
83 


20. 


19.  Sept 


20. 


morgens 

* 


nachm. 


morgens : 


13,0 
15,2 
15,4 
13,2 

14.4 
14,8 

14,6 

12,6 

13,4 
13,4 

13,8 
15,4 


Summe  (72,  78,  79)  '/a)  | 

+  73  :  77  142,4 
80  :  83) 


Mittel 


14,2 


3,7 
2,4 
1,4 
5,2 

3,8 
3,2 
3,8 
5,4 

r»,2 

4,8 

4,4 

3,0 

37,7 
3,8 


co 

0,7 
0,0 
0,3 
0,6 

0.0 
0,0 
0,0 
0,0 
0,0 
0,0 
0,0 
0,0 

1.1 

0,1 


CH, 
0,0 

0,0 

0,0 
0,0 

0,0 
0,0 
0,0 
0,0 

0,0 
0,0 

0,0 
0,0 


0,8 
0,0 
0,0 
0,0 

0,0 
0,0 
0,0 
0,0 

0,0 
0,0 
0,0 
0,0 


Bemerkunirrn 

Wahrend  de»  Chargieren«,  10  Min.  nur«  L'matellcn. 

>/•  Stde.  nach  Chargieren.  10  Min.  Dach  Hm«tellcn. 
kura  nacheinander  entnommen. 

2','t  Stdn,  nach  Chargieren:  Sr.  71,  104  und  109 
wurden  kurx  nacheinander  abgesogen. 

h«  Ab.lkh,  I0*1  Chargieren  beendet,  II*'  Oa»- 
proben  Nr.  7*  u.  7*  mr>gl(rb«t  raacb  abgezogen. 

Mitten  unter  Chargieren,  '|t  Charge  etwa  im  Ofen. 
.!*>  Uaaproben  Nr.  7*  und  7J  rai>glieh»t  rtueb 
abgezogen. 

Chargieren  eben  beendet,  t'Ä  Oatproben  Nr.  SO 
Kl 


|\  Chargier« 


ft"  Ab.tlrb,  Ulf"  Oa.proben  Nr.  Bi  und  *3 
abgezogen. 


0.0 

0,0 


0,27  j 
0,0  / 


Da  die  Zell  de»  Chargieren«  nur  etwa  I  Stde.  be- 
tragt, »o  wurde  den  Analjr»rn  7«,  7*  und  79 
lunammengcnommen  nur  da«  Gewicht  einer 
der  übrigen  Analynrn  gegeben. 


möglichst  herahzudrücken.  Zum  Beispiel  kann 
die  am  Ende  der  Charge  notwendige  neutrale 
Flamme  um  so  weniger  gut  und  lange  genug 
aufreckt  erhalten  werden,  jo  mehr  Wasserstort" 
zugegen  Ist.  Am  günstigsten  in  dieser  Beziehung 
ist  bekanntlich  die  reine  Kohlenoxydflammc. 

Da  das  Metallbad  anerkanntermaßen  aus 
dein  Gas  sowohl  Schwefel  als  auch  Wasserstoff 
bis  zu  gewissen  Mengen  aufnimmt,  so  bildet  dies 
eine  weitere  Veranlassung,  einen  geringen  Wasser- 
stoffgehalt  im  Generatorgas  anzustreben.  Mit 
Rücksicht  hierauf  sollten  wenigstens  für  Martin- 
werke die  Generatoren  so  gebaut  und  betrieben 
werden,  daß  möglichst  wenig  Wasserdampf  unter 
den  Rost  elngeblasen  werden  muß.  Für  die 
Verbrennung  ist  ja  der  Wasserdampf  genau  in 
der  gleichen  Weise  als  unnötiger  Ballast  zu 
betrachten,  wie  der  .Stickstoff  der  Verbrennungs- 
luft. Die  für  das  Kilogramm  Kohle  erforderliche 
gesamte  Luftmenge  bleibt  bekanntlich  stets  die- 
selbe, ob  viel  oder  wenig  Wasserdampf  bei  der 
Gaserzeugung  verwendet  wird.  Der  eingeblasene 
Wasserdampf  zersetzt  sich  bekanntlich  nur  teil- 


weise im  Generator.  Die  Gasanalysen  und  Feuchtig- 
keitsbesthnmungen*  ergeben  im  vorliegenden  Falle, 
daß  für  je  100  kg  versuchter  Kohle  rund  48  kg 
Wasserdampf  durch  die  Dampfleitung  und  rund 
3  kg  Wasserdampf  durch  die  Windleitung  zu- 
geführt wurden,**  wovon  jedoch  nur  rund 
25  kg  Wasserdampf  zersetzt  wurden,  wahrend 
der  Rest  sich  als  Feuchtigkeitsgehalt  im  Gene- 
ratorgas wiederfand.  Zur  Bestimmung  des  ein- 
geblascnen  Wasserdainpfes  wurde  außerdem  noch 
wahrend  einer  Betriebswoche  der  Dampf  eines 
Kessels  nur  für  die  Generatoren  verwendet;  der 
Kohlenverbrauch  belief  sich  in  guter  Uebercin- 
stimmung  mit  obiger  Berechnung  auf  IS  kg 
Kohle  f.  d.  Tonne  Stahl,  bei  siebenfacher  Ver- 
dampfung einem  Dampfverbrauch  von  12«  kg 
Dampf  f.  d.  Tonne  Stahl  entsprechend. 

(Fortsetzung  foljtt.) 


•  Vergl.  die  erwähnte  Abhnndliinsr. 
«Mr  die  Tonne  Stahl        +  3»  »° 


Wasserdampf. 


100 


^  128  kg 
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28.  Jahrg.  Nr.  21. 


Der  elektrische  Ofen  von  Ischewski. 

den  bisher  für  Raflinationszwecke  be-  gebotenen  Roden  die  Bürsten  C|  c,  cs  schleifen : 
*— "  nutzten  elektrischen  Oefen  dienen  entweder  c  ist  das  geschmolzene  Metallbad ,  d  die  Ein- 
Kohlenelektroden  oder  gekühlte  Stahlelektroden,  tragsöffnung.  Der  Ofen  stellt  also  eine  Art  rotie- 
oder  die  Induktionswirkung  als  Uebertrager  der  render  Trommel  dar;  diese  läuft,  wie  die  sche- 
elektrischcn  Energie.  Das  Eisenbad  wird  dabei  matische  Abbild.  2  andeutet,  auf  Hollen.  Die 
in  den  Oefen  von  Girod  und  Kj  ellin  direkt     Figur  zeigt  auch  die  Anordnung  der  Elektroden  e 

und  deren  Verbindung  f,  g  mit 
dem  Kommutator  h,  auf  wel- 
chem die  beiden  Bürsten  i  und  k 
schleifen.  1  ist  das  Schmelz- 
bad, m  die  zu  erhitzende  innere 
Schicht.  Ischewski  hat  einen 
kleinen  Versuchsofen  ausge- 
führt und  an  der  Polytech- 
nischen Hochschule  in  Kiew  in 
Gang  gesetzt.  Die  Abbild.  3 
und  4  zeigen  die  äußeren  An- 
sichten dieses  Versuchsofens. 
Der  eigentliche  Ofen  lauft  mit 
4  Kollenpaarcn  in  einem  um 
eine  Achse  kippbaren  Gestell. 
Die  Bewegung  des  Ofens  ge- 
schieht, wie  die  erstere  Ansicht 
zeigt,  durch  einen  Elektro- 
orhitzt,  im  Heroull-Ofeu  indirekt  durch  die  motor.  Auf  dieser  Seite  befindet  sich  in  der 
Schlacke,  Ischewski  dagegen  erhitzt  die  Mitte  auch  die  EintragsötTnung  und  der  Abstich, 
i  n  nere  Ofen  wand,  welche  dann  durch  Strah-  Das  zweite  Bild  lflüt  deutlich  den  Kollektor  er- 
lung  dio  Warme  auf  das  Schtnelzbad  übertragt.  kennen.  Der  Ofen  hat  175  mm  inneren  Durch- 
Die  Grundlage  des  Ischewski-«  )fens  *  messer  und  2 1 5  mm  Tiefe,  sein  Fassungsvermögen 
bildet  die  Verwendung  von  Leitern  zweiter  ist  demnach  5,17  Liter,  man  darf  davon  aber 
Klasse,  welche  bei  höherer  Temperatur  ström-  nicht  mehr  wie  etwa  2  Liter  ausnutzen,  was 
leitend  werden:  Magnesia.  Kalk,  Kioselsäure,  ungefähr  10  kg  Gußeisen  entspricht.  Mit  der 
Tonerdesilikate  usw.  Füttert  man  also  die  Tnnen-  Zeit  wird  der  Tnnenraum  durch  Abschmelzen 
wand  eines  Ofens  mit  Magnesia-, 
Kalk-  oder  Schamottesteinen  und 
bringt  in  der  Wand  eine  größere 
Anzahl  Elektroden  an,  so  bilden 
sich  (wenn  der  Strom  erst  durch 
höhere  Temperatur  eingeleitet  ist» 
eine  Menge  sog.  Jablochkoff- 
Kerzen,  welche  eine  intensive  Er- 
hitzung des  inneren  Futters  bewir- 
ken. Abbildung  1  zeigt  schematisch 
die  Anordnung  eines  solchen  Ofens, 
welcher  im  vorliegenden  Falle  ro- 
tierend und  mit  Dreiphasenstrom  be- 
trieben gedneht  ist.  aa  stellen  feuer- 
feste Steine  vor,  bb  die  dazwischen 
steckenden  Elektroden,  auf  deren  um- 


•  Nach  einem  russischen  Keparat- 
abdruck  »Herieht  über  die  4.  Versamm- 
lung russ.  Elektrotechniker  in  Kiew.  Mai 
1907.1  —  „Rev.  de  la  Metallurgie-  1!H»k 
Nr  I  S.  38.  —  I).  K.  Tat.  Nr.  187  08!»  v. 
29.  VIII.  Ol.  —  Amer.  I'at.  Nr.  847  00* 
t.  12.  III.  07.  Abbildung  8. 
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größer.  Der  kleine  Ofen  wurde  mit  gewöhn- 
lichem Strom  von  250  Volt  und  50 — 60  Amp. 
(19  — 15  K.W.)  betrieben,  obwohl  sich  auch 
Dreiphasenstrom  verwenden  laßt.  Der  Ofen  leitet 
kalt  gar  nicht,  seine  Ingangsetzung  geschieht 
in  folgender  Weise:  Man  erwärmt  den  Innen- 
raum durch  die  Arbcitsöflnung  mit  einer  Flamme. 
Sobald  er  warm  wird,  gibt  man  etwas 
Kaliumhydroxyd  hinein,  laßt  den 
Strom  an  und  dreht.  Sofort  leitet 
der  Ofen  und  beginnt  sich  zu  er- 
hitzen ;  man  setzt  dann  noch  Soda 
nach  und  tragt,  sobald  der  Ofen 
hellrotglühend  ist,  Roheisen  ein. 
Dabei  ist  jedoch  zu  beachten,  daß 
man  kein  kaltes  Metall  eher  nach- 
setzt, bevor  das  andere  geschmolzen 
ist,  denn  einerseits  vermindert  die 
Abkühlung  das  Leitvermögen,  ander- 
seits kann  die  erstarrende  Metall- 
masse Kurzschluß  herbeiführen.  In 
einem  großen  Ofen  würde  letzterer 
Fall  weniger  leicht  eintreten  und 
man  würde  zum  Anheizen  flüssige 
Schlacke  verwenden. 

Die  äußeren  Ofensteine  sind  Scha- 
mottesteine, die  inneren  ebenfalls 
oder  auch  Dinassteine;  erstere  leiten 
besser  als  letztere.  Für  den  kleinen 
Ofen  leiteten  Magnesiasteine  (für  eine 
Spannung  von  250  Volt)  zu  gut. 
I  s  c  h  e  w  s  k  i  rechnet  zur  Ueberwindung  des 
Widerstandes  in  derartigen  Oefen  auf  1  m 
Elektrodenentfernung  1000  Volt.  Die  24  Elek- 
troden bestehen  aus  Eisen  und  zwar  aus  ganz 
dünnem  Blech. 

Die  vom  Erfinder  in  seinem  Ofen  ausgeführten 
Versuche  beschränken  sich  auf  das  Einschmelzen 
von  Roheisen  und  Schrott.  Nach  dem  einen  Bei- 
spiel wurde  eine  halbe  Stunde  mit  Kryolith  an- 
geheizt, dann  in  sechs  aufeinanderfolgenden  Viertel- 


stunden je  1  kg  Eisen  (Schrott V).  darauf  255  g 
Roheisen  und  52  g  Ferromangan  eingesetzt  und 
nach  weiteren  zehn  Minuten  abgestochen.  Der 
erhaltene  Stahl  hatte  eine  Festigkeit  von  56,8  kg 
und  20,1  °/o  Dehnung.  In  einem  andern  Falle 
wurde  eine  Stunde  laug  mit  Aetznatron  und 
Soda  angeheizt,  dann  innerhalb  1  'fo  Stunden  6  kg 


St.uE  334 


Abbildung  4. 

Eisen  und  405  g  Roheisen  eingesetzt  und  45  g 
Ferromangan  zugegeben  und  nach  weiteren  15 
Minuten  abgestochen.  Der  geschmiedete  Stahl 
zeigte  60  kg  Festigkeit  und  13,8  %  Dehnung. 
Der  Erfinder  hofft  in  diesen  Oefen  direkt  höher- 
gespanntc  Ströme  vorwenden  zu  können. 

Nach  seiner  Angabe  soll  ein  größerer  Ofen 
in  einigen  Monaten  auf  der  Briausky-Hütte  zu 
Kkaterinoslaw  ausgeführt  werden. 

Ii.  Neumann. 


Kupolofenbetri 

Von  Zivilingenieur  0  s  k  a 

I  n  jüngster  Zeit  wurde  von  verschiedenen  Seiten 
*■  in  der  Fachliteratur  den  Kupolöfen  die  hier 
seil  langem  vermißte  Aufmerksamkeit  geschenkt. 
Praktische  und  theoretische  Betrachtungen  streb- 
ten dahin,  die  Natur  des  SchmelzprozesBes  im 
Ofen  klarzustellen,  und  danach  Beinen  Betrieb  zu 
regeln.  So  lieferte  Bradley  Stoughton  in 
„The  Foundry*  einen  Aufsatz,  der  den  deut- 
schen Gießereien  erneut  ein  interessantes  Bild 
von  modernen  amerikanischen  Ofenbetrieben  gibt, 
das  verdient,  in  weiteren  Kreisen  von  Fachleuten 
bekannt  zu  werden,  wennschon  die  beigegebenen 
Zahlentafeln  zeigen,  daß  die  vom  Autor  ins 
Auge  gefaßten  Betriebe  sich  ziemlich  weit  von 


b  in  Amerika. 

L  e  y  d  e  in  Wilmersdorf. 

der  hier  üblichen  Praxis  entfernen.  Besonders 
beachtenswert  erscheint  die  zu  weiteren  Studien 
anregende  Behandlungsart  der  Zonenbildung  im 
Ofen.  Der  Abhandlung  liegt  die  in  Amerika 
meist  gebräuchliche  Form  der  Oefen  ohne  Vor- 
herd zugrunde.  Oefen  mit  Vorherd  haben  bis- 
lang dort  noch  sehr  wenig  Aufnahme  gefunden, 
so  daß  für  diese  erst  jetzt  einer  der  bekannte- 
sten und  angesehensten  amerikanischen  Altmeister 
des  Faches,  W.  I.  Keep  in  Detroit,  durch  eine 
Notiz  in  „The  Foundry"  eintrat,  nachdem  sich 
diese  Oefen  in  Deutschland  seit  etwa  40  Jahren 
mehr  und  mehr  eingebürgert  haben.  Die  Be- 
sprechung von  Bradley  Stoughton  hat  übrigens 
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mit  dem  Vorhandensein  von  Vorherden  im  wesent- 
lichsten L-.ir  nichts  zu  tun. 

Im  folgenden  bieten  wir  den  Fachgenossen 
die  Uebersetzung  obiger  Abhandlung  und  Notiz. 
Maße  und  Gewichte  sind  hierbei  auf  deutsche 
Einheiten  umgerechnet;  in  den  Zahlentafeln  sind 
die  Angaben  über  Schmelzungen  mit  Anthrazit 
fortgelassen. 

».  Dradlej  Stoughton:  Kupolofenbetrieb,  Be- 
scliicknngsnif  thodeu,  Mlschungsberechnuugen, 


Gnßeisenschmelzung.  Gußeisen  wird  ent- 
weder in  Kupolöfen  oder  in  Flammöfen  ge- 
schmolzen; doch  gießt  man  auch  in  vielen 
Fällen  (z.  B.  Blockformen)  Stücke  als  „Gußwaren 
erster  Schmolzung"  direkt  aus  dem  Hochofen. 
Kuiinor  können  die  Qualität  und  die  chemische 
Zusammensetzung  dos  aus  dem  Hochofen  fließen- 
den Fisens  richtig  beurteilen;  dies  ist  notwendig, 
wo  Gußstücke  erstor  Schmelzung  hergestellt 
werden  sollen,  da  das  Fisen  von  oinom  Absticho 
bis  zum  nächsten  ohne  warnondo  Anzoiehen 
vollständig  »umwerfen"  kann. 

Der  Kupolofen.  Der  Bau  und  das  Arbeits- 
prinzip dos  Kupolofons  habon  einige  Aehnlichkoit 
mit  denen  des  Hochofens;  der  Hauptuntorschied 
bestobt  nur  darin,  daß  dor  Koks  beim  Kupolofen 
ausschließlich  zum  Schmolzen  dient,  sowie  daß 
seine  chemische  Einwirkung  gering  ist  und  eine 
SOtoh«  auch  nicht  beabsichtigt  wird.  Der  Kupol- 
ofen bietet  die  billigste  Schmelzweise  für  Guß- 
eisen, da  in  ihm  Fison  und  Bronnstoff  unmittelbar 
miteinander  in  Berührung  kommen,  und  weil 
infolgodasson  dio  grollte  Wärm  Ausnutzung  erzielt 
wird.  Die  erforderliche  Koksmengo  semwankt 
zwischen  und  60°/»  vom  Gewicht  des  zu 

schrnolzondon  Fisens;  etwa  2T»7»  braucht  man, 
wenn  man  außergewöhnlich  heißes  Eisen  be- 
nötigt, z.  B.  für  kleino  dünnwandige  Gegen- 
stände zu  Temperguß;  etwa  6»o  kommen  in 
Betracht,  wenn  das  Schmelzern  stundenlang 
dauert,  und  wenn  das  Fison  nicht  sohr  hoiß  zu 
soin  braucht,  sondern  für  große  Stücke  Ver- 
wendung linden  soll.  Dor  Kupolofen  sollte  der- 
artig betrieben  worden,  daß  gewisso,  richtig 
bogronzto  Arboitszonen  innegehalten  werden  zur 
Frzielung  oinos  schnellen,  heißen  und  sparsamen 
Schmelzens,  und  daß  dor  Verlust  durch  Oxydation 
goring  wordo.  Die  erwähnten  Arboitszonen  sind 
vom  Bodon  dos  Kupolofens  bogiunond  nach  oben 
steigend  die  folgendon: 

1.  das  Sammelbecken,  der  Tümpol  oder  die 
Hordzone; 

2.  dio  Düsenzono; 
■'(.  dio  Schmolz/ono; 
4  der  Schacht. 

Der  Ofon  wird,  abgesehen  von  dor  Füllung 
und  der  Periode  des  Aushlasons,  mit  wechselnden 

•  Nach  „Tbo  Foundry"  1907,  Oktoberheft  8.  51. 
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Schichten  von  Koks  und  Eisen  beschickt,  wie  in 
dor  nebonslohondon  Abbildung  1  gezeigt  ist:  die 
verschiedenen  Zonen  werden  durch  die  Ein- 
wirkung des  Windes  hervorgebracht  und  durch 
die  Hitze  in  diesen  verschiedenen  Ofonteilen. 
Dio  Stärke  der  Schichten  ist  unabhängig  von 
dem  Ofendurchmessor. 

Die  Herdzone  erstreckt  sich  vorn  Boden 
des  Ofens  bis  zur  Höhe  der  Düsen.  Ihr  alleiniger 
Zweck  besteht  darin,  einon  Raum  zum 
des  Eisens  und  der  Schlacke  zu  bilden, 
diese  geschmolzen  zu  Boden  getropft 
Wenn  der  Abstich  dau- 
ernd offen  gehalten 
und  dem  Eisen  ge- 
stattet wird,  auszu- 
fließen und  sich,  so 
schnell  wieesschmilzt, 
in  einer  außen  stehen- 
den Pfanne  zu  sam- 
meln, sollte  die  Herd- 
zone nur  sehr  flach 
soin,  und  die  Düsen 
sollten  nicht  mehr  als 
5  bis  13  cm  Ubor  dem 
Boden  liegen.  Wenn 
dagegen  die  Hordzone 
als  Sammolbocken  für 
oino  große  Eisen- 
menge benutzt  wer- 
den soll,  müssen  die 
Düsen  entsprechend 
hoch  angelegt  wer- 
den. Hoißoros  Eisen 
wird  man  erhalten, 
wenn  man  das  Eison 
in  einer  außen  stehen- 
den Pfanne  sammelt, 
wo  es  nicht  unter  dor 
kühlenden  Wirkung 
des  kalten  Windes 
steht,  dor  von  den 
Düsen  darauf  gebla- 
sen wird. 

Die  Düsen zone  ist  derjonige  Raum,  in 
welchem  der  rotglühende  Koks  mit  dem  Winde 
in  Borührung  kommt  und  verbrennt.  Sie  ist  die 
Verbrennungszone,  und  es  sollte  hier  die  gesamt« 
zur  Schmelzarbeit  verwertbare  Hitze  erzeugt 
wordon.  Die  Zone  liogt  naturgemäß  vor  den 
Düsen  und  wo  auch  immer  der  Wind  Zutritt 
zum  Koks  findet.  Da  sich  die  Kokssäule  stet* 
von  der  Schmelzzono  bis  zum  Boden  des  Ofens 
erstreckt,  so  wird  die  Verbrennung  unmitteü>ar 
Uber  dem  Sammelbecken  dos  geschmolzenen  Fisens, 
sobald  solches  vorhanden  ist,  beginnen,  weil  der 
Gebläsedruck  der  Luft  sowohl  nach  unten  als 
auch  nach  obon  preßt.  Die  obere  Verbrennungs- 
gronze  ist  vom  Gebläsedruck  abhängig,  denn  je 
stärker  dor  letztere  bei  sonst  unveränderten  Ver- 


Abbildung 1. 
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hültnisson  wird,  um  so  hühor  wird  durch  ihn  dio 
Vorbrennungszone.  Der  Gobläsodruck  sollte  in- 
dessen so  beschaffen  soin,  daß  dio  obere  Grenze 
der  Düsen-  oder  Vorbronnungszono  niemals  mehr 
als  40  bis  (i0  cm  Uber  den  höchsten  Düsen  liegt. 

Die  Schmelz zonn  ist  der  Raum,  in  dem 
dits  eigentliche  Schmelzon  des  gesamten  Eisens 
stattfindet;  sie  liegt  unmittelbar  über  der  Düson- 
zone.  Wahrend  des  Schmolzprozosses  liegt  das 
Eisen  auf  oiner  Kokssäule,  dio  sich  bis  zum  Boden 
des  Kupolofens  erstreckt  und  das  einzige  feste 
Mutorial  unter  der  Schmelzzono  bildet.  Beim 
Eintritt  jeder  Eisenschicht  oder  , Charge*  in  die 
Schmelzzono  sollte  flio  sich  otwu  40  bis  fit)  cm 
oberhalb  dor  höchsten  Diison  befinden.  Sobald 
sie  schmilzt,  tröpfelt  sie  durch  dio  Kokssäule  zum 
Boden  herab.  Es  dauert  indessen  fünr  bis  zehn 
Minuten,  bis  eine  Eisonschicbt  geschmolzen  i>( ; 
während  diosor  Zeit  vorbronnt  auch  dio  Koks- 
säulo und  sinkt  zusammen.  Aus  diesem  Grundo 
wird  das  letzte  Eisen  an  einem  l'unkto  schmolzen, 
der  otwu  18  cm  niedriger  liegt.  Infolgedessen 
greift  die  Schmelzzone  in  dio  obere  Grenze  dor 
Vorbrennungszono  hinein.  Wenn  dio  Eisen-  und 
Kokslagen  im  richtigen  Verhältnisse  zum  Ge- 
bläsodruck  stehen,  so  wird  jede  Eisonschicbt  die 
obere  Grenze  der  Schmelzzone  erreichen,  gerade 
bevor  die  vorhergehende  Gicht  unten  voll- 
ständig geschmolzen  ist;  auf  dieso  Woise  wird 
sich  im  Hord  ein  fortdauerndor  Strom  von 
flüssigem  Eisen  sammeln  bezw.  aus  dem  Abstich- 
loche austreten.  Der  von  der  untoron  Säulo 
verbrannto  Koks  wird  also  jedosmul  durch  die 
heruntorkommendo  Koksschicht  genau  orsetzt 
werden,  und  dio  Lage  der  Schmelzzono  (gewisser- 
maßen dor  springende  Punkt)  wird  immer  in 
feststehenden  Grouzen  gehalton  worden. 

Die  tatsächliche  Lage  der  Schmelzzono  kann 
man  stets  feststellen,  wenn  dor  Kupolofen  ont- 
loort  ist,  weil  das  dort  gebildete  oxydierte  Eisen 
dio  Kuttorstoine  angroift.  Diese  worden  duhor 
an  der  Slello  otwas  angefressen  erscheinen.  Wenn 
nötig,  müssen  alsdann  hier  bei  der  nächsten  Be- 
schickung Ausbosserungen  vorgenommen  worden. 

Dor  Schacht  reicht  von  dor  Schmelzzono 
bis  zur  Füllöffnung.  Der  Zweck  dieses  Ofentoilos 
besteht  darin,  das  Schmolzgut  aufzunehmen,  es  vor- 
zuwärmon  und  es  so  auf  die  l'rozosso  weiter  unten 
vorzubereiten,  auch  gleichzeitig  dio  Hitze  nach 
Möglichkeit  in  der  Schmelzzone  niedorzuhalton. 

Die  Düsen.  Der  Gebläsewind  tritt  in  den 
Kupolofen  durch  dio  Düsen  ein,  dio  gewöhnlich 
in  oinor  oder  zwei,  zuweilen  auch  in  mehr 
Reihon  angoordnet  sind.  Die  Lage  der  oboron 
Diisenroiho  bestimmt  dio  Logo  der  Schmelzzono 
im  Ofon.  Zwoi  Düsenreihon  ergobon  zwar  ein 
schnelleres  Schmelzen  als  eine  Reihe,  verursachen 
ubor  gleichzeitig  stärkere  Oxydation;  sie  erfordern 
auch  mehr  Füllkoks,  da  die  Schmelzzono  dadurch 
höher  gelegt  wird. 
XXI  „ 


Das  Gebläse.  Dor  Gobläsodruck  wird  otwas 
von  dem  Ofendurcbmossor  abhängig  sein;  doch 
bevorzugt  man  in  dor  houtigon  Betriebspraxis 
einen  Gel  läsedruek  von  nicht  Uber  70  cm  Wusser- 
säulo,  solbst  für  die  allergrößten  Oefen;  bei 
kleineren  Ausführungen  geht  man  bis  zu  35  cm 
und  weniger  horab.  Das  in  Amerika  zumeist  be- 
nutzte Gebläse  ist  das  Kapselgebläso  mit  doppeltem 
Antrieb,  l'ra  1  kg  Koks  zu  vorbrennen,  gohraucht 
man  etwa  3,75  cbm  Luft  ;  danach  berechnet  sich 
die  Größe  dos  Tür  einen  Ofen  erforderlichen  Ge- 
bläses, wobei  etwa  n0  bis  100 °o  für  Undichtig- 
keiten und  unvollkommene  Verbrennung  in  An- 
rechnung zu  bringen  sind.  Ist  dos  Gobläsevolumon 
odor  dor  Gobläsedruck  zu  groß,  so  wird  dio  Lago 
der  Schmelzzono  zu  hoch,  das  heißt,  dor  Füllkoks 
muß  vermehrt  werden,  um  an  die  oboro  Fläche 
dor  Schmolzzone  horanzuroichon;  das  bodoutet 
aber  Verschwendung.  Auch  wird  auf  diese 
Woiso  das  goschmolzone  Eisen  höher  horab- 
tropfen  müssen;  infolgedessen  wird  es  sich  mehr 
oxydioron,  dio  Ofonfüttorung  mehr  angreifen 
und  mithin  einen  beträchtlicheren  Verlust  an 
Eisen  und  Vermehrung  der  Schlacke  vorursachon. 
Das  Volumen  des  Gebläsewindes  ist  von  besonderer 
Wichtigkeit,  aber  sehr  schwierig  zu  messen;  daher 
gelangt  die  Windprossung  als  Faktor  in  die  Be- 
rechnung. Man  muß  jedoch  nicht  übersehen,  daß 
dies  im  besten  Falle  nur  ein  Notbehelf  ist. 

Beschickung.  Zuerst  bringt  man  in  den 
Ofon  Späno  und  Holz;  auf  dieso  wird  alsdann 
der  Füllkoks  so  hoch  geschüttet,  daß  er  nach  Ab- 
brennen des  Zündmaterials  noch  reichlich  40  bis 
00  cm  Uber  dio  höchsten  Düsen  reicht.  Aul  dieses 
Koksbott  wird  eine  Lago  Eisen  von  etwa  15  cm 
Höhe  gobracht,  darauf  oino  Lage  Koks  von  an- 
nähernd 18  cm  Höho,  dann  eine  weitere  Eison- 
schicbt und  so  fort.  Das  effektive  Gewicht  von 
Füllkoks,  von  Eisen  und  Koksgicht  wird  also 
direkt  abhängig  soin  vom  lichten  Durchmesser 
des  Ofens,  der  zwischon  80  cm  und  3  m  schwankt, 
ja  zuweilen  noch  größer  ist.  Das  Koksgo  wicht 
joder  Gicht  beträgt  ungefähr  fi  bis  8  °/o  dos  Ge- 
wichtos vom  zugehörigen  Eison.  Dio  Diison  und 
der  Abstich  bleiben  otwu  oino  Stundo  odor  noch 
länger  nach  dorn  Anzünden  des  Ofens  offen,  da- 
mit an  diosen  Stollen  dor  natürliche  Zug  zur 
Verbrennung  dos  Vorwärmmaterials  Luft  an- 
suugen  kann.  Sobald  auf  dieso  Weiso  des  An- 
hoizungsmutorial  nbgobrannt  ist  und  der  Füll- 
koks  gut  in  Glut  steht,  schließt  man  don  Ofen 
und  stellt,  dos  Goblüso  an.  Es  ist  unbedingt  not- 
wendig, daß  dor  Füllkoks  ordentlich  angebrannt 
und  gut  geebnet  ist. 

Schmolzung.  Infolge  der  durch  dio  Koksvor- 
bronnung  erzeugten  Hitze  beginnt  das  Eisen  zu 
schmolzen,  in  wonigor  als  lö  Minuten  nach  Boginn 
des  Blasens  muß  das  erste  flüssige  Eisen  aus  dem 
offenen  Stichlocho  Hießen.  Worin  es  länger  dauert, 
ist  das  oin  Zoichen  dafür,  daß  der  Füllkoks  zu 
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reichlich  bemessen  war.  In  woiteron  8  bis  10 
Minuton  muß  die  erste  Eisengicht  vollständig 
geschmolzen  sein.  Alsdann  liegt  die  zweit«  Eisen- 
lago  auf  dor  Füllkokssäule,  deren  höchster  Punkt 
wieder  die  ursprüngliche  Entfernung  über  der 
obersten  Düsen  reihe  haben  muß.  Falls  die  Koks- 
lagen zu  hoch  sind,  wird  das  Eisen  langsamer 
in  die  Schmelzzone  gelangen,  und  der  über- 
schüssige Koks  wird  nicht  mit  günstigstem  Nutz- 
effekt verbrannt  werden.  Wenn  umgekehrt  die 
Eisenschichten  zu  stark  sind,  wird  ihr  Rest 
zu  nahe  an  den  Düsen  schmelzen  und  demzufolge 
sehr  stark  oxydiert  und  kalt  geblasen  worden. 
Das  ist  während  de«  Schmelzens  zu  beobachten  an 
dem  anfangs  heiß-  und  danach  mattflüssigen  Eisen. 

Von  großer  Wichtigkeit  ist  auch  die  Beob- 
achtung der  Gicht  flamme.  Ist  das  Gebläse  zu 
groß,  so  zeigt  sich  diese  Flamme  als  Stichflamme, 
d.  h.  sie  wirkt  oydierond.  Zu  starke  Oxydation 
macht  sich  auch  dadurch  bemerkbar,  daß  Spritzer 
brennenden  Eisens  aus  dem  Abstichloche  her- 
ausgestoßon  werden.  Wenn  sowohl  die  Ei.sen- 
als  auch  die  Koksschichten  zu  groß  gewählt  sind, 
kann  wohl  ein  richtiges  Verhältnis  zwischen 
beiden  vorhandon  sein,  man  kann  dann  aber 
stets  beide  oben  erwähnten  Unregelmäßigkeiten 
beobachten.  Sind  dagegen  die  Lagen  von  Eison 
und  Koks  zu  niedrig,  so  werden  sich  gleichzeitig 
zwei  Eisongichten  in  der  Schmelzzone  befinden, 
was  man  am  besten  bei  Beobachtung  des  Stich- 
locbes  sieht,  indem  das  Eisen  manchmal  schneller 
läuft  als  gewöhnlich.  Dies  giobt  über  nicht  so 
ungünstige  Resultate  wie  die  zu  hoch  angelegton 
Gichten.  Wenn  man  sehr  heißes  Eisen  benötigt, 
sei  wird  man  selbstverständlich  höhere  Kokslagen 
anweudon  und  entsprechend  langsamere  Schmel- 
zung erwarten  müssen. 

Chemische  Veränderungen.  Indem  das 
Eisen  Uber  den  Koks  träufelt,  nimmt  es  Schwefel 
auf;  das  bezügliche  Verhältnis  hängt  dabei  haupt- 
sächlich von  der  relativen  Menge  dos  gobraucht«n 
Koks  und  Eisens  ab,  sowie  vom  Prozentgohall 
des  Schwefels  im  Koks.  Es  schwankt  von  0,020 
bis  0,tfV>  vll.  des  Eisens.  Wenn  dos  verwendete 
Roheisen  0,08  •/•  Schwefel  enthielt,  werden  die 
Gußstücko0,l  bis  0,115  */0  aufweisen.  Dor  Schwefel- 
gehalt des  zuerst  auslaufenden  Eisens  wird  höher 
sein,  als  dor  der  mittleren  Lagon,  wogen  der  be- 
sonders großen  Monge  Koks,  die  das  Eisen  durch- 
zieht, bevor  es  das  Slichloeh  verläßt.  Auch  das 
letzte  Eisen  wird  einen  höheren  Schwefelgehalt 
besitzen,  weil  der  Eisenabhrand  wahrend  des 
letzten  Schmelzens  größer  ist,  da  die  Bedingungen 
für  die  Oxydation  günstiger  sind  und  infolge- 
dessen eine  Anhäufung  dos  Schwefels  eintritt. 
Am  besten  verrührt  man,  wenn  man  das  Gobiäse 
mehr  und  mehr  abstollt,  je  weniger  Schmelzgut 
wich  noch  im  Ofen  bofindot. 

In  violen  Gießereien  ist  es  üblich,  Kalk  in 
Form  von  Austernschalen,  Marmorabfiillen  und 


Kalkstein  zuzusetzen;  zuweilen  gibt  man  auch 
etwas  Flußspat  auf.  Das  Gewicht  des  Kalk- 
zuschlages schwankt  sehr;  es  beträgt  durch- 
schnittlich '/i  bis  1 •/»  dos  Eisengew ichte«.  Dieser 
Zuschlag  macht  die  Schlacken  des  Eisens  und 
der  Koksasche  dünnflüssig  und  nimmt  auch  einen 
Teil  des  Schwefels  auf.  Der  Flußspat  bewirkt 
eine  leichter  flüssige  Schlacke  als  Kalkstein  allein: 
man  nimmt  an,  daß  die  flüssigere  Schlacke  mehr 
Schwefel  absorbiert  und  das  Tropfen  des  Ofens 
erleichtert,  anderseits  aber  greift  sie  das  Ofen- 
futter mehr  an. 

Wenn  das  Eisen  von  der  Schmelzzone  herab 
und  an  den  Düson  vorbei! rupft,  wird  es  einer 
Oxydation  unterworfen,  welcho  der  Schlacke 
Eisenoxyd  zuführt  und  auch  Silizium  verbrennt. 
Das  geschmolzene  Eisen  enthält  daher  0,2*»  bis 
0,40  "ja  weniger  Silizium  als  das  ursprüngliche 
Material.  Bei  gutem  Betriebe  soll  der  Silizium- 
verlust  nicht  mehr  als  0,30  o«  betragen.  Mit 
anderen  Worten :  enthält  dio  Beschickung  2,25  •/« 
Silizium,  so  wird  der  Guß  2,00  bis  1,85  o,()  Silizium 
enthalten. 

Die  Gase,  welche  aus  der  Gicht  entweichen, 
enthalten  zum  weitaus  größten  Teil  atmosphäri- 
schen Stickstoff,  indes  der  Rest  aus  Kohlensäure 
und  Kohlenoxyd,  zuweilen  etwas  freiem  Sauer- 
stoff besteht.  Das  Vorkommen  des  letzteren  be- 
weist das  Vorhandensein  einer  Stichflamme  und 
deutet  auf  eine  zu  starke  Oxydation  in  der 
Schmolzzone  hin;  eine  solche  Flamme  kann  man 
bei  einiger  Praxis  mit  bloßem  Auge  erkennen.  Sic 
sieht  spitzor  aus  als  eine  gewöhnliche  Flamme 
und  brennt  dicht  am  Rande  des  Schachtes:  man 
kann  sie  genau  nachweisen,  wenn  man  einige 
Zeit  eine  Eiseustange  hineinhält.  Wenn  das  Kisen 
rotglühend  geworden  ist,  oxydiert  es  in  einer 
Stichflamme  viel  schneller  als  in  einer  Reduktions- 
flammo.  Eine  Reduktionstiamme  brennt  gewöhn- 
lich nicht  eher,  als  bis  sie  mit  der  Luft  in  Be- 
rührung kommt,  die  durch  die  Fülltür  angesogen 
ist.  Allo»  Kohlenoxydgas,  das  aus  «lern  Ofen  ent- 
weicht, bedeutet  unvollkommene  Verbrennung 
und  Wärmeverlust.  Es  scheint  indessen  nicht 
möglich  zu  sein,  diesen  zu  vermeiden,  gerade 
wie  auch  beim  Hochofen,  dessen  Tätigkeit  in 
einigon  allgemeinen  Hinsichten  der  Schmelzung 
im  Kupolofen  ähnelt.  Auf  Zahlentafel  1  Mnd 
einige  Analysen  von  Kupolofengasen  mitgeteilt. 

Der  Schmelz  verlust  beträgt  durchschnitt- 
lich 2  bis  4  o,o  und  setzt  sich  zusammen  aus  dem 
verbrannten  Silizium  und  dem  oxydierten,  in  die 
Schlacke  üborgogangonon  Eisen.  Eine  weiter* 
Verlustursacho  bildet  das  nochmalige  L'ra- 
schmolzen  von  Eisen,  einschließlich  der  Trichter. 
Steiger  usw.,  welche  als  Brucheisen  wieder  in 
den  Ofen  gehen;  auch  das  während  des  Giesens 
vorschüttete  Material  kann  auf  ö  bis  6°;.  ver- 
anschlagt w  erden.  Manche  Gioßereien  lassen  den 
gebrauchten  Formsand  durch  einen  magnetischen 
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Zahlentafrl  I.    Yolumenanalyae  von  Kupol- 
ofengaaen,  entnommen  etwa  105  cm  unter 
Gichtuffnunp. 


Zrll  -Ii  B<  i;iQB 

dun-h 

V.T. 

di-«  lllii'lli 

o 

CO» 

CO 

IHlTrr. 

hlltiii» 

(  Ol;  CO 

Stuud.'n 

Minui.n 

S 

=  1 : 

10 

<»,0 

13,8 

9,9 

70,3 

0,717 

1 

1  o 

0,0 

9,6 

1 11,9 

73,6 

1,780 

2 

1 7 

0,4 

9,2 

10,6 

73,8 

1.H04 

3 

13 

0,0 

0,7 

21,7 

71,0 
09,8 

3,239 
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4 

i.r» 
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wo 
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7,0 
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1 

1 
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7.5 
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50 
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7,1 
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*> 

2,9 

6,4 
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21,2 
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4 

43 
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* 

72,5 

4,157 

l 
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9,8 

15,4 

74,8 

1,571 

i 

53 

0,0 

9,1 

1  H,8 

74,1 

1,840 

45 

0.0 

8,8 

1*1.8 

74,4 

1.91 

45 

0,0 

7,5 

19,7 
18,7 

72,8 
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; 

45 

0,0 

7,5 

73,8 

2,500  1 

(au«  anderem  Ofen) 

30 

0,1 

10.7 

7.3 

75,9 

0,437 

l 

30 

0,1 

13,1 

10,7 

"0,1 

0,817  , 

2 

38 

0,4 

11,8 

11,0 

70,8 
79,5  1 

0,932 
0,002 

3 

20 

0,0 

12,8 

7,7 

Scheider  gehen,  um  <lio  beim  (Jioßon  verspritzten 
Eisenkügolcben  usw.  zurückzugewinnen,  auf 
welche  Weise  zuweilen  beträchtliche  Ersparnisse 
gemacht  worden.  Der  Gesarutverlust,  d.  h.  der 
Gewichtsunterschied  zwischen  dem  gekauften 
Roheisen  und  dem  hergestellten  Guß  beläuft  sich 
etwa  auf  7  bis  8  •/•  vom  Gewichte  des  gokaufton 
Eisens. 

Vorwendung  von  Bruchoisen.  Vielfach 
setzt  man  dem  Roheisen  zur  Herstellung  von  Guß- 
waren Brucheisen  zu,-  sowohl  aus  Sparsamkeits- 
gründen als  auch  deshalb,  weil  das  Bruchoisen 
etwas  feineres  Korn  hat  und  ein  Gefüge,  welches 
die  Festigkeit  der  Mischung  erhobt.  Die  Menge 
des  zu  verwendenden  Brucheisens  hangt  von  der 
herzustellenden  Ware  ab.  Gußoisorne  Röhren 
werden  häutig  ohne  Bruchoisenzusatz  hergestellt, 
die  Erzeugung  dieser  Industrie  beliiuft  sich  alloin 
in  den  Vereinigten  Staaten  auf  jährlich  500000 
bis  800000  t.  I  »fengießereien  brauchen  dagegen 
in  der  Kegel  eine  grolle  Monge  Bruchoisen,  und 
Gießereien  von  Handelsware  verschmolzen  durch- 
schnittlich :K)  bis  40  °>  fremden  Bruchnisons,  ab- 
gesehen von  don  Läufen,  Trichtern,  Ausschuß- 
stUckon  usw.  aus  «lern  eigenen  Werke. 


Tagosbetrieb.  Ein  gewöhnlicher  Gießerei- 
Kupolofen  ist  eine  bis  vier  Stunden  in  Tätigkeit. 
Gewöhnlich  wird  er  gegen  Mittag  angesteckt, 
und  man  läßt  ihn  bis  kurz  nach  1  Uhr  mit  natür- 
lichem Zuge  brennen ;  alsdann  schließt  man  ihn 
und  setzt  das  Gebläse  an.  Das  flüssige  Eisen 
läuft  bis  4  oder  5  Uhr  nachmittags,  zu  welcher 
Zeit  die  letzte  Gicht  geschmolzen  ist.  Alsdann 
nimmt  man  die  Stütze  unter  der  Bodonklappo 
fort,  läßt  den  noch  im  Boden  befindlichen 
Sandboden,  Schlacke,  Koks  usw.  herunterfallen 
und  löscht  das  Ganze  mit  Wasser.  Um  diesen 
Massen  beim  Herausfallen  genügend  Platz  zu 
geben,  muß  der  Boden  des  Ofens  entsprechend 
hoch  Uber  Gießereisohle  stehen. 

Gattierung.  Der  Gioßorei-Metullurge  oder 
-Chomiker  sollte  stets  durch  seine  Buchungen 
Uber  die  Mengen  und  Analysen  sämtlicher  auf 
dem  Hofe  befindlichen  SchmelzstotTe  unterrichtet 
sein.  Zahlentafel  2  gibt  ein  zweckontsprochondos 
Beispiel.  Der  Preis,  und  zwar  nicht  der  Einkaufs- 
preis sondern  der  Tagespreis,  sollte  hierbei  mit 
ganz  besonderer  Aufmerksamkeit  beachtet  worden. 
Wenn  z.  B.  ein  großer  Posten  erstklassigen  Roh- 
eisens im  Vorjahre  abgeschlossen  worden  und 
inzwischen  der  Preis  für  Robeisen  in  die  Höhe 
gegangen  ist,  wird  der  Kaufpreis  diosos  Roheisens 
nicht  seinen  gegenwärtigen  Wert  darstellen.  Aus 
den  laufenden  Berichten  der  Fachzeitungon  kann 
man  jederzoit  die  Tagespreise  der  verschiedenen 
Eisonmarken  ersehen. 


Zablentafcl  2. 


Vlfk» 

i 

SI 

s 

Mn 

Mark 

Hocbjfescbwefelt 

500 

0,70 

u,|  uo 

1,50 

0.30 

74,00 

Hoeheiliziert 

Besaemer    .  . 

00 

2,50 

0,025 

0,07 

0.00 

103.00 

X  Nr.  1  .  .  .  . 

100 

3,00 

0,030 

O.KO 

1.25 

98,00 

Gießerei  Nr.  3  . 

159 

1,75 

0.070 

0,30 

0,00 

93,00 

Ferroeilizium  A 

30 

10.00 

0,040 

0,50 

0,10 

144,00 

30 

50,00 

0,00.t 

0,04 

434,00 

Manrhinenbruch 

100 

1,70 

0,100 

1,00 

0,00 

7\00 

Gemiachterltrurli 

300 

1,50 

o,:<o 

1,40 

0,60 

02,00 

(iußeisenspfine 

100 

1,50 

0,20 

1,40 

0,00 

45,00 

Suhlschrott    .  . 

100 

0,10 

0,07 

0,10 

0,00 

53,00 

Nimmt  man  an,  daß  ein  Kupolofen  von  1,8  m 
lichter  Weite  mit  einer  Mischung  beschickt  werden 
soll,  die  zur  Herstellung  schwerer  hydraulischer 
Pumpentoile  etwa  folgende  Analyso  haben  soll: 
UM)0/»  Silizium,  0,70  >  Phosphor,  unter  0,10  o.„ 
Schwefel  und  ungefähr  0.a0  »o  Mangan,  so  müssen 
vor  allom  die  Gichten  genau  kalkuliert  werden. 
Der  Chemiker  weiß  aus  Erfahrung,  daß  bei  diesem 
besonderen  Ofen  vom  Eisen  0,2."»  >  Silizium  und 
0,10  »'0  Mangan  verloren  gehen  werdon,  und  daß 
ein  Zugang  von  0,(K{«/0  Schwefel  stattfinden  wird. 
Die  Durchschnitts-Analyse  der  in  den  Ofen  zu 
bringenden  Mischung  muß  daher  folgonde  sein: 
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Zahlnntafel  3.    Darstellung  des  zu  setzenden  Schmelzgute  and  Verfahren 

zur  Berechnung  der  Mitteilung. 


Statte 

(Jrw. 
kf 

Ml 

%  Uehalt« 
S  P 

M. 

Orwlrhtf  kg 
81           8  f 

Hm 

100 

0,10 

, 

0,070 

0,10 

0,60 

0,1 

0,07 

O.t 

0.6 
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0,50 
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0,70 
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:»,oo 

!  0,0:10 

0,80 

1,25 

12,0 

0,1-' 

5,0 
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•  # 

1200 

1,75 

1  0.070 

U,HO 

0.(50 

17,5 

0,70 

3,0 

♦;.o 

200 

2,50 

0.025 

0,07 

0,60 

w 

0,05 

0,1 

1.2 

Uesamt-Uewicbt    .  . 
Im  Durchschnitt    .  . 

•  °/o 

2600 

~ 

1  "  _ 

45,9 
1,77 

1.84 

0,07 

17,4 

0,67 

1 7.«' 

l,85o/0  Silizium,  0,07  »/0  Phosphor,  unter  0,07  °/o 
Schwefel  und  etwa  0,00 "/»  Mangan.  Man  wßiß 
außerdem,  daß  eine  Gicht  von  2500  kg  Eisen  für 
vorliegenden  Ofen  von  1,K  m  gerudo  dio  richtige 
Hö'lio  hat.  Dio  Aufgabe  int  demnach,  aus  dem 
verfilgharen  Roheisen  eine  solche  Mischung  zu- 
sammenzustellen, daß  ihr  Gesamtgewicht  2000  kg 
betrügt  und  daß  dio  Durchschnittsaualyso  dor 
Mischung  obiger  Angabo  entspricht.  Hin  tüchtiger 
Oießoreiohemiker  wird  außerdem  bemüht  sein, 
einen  möglichst  großon  Bot  rag  des  billigsten 
Eisens  für  seinen  Zweck  zu  verwenden. 

Gattierungsberechnungon.  Der  Che- 
miker hat  zuorst  don  Stahlabfall  in  Krwügung  zu 
ziehen;  er  weiß,  daß  er  davon  nicht  zu  viel  vor- 
wondon  kann,  woil  zu  viel  Koks  erforderlich  wäre, 
um  Eisen  erwünschter  Dünntlüssigkeit  zu  erhalten. 
Er  schätzt*  daß  5  o;0  (etwa  100  kg)  das  notwen- 
dige Bronnmaterial  nicht  schädlich  belast  en  worden. 
Daher  wird  diese  Zahl,  wio  in  Zahlonlafel  3  er- 
sichtlich, in  seiner  Aufstellung  obenangesetzt. 
Dann  kommt  der  Maschinenbruch  in  Frage,  weil 
man  weiß,  «laß  dio  Bohrepäno  und  gemischtes 
Brucheisen  in  der  Zusammensetzung  unsicher 
sind  für  oine  Mischung,  die  ziemlich  starken  und 
poronfreion  Guß  gobon  soll.  500  kg  Masehinen- 
bruch  würden  ungefähr  20  u'0  seiner  Mischung 
betragen,  und  er  weiß  aus  Erfahrung,  daß  dios 
ein  ziemlich  guter  Prozentsatz  fllr  Bruchzusatz 
ist;  or  stellt  denselben,  wio  Zahloutafol  2  zeigt, 
an  zweite  Stelle.  Es  vorlockt  nun  der  niedrige 
Preis  dos  stark  schwefelhaltigen  Eisens  aus  dorn 
Südon;  aber  man  ist  sich  darüber  klar,  daß  or 
ein  hochsiliziertea  Eisen  mit  geringem  Schwe- 
folgehalt in  Gegonrochuung  stellen  muß.  Als 
solchos  kommt  in  erster  Linie  Marke  X  Nr.  1  in 
Betracht;  aber  hiervon  kann  or  wogen  des  hohen 
Mangangehaltes  nicht  viel  nehmen,  und  so  scheint 
es  ratsam,  beido  letztgenannte  Markon  zu  gleichen 
Teilen  zu  verwenden.  Es  ist  nun  dio  Krage,  wie- 
viol  dor  Ofon  von  dioser  Mischung  vortragon 
wird.  Um  dies  zu  ermitteln,  berechnet  man  zu- 
orst  ihro  Durchschnittsanalyse:  diese  ergibt:  1,85  o0 
Silizium,  0,005  Schwofol,  1,15  o/o  Phosphor  und 
0,78  7«  Mangan.    Dabei  bereitet  augenscheinlich 


nur  noch  dor  Phospborgohalt  Schwierigkeit.  Wäre 
dieser  nicht  so  hoch,  so  könnte  man  die  ganze 
Beschickung  nur  aus  den  beidon  Markon  und 
ßruchoisen  zusammenstellen.  Dor  Gohalt  an 
Phosphor  ist  aber  in  dieser  Mischung  0,45 
höher  als  orwünseht.  Daher  muß  man  ein  gutes 
Toil  (iießoreioison  Xr.  3  nehmen,  um  den  Gehalt 
an  Phosphor  herunterzudrücken.  Der  Phosphor 
in  Gioßeroieison  Nr.  3  ist  etwa  so  weit  unter  dem 
erstrebten  Phosphorgehalt,  wio  derselbe  in  der 
Mischung  dos  hocbgoschwofolton  Südeisen s  mit 
,X  Nr.  1"  Uber  demselben  steht.  Es  darf  aber 
nicht  vergossen  werdon,  daß  bereits  500  kg  Ma- 
schinonbruch  angosetzt  sind,  die  voraussichtlich 
1  Phosphor  enthalten.  Um  auszugleichen,  muß 
man  daher  oine  entsprechend  größere  Monge 
Gießoreieisen  Nr.  3  einsetzen. 

Als  Voranschlag  hat  der  Chemiker  also  in 
Botrachl  zu  ziehen  dio  Verwendung  von  -WJOkg 
stark  seh wofel haltigen  SUdeisons,  400  kg  „X  Nr.  I- 
und  1203  kg  Gießoreieisen  Nr.  3,  d.  Ii.  ändert  halb- 
mnl  so  viel  von  Nr.  3  als  von  beiden  anderen 
Markon  zusammon.  Indessen  sagt  uns  eine  kurze 
Uoborlogung,  daß  diese  Mischung  etwas  zu  wenig 
Silizium  enthalten  wird,  weil  die  Mischung  von 
Südoisen  und  „X  Nr.  1"  nur  1,85  o/o  Silizium  er- 
gab, währond  Gießeroioison  Nr.  3  und  Maschinen- 
bruoh  im  Siliziumgohalt  darunterbleiben.  Es  blei- 
ben nun  droi  Wege  offen.  Entweder  braucht  man 
etwas  Ferrosilizium  A,  odor  man  gibt  etwa* 
Forrosiliziurn  B  als  Zuschlag  auf,  in  der  Gieß- 
pfanne gelöst,  oder  man  benutzt  hochsilizierte* 
Bossemeroison.  Jode  dieser  Arbeitsweisen  führt 
zum  Ziel;  dor  Verfasser  würde  die  Verwendung 
von  Bossemeroison  vorziohon.  weil  dadurch  bot 
gleichen  Kosten  der  Schwefel-  als  auch  der 
Phospborgohalt  herabgesetzt  wird.  An  Ferro- 
silizium braucht  man  so  wenig,  um  der  Mischung 
don  gewünschten  Siliziumgehalt  zu  geben,  daß 
dio  Koston  hiorfür  sehr  gering  sind.  lufolgede*>en 
setzen  wir  dio  Gewichte  in  die  zweite  Spalte 
von  Zahlontafol  2  ein  und  boroehnon  nunmehr 
die  Gewichte  von  Silizium,  Schwefel,  Phosphor 
und  Mangan  dor  Mischung  in  der  angogebenen 
Woise,  sowie  den  Durchschnittsprozentsatz  eine* 
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jodon  Klomont«.  Die  letzten  Zahlen  zeigen,  daß 
der  Gohalt  an  Silizium  zu  goring  ist:  und  cino  ein- 
fache Berechnung  ergibt,  daß  wir  im  ganzen 
2,5  kg  mehr  Silizium  brauchen.  Diesen  Gehalt  kön- 
nen wir  orroichon,  indem  wir  entweder  einen 
Betrag  hochsiliziortos  Bessemoroison  einsetzen  oder 
den  Zusatz  an  „X  Nr.  1"  vermehren  und  ent- 
sprechend den  Anteil  an  Gioßereieisen  Nr.  3  ver- 
ringern. Das  hochsilizierto  Bessomeroisen  ent- 
hält 0,75°/«  mehr  Silizium  als  N'r.  3;  infolgedessen 
muß  man  etwa  325  kg  auswechseln,  um  den  Un- 
torsohied  auf  diese  Weise  auszugleichen.  X  Nr.  1 
enthält  1,25  o;o  mehr  Silizium  als  Nr.  3,  folglich 
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Hohlraumes  für  den  Kranz  aus  der  Ober  dem  Naben- 
und  Speichenmodell  eingestampften  Form.  Holinuth 
Adolf  Moritz.  Kiel-Gaarden,  Grcifetrnßo  1. 

Kl.  49l>,  G  24  167.  Botioronde  Schere  zum  Schneiden 
von  Stabeisen,  Bandeisen,  Draht  und  dergl.  Gewerk- 
schaft .Deutscher  Kaiser"  Hamborn,  Bruckhausen  am 
Rhein. 

Kl.  49  f,  Sch  28  177.  Aushebevorrichtung  für 
Pressen  und  ähnliche  Maschinen,  bei  welchen  das  Aus- 
beben des  Preßgutes  durch  Aushebeschienen  bewirkt 
wird.    Oswald  Schmidt.  Berlin,  Fichtestraße  19  a. 

11.  Mai  1908.  Kl.  10  a,  B  42  47H.  Lufthainnier- 
artig  betriebene  Kohlenstampfmaschine.  Heinrich 
Berve,  Schnappach,  Pfalz. 

Kl.  21  f,  B  46  012.  Wassergekühlter  Hohlrost 
mit  einem  außerhalb  dor  Feuerung  liegenden  Umlaufs- 
behalten    Hans  Barlacb,  Charkow,  RuBl. 

Kl.  24  f,  G  25  038.  Feuerungsrost  mit  hohlen 
Roststfihen.  Gerrit  Hermanne  van  Gvn  sei).,  Amsterdam. 

Kl.  26  d,  V  7029.  Gaswäscher,  insbesondere  für 
Generatorgase,  dor  aus  einer  Anzahl  übereinander 
angeordneter,  gleichartiger  und  nacheinander  von  einem 
Wassorstrom  durchflossener  Elemente  zusammengesetzt 
ist.    Henri  Sire  de  Vilar,  Paris. 

Kl.  'Ilc,  K  31  240.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  dichten  Hohlblöcken  aus  Stahlguß  durch  Ver- 
schieben der  Stahlmasso  in  einer  sich  nach  oben  ver- 
jüngenden Form  unter  Einpressen  eines  kegelförmigen 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegobeuen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einsprucliserhebung  im  Putentamte  zu 
Berlin  aus. 


ergeben  sioh  hier  in  gleicher  Weise  200  kg,  die 
ausgewechselt  werden  müßten,  um  den  Unter- 
schied an  Silizium  zu  regeln.  Die  letztere  Art 
wäre  selbstverständlich  vorzuziehen,  weil  sie  bil- 
liger ist,  und  wenn  wir  glauben,  daß  wir  den 
Überschüssigen  Mangangehalt  im  Guß  vertreten 
können;  sollte  dies  nicht  der  Fall  sein,  so  müß- 
ten wir  500  kg  Beasemereisen  vorwenden  mit 
nur  700  kg  Nr.  3;  dann  wäre  eine  nouo  Zahlen- 
tafel ähnlich  Zahlentafel  2  aufzustellen  und  die 
Durchsohnittsanalyso  wie  vorher  zu  berechnon. 
Su  kätno  man  zu  dem  richtigen  Endergebnis. 

(Schluß  folgt.) 


ausländische  Patente. 

Domes.  Kalker  Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer, 
Schumacher  »V  <'o.,  Akt. -Ges.,  Kalk  b.  Cöln. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

Kl.  1,  A  4364/07.  Magnetischer  Erzscbeider. 
Gustaf  Waldemar  Lundberg,  Tjcrnäs,  und  Anders 
Gustaf  Holmbcrg,  LAnggrafoan  (Schweden). 

Kl.  18«,  A  266«,'07.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Reinigen  von  Gasen,  insbesondere  von  Hochofen- 
gasen.   Karl  Emmorii-h,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  24  e,  A  61 8 1/07.  Gaserzenger.  Oskar  /ahn,  Berlin. 

Gebrau  chsm  usterei  ntragun  gen. 

11.  Mai  1908.  Kl.  10a,  Nr.  337  522.  Wassertrog 
an  Koksanlagen  mit  Auslaßöffnungen  für  diu  Neben- 
produkte und  l'mmantelung  des  Ablaß  roh  res.  Gustav 
Lessing,  Borbeck,  Rhld. 

Kl.  10  a,  Nr.  338  170.  Doppelte  Gassammei  vorläge 
mit  Wasserverdampfung  zum  Auffangen  sämtlicher 
den  Koksöfen  entweichenden  Gase.  Julias  Lindner, 
Annen  i.  W. 

Kl.  12e,  Nr.  337  940.  Vorrichtung  zum  Abscheiden 
von  Flüssigkeiten  und  Beimengungen  aus  Gasen  oder 
Dämpreu  mit  bis  auf  den  Boden  des  Sammelraumes 
heruntergehenden  Stäben.  Karl  Hermann  Lowe, 
Nowawes. 

Kl.  24  o,  Nr.  338  089.  Generator  mit  •chrägliegcn- 
dem  Treppenrost  für  feinkörnige  Brennstoffe  Gas- 
motorenfabrik Deutz,  Köln-Deutz. 

Kl.  24  h,  Nr.  338036.  Selbsttätige  Beschickungs- 
vorrichtung mit  Brecbwalzo  and  ßreehbackc  und  einem 
gekrümmten  Fortsatz  der  Brechbacke.  Alfred  Humbscb, 
Mühle  Oelsitz  b.  Riesa. 

Kl.  31  b,  Nr.  338  000.  Vorrichtung  zum  Abschneiden 
von  Sandkernen.  Eisengießerei  Akt. -Ges.  vormals 
Keyimg  &  Thomas,  Berlin. 

Kl.  31  r,  Nr.  337  548.  Vorrichtung  zum  Befestigen 
lo-ter  Modelltoile,  bestehend  aas  einor  Führungsplatte 
und  einem  Schieber  mit  schwalbcnsehwanzförmigem 
Odcrscbnitt.  Karl  Offingcr,  Stuttgart,  Friedensplatz  10. 

Kl.  4'Jb,  Nr.  338094.  Hehelkaltsfige  mit  veränder- 
licher Gewichstsbelastung  des  Sägeblattes.  Paul  Sietz, 
Merlin,  Itoyenstr.  41. 

Kl.  49b,  Nr.  338  113.  Feile  aus  Wnlz-Fassonstahl 
mit  beiderseits  auf  der  Angel  befestigten  Schalen. 
Fa.  Ootllieb  Corte,  Bemschoid. 

Kl.  4!>e,  Nr.  337  879.  Doppelt  wirkende  Biemen- 
antriebvorrichtung  für  Fallhämmer.  Fa.  Fritz  Heuser, 
Solingen. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dein  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Eiiispruchserhcbang  im  Patentamte  zu 
Wien  aus. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  887191.  William  K.  Carr  und  John 
1*.  M  c  '  L  i  Dl  a  n  ■  inOoasterville,  Fa.  llerda\e». 

Di«  Luft-  uml  Oaszügo  a  und  b  besitzen  auf  der 
Bold«  ein  Oeleise  auf  ilem  mit  feuerfesten  Steinen 
ausgekleidete  Wagen  <:  laufen,  die  seitwärts  ein-  und 


ausgefahren  werden  können  und  mit  ihrem  oberen 
Ratide  abdichtend  unter  feuerfeste  Steine  d  fassen. 
Diese  Wagen  sollen  aus  dem  Ofenherde  in  die  Luft- 
und  Oaszüge  gelangendes  Metall  oder  Schlacke  auf- 
nehmen und  eine  Anhäufung  dieRer  Stoffe  in  den 
Zügen  verhindern. 

Nr.  84727».  Nathaniel  Terry  Baeon  in 
Peace  Dale  <  Rhode  Island  >.  Trocken  rei  fahren  für 
Gebldteluft. 

Die  von  ihrer  Feuchtigkeit  zu  befreiende  Luft 
wird  durch  Quecksilber  getrieben,  das  sehr  stark  ab- 
gekühlt ist.  Infolge  der  innigen  Berührung  beider 
gefriert  dio  Feuchtigkeit  der  Luft  und  scheidet  sieh 
auf  dem  Quecksilber  als  Eis  ab.  Dieses  wird  be- 
ständig mit  dem  warm  gewordenen  Quecksilber  aus 
dem  Kflhlap|iarat  abgeführt  und  kann  benutzt  werden, 
um  mit  Salzen  versetzt  eine  Kältemischung  abzugeben, 
die  das  Quecksilber  von  neuem  stark  abkühlt.  Ferner 
kann  auch  die  tief  abgekühlte  getrocknete  Luft  noch 
dazu  gebraucht  werden,  um  die  feuchte  Luft  vorzn- 
kühlen,  bevor  diese  in  den  Quccksilberkühler  eintritt. 

Nr.  8T»11«7.  Faul  Loui»  Toussain  H.roult 
in  La  Fraz,  Frankreich.  Stuhlgeicinnungsverfnhren. 

In  einem  Herdofen,  der  zweckmäßig  kippbar  ist, 
wird  ein  Bad  von  Eisen  durch  Zugabe  von  Krz  und 
durch  die  Einwirkung  der  oxydierenden  Flamme  so 
stark  überoxydiert,  daß  alle  l'nreinheiten,  insbesondere 
der  Kohleustoff,  l'hosphor  und  Schwefel,  daraus  ent- 
fernt sind.  Das  Eisenbad  wird  dann  desoxydiert  und 
hierdurch  sein  Schmelzpunkt  so  stark  erhöht,  daß  das 
bislang  flüssige  Fisen  fest  zu  werden  beginnt.  Die 
die  Unreinheiten  enthaltende  Schlacke,  die  flüssig 
bleibt,  kann  jetzt  sehr  vollständig  entfernt  werden. 
Fs  wird  hierauf  eine  indifferente  Schlacke  aufgebracht, 
um  das  Eisen  vor  einer  erneuten  Oxydation  durch  die 
Ofengase  zu  schützen,  und  nun  durch  Zugabe  von 
kohlenden  Mitteln  oder  von  reinem  Oußeisen  sein 
Schmelzpunkt  so  weit  erniedrigt,  daß  es  wieder  flüssig 
wird.  Dann  wird  das  Eisen  in  üblicherweise  fertig- 
gemacht. Das  Verfahren  kann  auch  im  elektrischen 
Ofen  ausgeführt  werden. 

Nr.  85412«.  Kobert  C.  Totten  in  IMttsburg, 
Fa.  Herstellung  einen  für  Schtilenguß  und  schmied- 
baren Guß  geeigneten  Gußeisens. 

Erfinder  schlägt  vor,  statt  des  teuren  Ilol/kohlen- 
roheisetis,  welchen  sich  infolge  seines  hohen  OchalteH 
an  gebundenem  Kohlenstoff  für  Schalen-  und  Temper- 
guß eignet,  ein  Oußeisen  aus  gewöhnlichem  grauem 
Roheisen  |  Koksroheiscti)  und  Spiegeleisen  herzustellen. 
Der  hohe  Mangangehalt  des  letzteren  verwandelt  nicht 
nur  den  graphischen  Kohlenstoff  de«  grauen  Roh- 
eisens in  gebundenen,  sondern  verleiht  uueh  dem  läsen 


Härte.  Beide  Eisensorten  werden  in  einem  solchen 
Verhältnis  miteinander  gemischt,  daß  das  gewonnene 
Oußeisen  wenigstens  '  't  bis  I  */o  gebundenen  und 
wenigstens  1  und  mehr  Prozent  Mangan  enthält.  Zweck- 
mäßig soll  der  Mangangehalt  mindestens  das  Doppelte 
des  Oehaltes  an  gebundenem    Kohlenstoff  betragen. 

Nr.  8&S488.  J.  O.  Bergquist  in  Chicago, 
JU.    Sinterofen  für  mulmige  Erze. 

Die  bekannten  Drehrohrsinteröfen  für  Erze  zeigen 
den  Uebelstand,  daß  sie  durch  die  schmelzenden  Erze, 
die  an  den  Wänden  kleben  bleiben,  leicht  veratopft 
werden  und  so  zu  unliebsamen  Betriebsstörungen  Ver- 
anlassung geben.  Diesen  Uebelstand  will  die  Er- 
findung beseitigen. 

Durch  den  unteren  Drehofen  a  bekannter  Art, 
in   dem  die  aus  dem   oberen  vorbereitenden  Dreh- 


ofen b  kommenden  Erze  zusammen  gesintert 
läuft  eine  endlose  Kette  c,  in  die  eine  große  Anzahl 
von  Schabern  d  eingeschaltet  sind.  Während  des  Be- 
triebes wird  diese  Kette  beständig  iu  der  Pfeilrichtang 
durch  den  langsam  sich  drehenden  Ofen  a  gezogen: 
sie  liegt  mit  den  Schabern  stets  unten  auf  dem  Ofen- 
futter  auf  und  die  Schaber  d  schaben  bei  ihrer  Vor- 
wärtsbewegung alle  Erzansitze  von  der  Ofenaua- 
fütterung ab.  Die  aus  dem  Ofen  austretenden  beißen 
Schaber  d  werden  in  einem  unter  dem  Ofen  gelegenen 
Wasserbehälter  e  abgekühlt. 

Nr.  85H572.  Samuel  McDonald  in  Los 
Angeles.    Gewinnung  ron  Hoheisen  und  StahJ. 

Erfinder  will  den  nachteiligen  Einfluß  des  Schwefel- 
gehaltes  des  Koks  auf  das  crbl&senc  Eisen  nach  Mög- 
lichkeit beseitigen,  indem  er  den  Verbrauch  an  Kok- 
durch   ein    geändertes  Sehinelzvcrfahren    zu  vermin- 


Die  Eisenerze  werden  iu  einem  durch  Oa*  •->- 
heizten  Herdofen«  eingeschmolzen  und  die  ge»ebmol- 


zenen  Erze  in  Oießpfannen  b  zur  (lieht  des  Ofens  c 
übergeführt.  Dieser  ist  mit  Koks  gefüllt,  der  durch 
zeit  weises  Einblaaen  von  Luft  in  starker  Hitze  ge- 
halten wird.  Die  flüssigen  Eisenerze  werden  oben  in 
den  Schachtofen  eingegossen  und  fließen  durch  die 
glühende  Kokssäule  nach  unten,  wobei  sie  zu  Metall 
reduziert  werden  sollen,  das  unten  abgestochen  *vird. 
Hat  die  Hitze  im  Ofen  c  nachgelassen,  so  wird  wieder 
heiß  geblasen. 

Nach  den  Angaben  des  Erfinders  soll  dieses  Ver- 
fahren nur  etwa  ein  Zehntel  des  bisherigen  Koke- 
verbrauches benötigen. 
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Statistisches. 


Die  Elsen-  und  Stahlwerke  der  Vereinigten  Staaten. 

Der  siebzehnten  Ausgabe  den  .Directory  to  (he  Stellung  der  in  den  Vereinigten  Staaten  vorhandenen 
(ron  and  Steel  Works  of  the  United  States"  (vergl.  Eisen-  und  Stahlwerke,  ihrer  Einrichtungen  und  ihrer 
S.  746»  entnehmen  wir  die  nachstehende  Zusammen-     Leistungsfähigkeit  nach  dem  Stande  vom  November t.  J.: 


i 


XOTrmlHT  1907 


Juni  1904 


Zahl  der  Hochöfen  (darunter,  im  November  1907,  für  den  rietrieb  mit  a)  Koka 
388,  b)  Anthrazit  und  Koks  5C,  c)  Anthrazit  allein  4,  dl  Holzkohle  49, 
e)  Holzkohle  und  Koka  1)  zusammen  

Zahl  der  Anlagen  zur  Herstellung  von  Roheisen,  Ferrosilizium  usw.  auf  elek- 
trischem Wego  

Zahl  der  im  Bau  oder  Umbau  begriffenen  Hochöfen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  fortigen  Hochöfen  insgesamt  t 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  Kokshochöfon  t 

Jährlicho  Leistungsfähigkeit  der  Anthrazithochöfen  sowie  der  Hochöfen  für 
Anthrazit  nml  Koks  .  t 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  Hol/kohlenhochöfen  t 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  Hochöfen  für  Holzkohle»  und  Ko'-n  .      .   .  t 

Zahl  der  Stahl-  und  Walzwerke  

Zahl  der  im  Bau  oder  Umbau  begriffenen  Stahl-  und  Walzwerke  

Zahl  der  Puddelöfen  (Doppelöfen  sind  als  zwei  einzelne  Oefen  gerechnet»    .  . 

Zahl  der  Wärmöfon  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  Walzwerke  an  Fertigerzeugnissen  (ohne 
Schmiedestücke),  in  doppelter  Schicht  t 

Zahl  der  mit  Walzwerken  verbundenen  Werke  zur  Herstellung  geschnitt.  Nägel 

Zahl  der  in  diesen  Werken  vorband.  Haschinen  zur  Herstellung  geschnitt.  Nägel 

Zahl  der  Normal-ßessemeratahlwerke  

Zahl  der  Normal-Bessemerkonverter  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  fertigen  nnd  noch  im  Bau  begriffenen  Normal- 
Bessemerkonverter  an  Rohblöcken  und  StablformguS   .   .  .  t 

Zahl  der  Tropenas-Stahlwerke  ...     

Zahl  der  Tropenas-Konverter  

Zahl  der  Roben-Beseemer-Stahlwerke  

Zahl  der  Kobert-Bessemer-Konvertor  

Zahl  der  Clapp-Urifliths-,  Bookwalter-,  Wille-,  Zenzes-  und  anderer  Spezial- 
Bessemcrstahlwerke  

Zahl  der  Clapp-Griftiths-,  Bookwalter-,  Will«-,  Zenzes-  und  anderer  Spezial- 
Bessemerkonverter  

.lahrliche  Leistungsfähigkeit  der  fertigen  und  noch  im  Bau  begriffenen  BeHSomer- 
konvorter  aller  Art  an  Rohblöcken  und  Stahlformguß  t 

Zahl  der  Martlnstahlwerke  

Zahl  der  im  Bau  begriffenen  Martinstahlwerke  

Zahl  der  Martinöfon  (darunter,  im  November  1907,  a)  fertig  091,  b)  teilweise 
vollendet  3,  c)  im  Bau  97)  zusammen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  fortigen,  toilweise  vollendeten  und  noch  im 
Bau  begriffenen  Martinöfen  au  Rohblöckon  und  StahlformguB  t 

Zahl  der  Tiogolstahlwerke  

Zahl  dor  im  Bau  begriffenen  Tiegelstablwerke  

Zahl  der  Tiegel  in  den  fertigen  und  noch  im  Bau  begriffenen  Tiegelstahlwerken 

Jährliche  Leistungsfähigkeit  diesor  Tiogel  au  Blöcken  und  8tahlformgn6  .  .  t 

Zahl  der  Weißblech-  und  Mattblech-Werke  

Zahl  der  im  Bau  begriffenen  Weißblech-  und  Mattblech- Werke  

Zahl  der  Hatten,  die  Luppen  unmittelbar  aus  den  Erzen  herstellen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  dieser  Hütten  an  Luppen,  in  doppelter  Schicht  t 

Zahl  der  Roheisen-  und  Schrott-Schmelzen,  die  Luppen,  Knüppel  usw.  für  den 
Verkauf  herstellen  

Zahl  dor  im  Bau  begriffenen  RoheiBen-  und  Schrott-Schmelzen  

Jährliche  Leistungsfähigkeit  der  fertigen  und  im  Bau  begriffenen  Roheisen- 
und  Schrott-Schmelzen,  die  Luppen,  Knüppel  usw.  für  den  Verkauf  herstellen, 
an  Luppon,  in  doppelter  8chicht  t 


448 

428 

7 

28 

35  391  250 
32  266  650 

2 
17 

28  563  800 
24  630  400 

2  352  450 
769  900 
2  250 
598 
15 

2  636 

3  971 

l     3  068  200 
866  200 

572 
13 
3  161 
3  995 

32  105  530 
20 
1  765 
30 
71 

26  898  700 

23 
2  302 
32 
75 

15  055  100 
20 
29 

2 
3 

13  767  800 
10 
14 

2 

3 

18 

7 

28 

11 

15  260  500 
159 
13 

I3  846  0OO  i 
135 

5 

791 

577 

19  127  000 
79 
2 

4  578 
300  1 1 1 

43 

II  517000 
57 

3  606 
230  235 
53 
2 
1 

6  100 

II 

8 
1 

65  200 

42  000 

lirottbrltauniena 
im  Jahre  1907.* 

Nach  den  Ermittlungen  der  „British  Iron  Trade 
Association"   belief  sich  die  letztjährige  Erzeugung 

•  .The  Ir<  >n  and  Coal  Trade»  Review"  1908, 
8.  Mai,  8.  1779.  —  Vergl.  .Stahl  und  Eison»  1907 
Nr.  16  S.  566;  1908  Nr.  18  8.  637. 


von  Bessemerstahlblöcken  im  Voreinigten 
Königreiche  auf  1  889  027  t  gegen  1987  855  t  im 
Jahre  1906  und  2  041  864  t  im  Jahre  1905.  Sie 
hat  also  im  Berichtsjahre,  verglichen  mit  1906, 
um  48  848  t  oder  2.5°/»  und  gegenüber  1905  um 
116  7ü0  t  oder  5,8*/»  abgenommen.  Auf  die  ein- 
zelnen Bezirke  verteilten  sich  die  genannten  Jahres- 
mongen  wie  folgt: 
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beitrk 

11W7 

lKMi 

i 

t 

i 

West-Oumberland  u.  Lan- 

cashiro  

536104 

535667 

5904 17 

4I42GI 

41 »04 4 

431960 

Sheffield  uud  Lceds   .  . 

837004 

37*499 

374299 

383854 

371490 

379150 

^Minttlanil      Kl«  tTi i  nl  m  \ i  i  rt\ 
ni  [HnuHJKt,  cuaiioruMmrr 

MV.  .  

217784 

233155  229971 

Insgesamt 

1889007 

1937855 

2005797 

Es  entfielen  auf: 

1907 

IVO« 

l»0i 

t 

t 

t 

diu  saure  Vorfahren  . 

1300800 

1328063 

1418573 

da«  basische  Verfahren 

588207 

609792 

587224 

InHRCBIUJIt 

1889007 

193T855 

2O05797 

An  Bessemerstahl-Halb-  und  Fortigfabri- 
k  a  t  o  n  wurden  hergestellt : 

1!K>7 


Vnrgow.  Blöcke  und  Knüppel 

Stabeisen  

Handelseisen  


249574  282291 
326276  246589 
73892  88562 


845897 
1581453 


86« 4  u; 
1646110 


Eisenbahnschienen  .... 
Fertigfabrikate*  insgesamt 

Die  Zahl  der  während  der  Berichtszeit  in  den  ein* 
Keinen  Bezirken  vorhandenen,  sowie  durchschnittlich 
in  und  auticr  Betrieb  befindlichen  Bessemorbi  rnen 
ergibt  sich  aus  nachstehender  Zusammenstellung: 


la  K.lrlcb 

»uUoillc-lii.b 

XU*  ■ 

mm 

Bezirk 

! 

V 

t- 
B 

a 

-= 
i 

\ 

i 

5 

■ 

I 

«= 
» 

' 

1 

('umberland  and  Lan- 

cashire  

15'/t 

IV» 

IT 

Südwalcs  

8 

4 

12 

Sheffield  u.  Leeds  .  . 

11 

3 

II 

3 

Cleveland  

•-»/tu 

6 

4 

10 

Schottland,  Stafford- 

sbire  usw  | 

10 

— 

i.» 

10 

Insgesamt 

86"/>u 

19 

-i 

»  ;*0 

4 

,44 

23 

*  Einschl.  Schienen  und  kleinerer  Mengen  I'rofil- 
oiaen,  die  von  den  herstellenden  Werken  nicht  be- 
sonders aufgeführt  worden  sind. 


Großbritanniens  Kln-  und  Ausfuhr. 


Alteisen  

Kohoiaeu   .    .       .  . 

Eisenguß  

Stahlguß  

■Schmiedestücke  

StahlschmiodeatOcke  

Schweißeison  (Stab-,  Winkel-,  Profil-) 
Stahlstäbe,  Winkel  und  Profile  .  .  . 
OuDeison,  nicht  besonders  genannt  . 
Schmiedeieon,  nicht  besonders  genannt 
Kohblöcke  


Vorgowakto  Blocke,  Knüppel  und  Platinen  . 

Brammen  und  Weißblocbbrammen  

Trlgor 
Schienen 

Schienonstüble  und  Schwellou 
Kail  Ritze 

Radreifen,  Achsen 
Sonstiges  Eisenbahn matorial,  nicht  bos.  genanut 
Bleche,  nicht  untcT  xl*7xA\  

Desgleichen  anter  */*   

Vorzinkte  usw.  Bloche  .....  ...... 

Schwarzblocho  zum  Vorzinnon  .... 

Verzinnte  Blecho  

Panzerplatten  

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Tolophondrabt) 

Drahtfabrikate  

Walzdrabt  

Drahtstifte  

Nigel,  Holzschrauben,  Nieten 

Schrauben  nnd  Mattern  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen   

Röhren  und  Röhrenverbindungen  aus  Scbweißeisen 

Desgleichen  aus  Gußeisen  

Kotten,  Anker,  Kabel  

Bettstellen  und  Teile  davon  

Fabrikate  von  EiBen  and  Stahl,  nicht  boB.  genannt 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaron   

Im  Werte  »on  C 


Einfuhr 


- 


JiDtiir    bis  April 


Au« fuhr 


1907 

.»s 

IS07 

190" 

ton»* 

ton«* 

too.» 

tot»  * 

6  823 

6  664 

62  964  ! 

39  400 

24  581 

14  461 

670  915 

4 1 3  356 

1  2«  »7 

1  025 

2  109 

1  75  t 

1  192 

1  225 

440 

433 

720 

232 

503 

226 

2  177 

2  284 

958 

658 

20  323 

27  037 

53  639 

41  1»J6 

3  936 

12  973 

79  920 

59  837 

13  900 

15  935 

18  660 

17  707 

7  389 

219 

92  837 

1  35  528 

J       5  756 

572 

23  954 

3 

28  192 

20  773 

35  531 

35  056 

7  250 

3  020 

141  562 

131  607 

20  318 

28  02  l 

571 

948 

13  407 

13  7S2 

820 

1  518 

7  238 

7  111 

21  124 

16  725 

1 1  803 

12  8>4 

92  399 

63  154 

4  541 

8  178 

22  058 

19  054 

167  825 

129  993 

23  662 

18  093 

137  208 

135  822 

193 

1  418 

21  870 

13  984 

17  025 

17  076 

17  134 

16  771 

9  0 1 3 

14  505 

13  090 

12615 

2  955 

1  844 

10341 

8  291 

1  517 

1  552 

8  528 

7  652 

5  312 

8  969 

1 7  09t. 

II  025 

5  541 

6  655 

38  823 

39  730 

1  201 

979 

62  882  1 

61  156 

_ 

11  173 

10  O03 

5  881 

5  467 

h  s->i; 

7  669 

24  586 

23  640 

276  293 

348  802 

1  805  753  , 

1~396  912" 

2  147  287 

2  4H7  0r.6 

15  676  459 

12  937  900 

•  Zu  1016  kg. 
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Schweißeisenerzeagnng  Großbritanniens 
im  Jabro  190?.* 

Soweit  die  „British  Iron  Trado  Association*  hat 
feststellen  können,  betrug  die  Erzeugung  Großbritanniens 
au  Puddeleisen  ( Rohschienen  I  im  abgelaufenen 
Jahre  990  684  t  oder  35828  t  (annähernd  .1,5°/»)  weniger 
als  im  Jahre  zuvor  und  37  110  t  (3,9  "/o)  mehr  als 
1 905.  Nach  Bezirken  getrennt  wurden  an  Rohachioncn 
hergestellt: 

_      ,   .  1907  IWM  UOi 

t  «  t 

Schottland   237721  230386  23869t» 

Cleveland   86323  116791  112560 

Lancasbirc   119425  »6683  84156 

Süd-Staffordshire   ....  255677  279344  245770 

Nord-Staffordshiro  .  .  .  .  109133  111963  1074ÜO 

Süd-  und  West-Yorkshire  113873  117591  107932 

Dorbysbiro   35141  »1418  25364 

Sbropahire  uew   33391  42336  31693 

Insgesamt    990684    1026512  953574 

Die  hauptsächlichsten  Fortigfabrikate  der 
Scbweißeiscnindustric  bildeten  Stabeisen  (annähernd 
45°/«  der  Gesamtmenge),  Kein-  und  Grobbleche  ll2o/0t, 
Röhrenstreifon  und  Bandeisen  (12»  sowie  Rund-  und 
Vierkanteisen  (8  °/0).  Insgesamt  wurden  im  Berichts- 
jahre an  Fertigfabrikateo  1  180651  t  gegen  1  203  768  t 
im  Vorjahre  und  1  134  720  t  im  Jahre  1905  hergestellt. 
Die  Mengo  aller  dieser  Erzeugnisse  war  also  wesentlich 
größer  als  das  Ergebnis  der  jeweiligen  Rohscbieuen- 
herstollung,  and  zwar  deshalb,  weil  dio  Schweißeisen- 
industrie  auf  ihren  Walzenstraßen  betrachtliche  Mengen 
vorgewalzter  Blöcke  und  Knüppel  aus  Flnßeiseu  zu 
verarbeiten  pflegt,  ein  l' instand,  der,  wie  im  Original 
dor   vorliegenden   Statistik  bemerkt  wird,   es  recht 

•  .The  Iron  and  Coal  Trades  Review*  1908, 
K.Mai,  S.  1779.  -  Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1907 
Nr.  23  8.  816  und  817. 


schwierig  macht,  zuverlässige  Angaben  Aber  dio  Höhe 
der  Erzeugung  zu  erhalteu. 

Die  Anzahl  der  im  Vereinigten  Königreiche  vor- 
handenen Puddelöfen  bezifferto  der  Jahres- 
bericht für  1906  auf  1535.  Im  Betriebe  waren 
während  der  letzten  drei  Jahro  an  Puddelöfen : 


II  - 1 1  r  k 

1907 

i:«0« 

227 

243 

Cleveland  .  

129 

136 

151 

Laocashire  

158 

145 

141 

Süd-Staffordshire   .  . 

300 

299 

289 

N'ord-Staffordshire  ... 

139 

178 

18» 

Süd-  und  Wost- Yorkshire 

160 

166 

169 

Derbysbire  

55 

41 

4t 

32 

54 

.38 

Insgesamt 

1202 

1246 

1 2t;  i 

Ein*  und  Ausfuhr  Spaniens  im  Jahre  1907. 

Dur  Außenhandel  Spaniens  in  deu  wichtigsten 
Erzeugnissen  der  Bergwerks-  und  Eisenindustrie  des 
I, nudes  gestaltete  sich  nach  den  Nachweisungen  der 
Gcncr.ildircktion  der  spanischen  Zöllo*  während  dos 
letzten  Jahres,  verglichen  mit  1906,  folgendermaßen: 


Kinfubr 

AQ.fubr 

(JrfrniUod 

l!.07 

1908 

1907 

1906 

t 

1 

t 

t 

Steinkohlen  . 

1  888  032 

2  199  097 

Koks  .... 

246  545 

228  101 

Eisenerze  .  . 

8  635  868 

9  272  282 

Manganerze  . 

67  996 

8!»  160 

Roheisen   .  . 

4  809 

4  632 

3Ü461 

2»  630 

Eisenguß- 

waron  .  .  . 

4  414 

»;  968 

Profil-,  llan- 

dclseis.  u.dgl. 

18  060 

11  812 

23  513 

27  121 

„Rovista  Minera-  l.K>8,  8.  Februar,  S.  77. 
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Iron  and  Steel  Institute. 

Da*  Iron  and  Stool  Institute  hiolt  unter 
dem  Vorsitz  von  Sir  Hugh  Bell  am  14.  und  15.  d.M. 
in  London  seine  39.  Jahresversammlung  ab.  Nach 
der  Qblichon  Ansprache  des  Präsidenten  erfolgte  die  Ver- 
leihung der  goldenen  Rossemer-Mcdaillo  an  Ben- 
jamin Talbot,  den  Erfinder  des  Tnlhot-Verfahrcns. 
Im  Nachstehenden  geben  wir  einige  der  zur  Vorlesung 
gebrachten  Arbeiten  in  kurzen  Auszögen  wieder.  — 

Auwgehend  von  der  häufig  wiederkehrenden  Er- 
scheinung, daß  der  junge  Chemiker,  der  die  Labora- 
toriumstätigkeit mit  dem  Betrieb  vertauschen  «oll,  nur 
wenig  genaue  Kenntnisse  von  den  Eigenschaften  der 
zu  seinen  Apparaten  verwendeten  Stoffe,  wie  Einen, 
Blei,  Holz  und  dergl.,  besitzt,  bespricht  F.  J.  R.  (.'»• 
rulla  (Derby)  in  einer  Arbeit  die 

Verwendung  rou  Gußeisen  in  ciioiu Ischen  Betrieben. 

Er  rühmt  dessen  gutes  Verhalten  vor  allein  bei  sol- 
eben Gelegenheiten,  wo  es  mit  Ammonverbindurigcn 
in  Berührung  kommt,  und  führt  sodann  an,  daß  weißes 
Eisen  der  Einwirkung  von  Salzwäurc  viel  besser  wider- 
stehe als  graues.  Letzteres  hingegen  besitze  günstigere 
Fcstigkc itscigenschaften.  Er  schlägt  daher  vor,  bei 
gußeisernen  Kesseln  oder  liefäßen,  die  einen  gewissen 
inneren  Druck  anszuhaltcn  haben  und  die  gewöhnlich 
in  tirauguß  hergestellt  werden,  durch  Schreckplatteii 
die  inneren  Schichten,  die  mit  den  chemischen  Flüssig- 
keiten in  Berührung  kommen,  zu  härten,  also  dort 
Weißguß  zu  erzielen.  Leider  führt  der  Verfasser 
keine  Analysen  an. 


B.  Ischewsky  berichtet  über  seinen 

elektrischen  Versachsofen  «um  Schmelzen  ron 
Elsen. 

Wir  verwoison  diosorbalb  auf  den  ausführlichen  Be- 
richt auf  S.  726  dieser  Nummer. 

We s  1  o y  Lambert  aus  Woolwich  bebandelte  in 
seinem  Vortrag  die 

pyrometrisclien  Einrichtungen  der  Genchät*- 
fabriken  In  Woolwich. 

Die  ersten  hier  ausgeführten  Versuche,  dio  Tempe- 
raturen mittels  Pyrometer  zu  kontrollieren,  reichen 
t'iist  50  Jahre  zurück.  Im  Jahre  1862  verwendete 
man  das  Bvslrömscbo  Patent- Pyrometer,  das  auf  der 
damaligen  Londoner  Weltausstellung  mit  einer  goldenen 
Medaille  ausgezeichnet  worden  war.  Es  war  ein  Proto- 
typ des  bekannten  Sienicnsschen  Kalorimeters.  Einen 
großen  Fortschritt  bildeto  Siemens'  elektrisches  Wider- 
standspyroiiicter,  das  mohrere  Jahro  lang  in  mehr- 
facher Ausführung  zur  Anwendung  kam.  Daneben 
wurden  auch  noch  andere  Pyrometer,  so  das  Patent- 
pyrometer von  Murrie,  von  Bailey  u.  a.  mehr  verwendet. 
Das  zurzeit  gebräuchliche  Instrument,  welches  von 
der  Firma  James  Pitkin  iV  Co.  in  London  geliefert 
wiri,  wurde  von  Colone!  Hohlen,  dem  gegenwärtigen 
Leiter  dor  Kgl.  (ieschützfabrik,  eingeführt;  es  besteht 
wie  alle  ähnlichen  Apparate  aus  einem  thcrmoclek- 
triseben  Element  (reines  Platin  mit  einer  zehnpro- 
zentigen  Iridium- Platin-Lcgierung)nel>st  dazugehörigem 
tialvaiiometer.  Die  Einzelheiten  des  Apparates  wie 
auch  dessen  Zusammenstellung  und  Anwendungsweise 
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sind  in  mehreren  Bildern  veranschaulicht.  Vielleicht 
findet  sieh  noch  Gelegenheit,  an  anderer  Stelle  noch- 
mals auf  den  Gegenstand  zurückzukommen. 

A.  Lamberton  sprach  über 

Verbesserungen  in  Blechwalzwerken. 

Wir  kommen  auf  diene  Arbeit  in  einer  der  nächsten 
Nummern  eingebend  zurück. 

Durch  große  Kürze  zeichnet  Hieb  aus  die  Arbeit 
von  K.  F.  Law  über  die 

Anwendung  der  Fnrbenphotogrsphie 
in  der  Metallographie. 

Sie  macht  auf  zwei  Textseiten  auf  die  Vorteile  der 
Lumicrosclicu  Farbenphotographie  bei  der  Wiedergabe 
der  Oofügehestandteile  von  Metallen  aufmerksam. 

Walter  Rosen hn in  erstattete  einen  eingehen- 
den Reriebt  über 

das  metallurgische  nud  das  chemische  Labora- 
torium In  dem  National  Pbysical  Laboratorr. 

Heide  Laboratorien,  die  in  zwei  verschiedenen  Ge- 
bäuden untergebracht  sind,  haben  in  jüngiter  Zeit 
eine  bedeutende  Erweiterung  und  Ausgestaltung  er- 
fahren. Das  metallurgische  Laboratorium  umfaßt  eine 
Reihe  von  kleinen  Schmelzöfen  verschiedener  Art,  die 
zur  Herstellung  und  zum  l'msehmelzen  verschiedener 
Metalle  und  Legierungen  bestimmt  sind.  Von  ganz 
besonderem  Interesse  ist  aueb  eine  neue  Hinrichtung 
zum  Ablöschen  glühenden  Eisens,  bei  welchem  das 
erhitzte  Metall  nicht  der  Oxydation  ausgesetzt  ist. 
Die  Abteilung  für  Mikroskopie  ist  in  zwei  Räumen 
im  untersten  Teile  des  Gebäudes  untergebracht,  die 
mit  allen  erforderlichen  Hilfsmitteln  reich  ausgestattet 
sind.  Das  neue  (iebäude,  von  welchem  Grundriß, 
Schnitt  und  Ansicht  dem  Vortrag  beigegeben  sind, 
enthält  zwei  große  Arbeitssälo  sowie  cino  Anzahl 
kleinerer  Räume  und  Bureaus;  der  eine  große  Saal, 
der  ausschließlich  der  chemischen  Untersuchung  des 
Eisens  gewidmet  ist,  besitzt  13,5  m  Länge  und  0,8  m 
Breite.  Der  Kohlenstoff  wird  hier  in  der  Regel 
durch  direkte  Verbrennung  der  feinen  Späne  im 
SaiierstofTstromo  bestimmt.  Das  dabei  angewendete 
Verfahren  sowie  die  Methoden  zur  Bestimmung  von 
Phosphor  und  Schwefel  im  Eisen  worden  eingehend 
beschrieben,  die  Bestimmung  von  Mangan  und  Arsen 
dagegen  nur  kurz  berührt.  Wir  behalten  uns  vor, 
an  anderer  Stelle  auf  den  Inhalt  dieses  Vortrages 
zurückzukommen. 

<J.  Ritter  von  Schwarz  (Lüttich)  bebandelt  die 

Verwertung  roa  Hochofenschlacke 
für  l'ortlandscmcnt. 

Wenn  man  die  gegenwärtige  Jahresorscngung  der 
ganzen  Welt  an  Hochofenschlacke,  welche  für  das  ver- 
gangene Jahr  auf  etwa  50  Millionen  Tonnen  angesetzt 
werden  kann,  nimmt,  so  erhält  man,  da  I  t  nicht 
granulierter  Schlacke  etwas  über  '/»  cbm  entspricht, 
einen  Block  von  rund  2*000  001)  cbm.  Solche  Massen 
auf  irgendwelche  Weise  gewinnbringend  verwerten  zu 
können,  bedarf  ernstlicher  l'eberlegung  und  wurde 
schon  seit  laugen  Jahren  angestrebt.  Der  Verfasser 
bespricht  die  verschiedenen  Vorschläge,  Patente  und 
Ausführungen  zur  Herstellung  von  Steinen  und  Ze- 
ment, beginnend  mit  dem  patentierten  Verfahren  des 
Engländers  John  Favne,  der  bereits  im  Jahre  1728 
aus  flüssiger  Schlacke  Blöcke  bis  zu  3  t  für  Fluß- 
und  Kanalhautcu  herstellte.  In  weitem  zeitlichem 
Alstand  folgen  die  Erfindung  von  Fritz  W.  Lür- 
m  a  ii  n  betreffend  die  Anfertigung  von  Bau-  bezw. 
Ycrblciidnteineii  und  die  verschiedenen  Verfahren  für 
Darstellung  von  Zementen.  Da  diese  letzteren  in 
unserer  Zeitschrift  schon  des  öfteren  ausführlicher  be- 
handelt wurden,  glauben  wir  von  Wiederholungen  an 
dieser  Stelle  absehen  zu  können,  und  bebalten  uns 
gleichzeitig  vor,  auf  das  Verfahren  von  t'olloscus. 


dem  in  der  vorliegenden  Arbeit  ein  breiterer  Raum 
gewidmet  ist,  demnächst  ebenfalls  in  einer  besonderen 
Abhandlung  näher  einzugehen.       (»ort.rti.ar  toi*.) 


Im  Folgenden  sind  die  Berichte  über  die  1907 
bis  I!<08  ausgeführton  Arbeiten  der  Carnegie-Sti- 
pendiaten kurz  wiedergegeben. 

Edward  Hess:  Mikroskopische  Unter- 
suchung von  gehärtetem  übereutektisebem 
Stahl.  Zu  seinen  Versuchen  benutzt  der  Verfasser  drei 
Stäbo  mit  1,01,  1,41  und  1.77  •/#  Kohlenstoff.  Die- 
selben worden  mit  Einkerbungen  versehen  und  in  der 
Weise  in  einer  Muffel  erhitzt,  daß  das  eine  Ende 
weißglühend  war,  während  da«  andere  aus  der  Muffel 
horausragte  und  sieh  kaum  erwärmte.  Nach  dem 
Abschrecken  in  Eiswasser  wurden  die  einzelnen  Ab- 
schnitte der  Stäbe  unter  Walser  poliert  und  hierauf 
mikroskopisch  untersucht. 

Das  GefQge  der  Proben  führt  den  Verfasser  zur 
Ueberzeugnng,  daß  die  Struktur,  welche  Stahl  bei 
hohen  Temperaturen  besitzt,  durch  das  Abschrecken 
nur  sehr  schwer  festzuhalten  ist.  Er  schließt,  daß 
der  Austenit  oberhalb  des  kritischen  Intervalls  stabil 
ist  und  das  Bestreben  besitzt,  bei  der  Abkühlung  in 
diesem  Intervall  sich  in  Ferrit  und  Zementit  zu  zer- 
legen. Je  nach  der  Abkühlungsgcschwindigkeit  wird 
diese  Zerlegung  mohr  oder  weniger  unvollständig  sein 
nnd  zur  Bildung  von  Zwischenprodukten,  zu  welchen 
auch  der  Martensit  gehört,  Veranlassung  geben. 

J.  Newton  Friend:  Das  Rosten  des  Eisens. 
Dioser  viel  diskutierton  Frage  wendet  sich  der  Ver- 
fasser zu,  um  eine  Entscheidung  zwischen  den  ver- 
schiedenen Theorien  über  den  Rostvorgang  zu  treffen. 
Aus  seinen  Versuchen  glaubt  er  darauf  schließen  zu 
müssen,  daß  das  Rosten  auf  einen  Säuregebalt  des 
stets  erforderlichen  Wassers  zurückzuführen  ist.  Kr 
stellt  an  Hand  seiner  Versuche  die  Behauptung  auf. 
daß  Stahl  sowie  die  reineren  Eiscnsorten  beliebig 
lange  mit  reinem  Wasser  und  reiner  Luft  zusammen- 
gebracht werden  können,  ohne  daß  sie  sich  auch  nur 
im  geringsten  veränderten.  Hiernach  würde  die  Kohlen- 
säure für  das  Rosten  verantwortlich  gemacht  werden 
müssen.  • 

Donald  M.  Lew:  Eisen,  Kohlenstoff  und 
Schwefel.  In  dieser  Studie  untersucht  der  Verfasser 
den  Einfluß  des  Schwefels  auf  das  System  Eisen-Kohlen- 
stoff. Sein  Vorauchsmaterial  erhielt  er  durch  Zu- 
sammenschmelzen von  reinem  W asciieisen  mit  2,73  % 
Kohlenstoff  nnd  reinem  Schwefeleisen.  Der  Schwefel- 
gehalt der  Reibe  stieg  bis  zu  5  */«. 

Die  Schmelzen  mit  mohr  als  1  °o  Schwefel  be- 
deckten sich  mit  einer  kristallinischen  Schiebt  von 
Schwofeleiscn.  Die  schwefelfreien  Proben  waren  grau, 
bis  0,08  °/o  Schwefel  meliert,  alle  übrigen  weiß.  Die 
SchliHHächen  sämtlicher  Proben  bis  1  o/9  Schwefel 
sind  gleichmäßig,  während  bei  höheren  Gehalten 
rundliche  Einschlüsse  von  dunkler  Farbe  auftreten. 
Auch  die  Vorteilung  des  Schwefels  ist  bis  zu  diesem 

*  Zu  diesen  Ausführungen  des  Verfassers  ist  zu 
bemerken,  daß  Heyn  und  Bauer  in  einer  jüngst  er- 
schienenen Arbeit  über  denselben  Gegenstand  an  Hand 
sehr  ausgedehnten  Versuchsmateriales  dae*  Gegenteil 
feststellen.  .(Leber  den  Angriff  des  Eisens  durch 
Wasser  und  wässerige  Lösungen*.  —  Mitteilungen  aus 
dem  Königlichen  Materialprüfungsamt  zu  Groß-Lichter- 
felde  West,  IMOB,  Heft  1  und  2  S.  1.)  Bei  Behand- 
lung von  Eisenproben  mit  kobleusäurefreior  Luft  und 
ebensolchem  Leitungswasser,  destilliertem  Wasser  und 
künstlichem  Seewasser  zeigte  sich  „in  allen  Fällen 
schon  nach  kurzer  Zeit  Rost  auf  den  Eisenplättcbeu. 
Damit  ist  bewiesen,  daß  Kohlensäure  für  den  Ro*t- 
vorgang  nicht  erforderlich  ist*. 
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Gehalte  gleichmäßig:,  darüber  hinaus  nimm»  der 
Sehwefolgehalt  von  unten  nach  oben  zu.  In  keinem 
Falle  wurde  jedoch  mehr  als  1,4  %  S  festgestellt, 
der  Uebersehuß  fand  sich  in  der  oberen  Kruste  wieder. 

Die  thermische  Untersuchung  des  Schwofeleisens 
zeigt,  daß  ein  erster,  wesentlicher  Haltepunkt  bei 
1207°  (.'.  auftritt,  ein  weniger  aut>ge|ir<1gter  in  der 
Nabe  von  977°  C.  Bei  einer  zweiten  Erhitzung  trat 
der  oberste  Haltepunkt  bei  1187",  der  «weite  viel 
deutlicher  bei  972  *  C.  auf.  Au«  den  Abkühlungskurvcn 
lassen  sich  folgende  Schlüsse  ziehen: 

a)  Der  erste  Haltepunkt,  entsprechend  der  be- 
ginnenden  Erstarrung,  welcher  bei  schwefelfreieui 
Material  bei  1279°  C.  liegt,  «inkt  durch  den  Schwofel- 
zusatz  bis  1189°('.  bei  uinotn  liehall  von  1  °/o  S,  wor- 
auf seine  Lage  konstant  bleibt. 

b)  Der  eutektisebe  Haltepunkt,  entsprechend  der 
Krstarrung  des  Zementit-Mischkristall-Eutektikums  mit 
4,3°/»  Kohlenstoff,  sinkt  von  1138°  f.  bei  schwefel- 
frotem  Material  bis  auf  II  18°  t.'.  bei  I  9jo  S. 

vi  Hei  970  <J.  läßt  sich  ein  Haltepunkt  nicht  fest- 
etollen, trotzdem  hei  schwefelhaltigem  Stahl  ein  solcher 
auftritt.  Zwischen  1138°  (  '.  und  Ari  tritt  keine  wesent- 
lii'he  Störung  im  Verlaufe  der  Abkilhlungskurvu  mehr 
auf.  Nur  bei  870*  t".  läßt  sich  ein  sehr  sehwacher 
Haltepunkt  erkennen,  welcher  indessen  nicht  auf  den 
Schwefel  zurückzufahren  ist,  da  er  auch  in  dem 
Hchwefelfreien  Roheisen  auftritt. 

Diejenigen  Schmelzen  jedoch,  welche  eine  Sch  wefcl- 
eisenkrusto  aufwiesen,  zeigten  die  Existenz  der  charak- 
teristischen Funkto  des  Schwefeleiseus  boi  1200  und 
970»  C. 

Aus  dieser  thermischen  Untersuchung  laßt  sich 
der  Schluß  ziehen,  daß  dor  Schwefel  bis  zu  oinom 
Gehalte  von  0,8  %  als  Schwefeloisen  von  flüssigem 
Rohoisen  gelöst  worden  kann  und  den  Erstarrungs- 
punkt desselben  herunterdrückt.  Das  Schwefeleisen 
bildet  nach  der  Erstanung  einen  Itestandteil  des 
Eutektikums,  dessen  Erstarrungspunkt  ebenfalls  von 
1 130"  <!.  ab  sinkt. 

Die  metallograpbisehe  Untersuchung  gibt  inter- 
essante Aufschlüsse  über  die  Rolle  des  Schwefels  bei 
dem  Gefügeaufbau  des  Roheisens.  Dio  primär  aus- 
scheidenden tannenbaumförmigen  Mischkristalle  sind 
frei  von  Schwefel.  Dieser  konzentriert  sich  bei  der 
Erstarrung  in  der  Mutterlaugo  und  findet  sich  voll- 
ständig als  ein  Bestandteil  des  bei  1120  bis  1130°C. 
erstarrenden  Zemontit  -  Mischkristall  -  Eutektikums 
wieder  In  diesem  tritt  es  in  Form  liebtbrauner 
Fleckchen  auf,  welche  die  I'erlitfelder  vereinigen. 
Auf  diese  Weise  nimmt  das  Eutektikum  eine  aus- 
geprägte geradlinige  Struktur  an,  welche  für  die 
Gegenwart  von  Schwefel  charakteristisch  ist.  Ist  nur 
wenig  Schwefel  vorbanden,  so  zeigen  dio  Bestandteile 
des  Eutektikums  das  Bestreben,  sich  zusammenzu- 
ballen ;  der  Zemontit  neigt  dazu,  zu  zerfallen  und  zur 
Bildung  von  grauem  Roheisen  Veranlassung  zu  gehen. 

Eine  weitere  Beobachtung  des  Gefügoa  ließ  fol- 
gende eigenartige  Wirkung  des  Schwefels  erkennen. 
Bei  langsamer  Abkühlung  eines  Roheisens  zeigt,  wie 


oben  bemerkt,  der  Zementit  das  Bestreben,  sich  zu- 
sammenzuballen. Vermutlich  infolge  seiner  hohen 
Viskosität  läßt  sich  das  Schwefeleisen  nur  sehr  schwer 
von  der  Stelle  verdrängen,  so  daß  in  massiven  Zementit- 
feldorn  dünne  Scbwefeleisenhäutchon  auftreten.  Es 
ist  rröglich,  daß  der  Widerstand  dieser  Häutchen 
gegen  eine  Verschiebung  ein  Grund  dafür  ist,  daß 
die  Graphithildnng,  welche  durch  die  Zerlegung  des 
Zementit«  unter  Volum  Vermehrung  vor  sich  geht,  in 
schwefelhaltigem  Roheisen  erschwert  wird. 

Die  chemische  UnterBuchung  sollte  dartnn,  ob 
in  reinen  Eisenkohlenstoff  -  Sch  wefellegiorungon  der 
Schwefel  in  verschiedenen  Formen  auftreten  kann. 
Durch  I/öseu  der  Boheisenprohen  und  Durchleiten  der 
entwickelten  Gase  durch  Brom ,  dnnn  Glühen  der- 
selben und  erneute  Behandlung  mit  Brom  ergab  sich, 
daß  die  Hauptmenge  des  Schwefels  in  allen  Fällen 
entsprechend  der  Anwesenheit  von  Sch  wefelcison  ent- 
wickelt wird.  Als  organischer  Schwefel  traten  nur 
Spuren  auf.  Auch  die  Behandlung  mit  Blei-  und 
Silberlösung  bestätigte  diese  Beobachtung. 

Eine  Reihe  von  Schmelzen  mit  gesättigtem  Koblcn- 
stoffgehalt  zeigton,  daß  der  Schwefel  keinen  deutlichen 
Einfluß  auf  die  Lösungsfähigkeit  des  Eisens  für 
Kohlenstoff  besitzt,  vorausgesetzt,  daß  man  das  zur 
Bildung  deB  Schwefeleisens  erforderliche  Eisen  in  An- 
rechnung bringt. 

Glühversuche,  welche  an  Proben  mit  verschie- 
denen Schwefelgehalten  angestellt  wurden,  bestätigten 
dio  bereits  beobachtete  Wirkung  des  Schwefeleiseus, 
seine  Stellung  beizubehalten  und  das  Zusammenballen 
und  nachfolgende  Zerlegen  des  Zementits  zu  ver- 
hindern. Während  die  schwefelariuen  Schmelzen 
grau,  dehnbar  und  weich  wurden,  blieben  die  schwefel- 
reicheren weiß,  hart  und  spröde. 

Aus  seinen  Versuchen  zieht  der  Verfasser  den 
Schluß,  daß  die  Eisonkohlenstofflegierungen  als  System 
Eisenkarbid-Eisen  betrachtet  werden  müssen,  daß  sich 
das  graphithaltige  System  niemals  direkt  bildet, 
sondern  aus  der  Zerlegung  von  ausgeschiedenem  oder 
ausscheidendem  Karbid  hervorgeht.  Der  Kohletistofl* 
geht  nur  als  Karbid  in  Lösung  und  scheidet  sich  nur 
als  solches  aus. 

Albert  Iiiorth:  Vorläufige  Ergebnisse 
von  Versuchen  über  die  Reinigung  von 
Eisen  and  Stahl  mittols  Natriumdämpfen. 
Der  Verfasser  beabsichtigt ,  durch  die  vorliegen- 
den Vorsuche  zur  Reinigung,  insbesondere  Desoxy- 
dation ein  Metall  zu  benutzen,  welches  in  Eisen  un- 
löslich ist,  dagegen  eine  hohe  Aflinität  zu  den  Ver- 
unreinigungen besitzt,  nämlich  metallisches  Natrium. 
Bei  seinen  Versuchen  verfuhr  er  in  der  Weise,  daß 
er  in  das  geschmolzene  zu  reinigende  Metall  oinen 
Eiaenstab  einführte,  an  dessen  unterem  Ende  eine 
Natrium  enthaltende  Höhlung  angebracht  war.  Sofort 
nach  der  Einführung  verdampfte  das  Natrium  mit 
Gewalt,  das  Metall  hierdurch  in  Ichhaftes  Wallen 
versetzend.  Dio  Zusammensetzung  der  Metallprohon 
vor  und  nach  dorn  Zusatz  von  Natrium  ist  in  Ta- 
belle 1  zusammengestellt. 


Tabelle  1.* 


C  In  % 

Sl  In  % 

S  lu 

I"  In  % 

Vn  In  "b 

»or 

nach 

«or 

nach 

vor 

»ach 

\or 

nifh 

«Ol 

nn>  Ii 



3,76 

3,45 

2,64 

2,7!l 

0.036 

0.046 

0.10 

0,12 

0.8 1 

0,82 

'.  '.  '. 

8,.r)3 

3,25 

3,25 

2,95 

0.040 

0.04!» 

0,21 

0,15 

1.09 

1.0H 

•    .  • 

3,3« 

2,99 

1.97 

2,19 

0.O20 

0,025 

0,71 

(».«12 

<».S!» 

0,8« 

3.55 

3.15 

1.3«) 

1.49 

0,010 

O.t'15 

0,»i  1 

0,7« 

1 ,09 

1  .«»4 

... 

2.:,5 

2.47 

0,020 

O.044 

IM 

1.52 

0.71 

0.64 

Roheisen  I 

•  I> 
„  MI 
Langloan  I 
II 


*  Nach  der  Originalaiigabe;  wahrscheinlich  müssen  die  Werte  für  Si.  S,  I',  Mn  in  den  Spalten  »vor* 
und  „nach"  vertauscht  werdon,  da  die  Zunahme  der  ('ehalte  nicht  wohl  erklärlich  ist. 
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Durch  Glühen  im  WasBorstofTstrom  und  Wägen 
des  entwickelten  Wawsers  verfolgt  der  Verfasser  die 
Veränderung  des  Sauerstoffgehaltrjs  der  verschiedonon 
Proben  vor  and  nach  der  Bohandlun^  mit  Natrium. 
Die  von  ihm  erhaltenem  Werte  sind  aus  Tabelle  2  er- 
sichtlich. 


Tabolle  2.    Sauerstof fgohalte  der  Roheisen- 
jiroltfii  »or  und  nach  der  Behandlung  mit 
Natrium. 


<>  it.  % 

Tor  nach 

f. d.  Kilo/ramm  Kiaeo 
TrrvcndFt«  Menge 
Natrium  In  Gramm 

Roheisen 

I  .  . 

0,084 

0,024 

"1 

0.25 

n 

II  .  . 

0,073 

0,033 

0,67 

n 

III  .  . 

0, 1 00 

0,044 

0,40 

Langloan 

0,142 

0,044 

0,52 

ii ! ; 

0,078 

0,047 

0.30 

Der  Autor  gibt  an,  daß  aU  Oxydationsprndukt 
Natriumsuperoxyd  erhalten  wird,  und  schlägt  vor, 
metallisches  Natrium  als  Kcduktionemittel  von  ge- 
schmolzenem Kr*  zu  bonutzen,  wobei  das  wortvolle 
Natriumsuperoxyd  als  Nubenprodukt  gewonnen  würde. 

B.  Saklatwalla:  Eisen  und  l'hosphor,  dio 
Konstitution  ihrer  Verbindungen.  Diese  Arbeit 
behandelt  das  ZuBtandsdiagramm  dor  Eison-Phospbor- 
logierungen.  Die  experimentelle  Durchfahrung  der- 
selben ist  von  hohem  Interesse,  weshalb  wir  spater 
genauer  darauf  einzugehen  godenken. 

C.  A.  Edwards:  Rollo  des  Chroms  und  dos 
Wolframs  bei  Schnelldrohetählon.  Zu  seinen 
Untersuchungen  benutzte  der  Verfasser  zwei  Reiben 
von  Stahlen,  deren  Zusammensetzung  in  Tabelle  M 
angegeben  ist. 

Tabelle  3. 


MUhl 

KohlcnHoff 

Chrom 

Wolfram 

Sllltlum 

Nr. 

% 

% 

%  

%  j 

1 

0,63 

6,15 

0,07 

2 

0,65 

6,13 

3,08 

0,05 

:» 

0,67 

6,04 

5,92 

0,08 

4 

o,«;5 

0,29 

9,12 

0,04 

< 

5 

o,«7 

6,18 

12,50 

0,06 

9 

G 

0.67 

6,04 

14,43 

0,09 

'S 

l 

0,71 

6,25 

16,38 

0,05 

:=: 

O.tiK 

5,ki; 

17,50 

0,04 

9 

0.«i4 

6,24 

17,09 

0,07 

.0 

0,67 

5,!»  4 

18,8« 

0,10 

II 

0,6:« 

19,28 

0,07 

12 

u,«3 

1,12 

19,40 

0,06 

n 

O.t.8 

3,01 

19,37 

0,04 

39 

14 

o,«4 

4.94 

19,33 

0,09  , 

10 

0,67 

5,99 

18.86 

0,07 

15 

o.<;i 

7,:t0 

17,85 

0,09 

as 

1« 

o,72 

7,95 

17,80 

O,08 

Dio  llrinellsche  Kugeldruckprobe  lehrte,  daß  go- 
härtotor  Schnelldrehetahl  bedeutend  harter  int  als  ge- 
wöhnlicher Kohlenstoffs!  ahl.  Stahl  Nr.  13  erreichto 
die  aiinnahmsweise  hohe  Zahl  866,  wohl  die  höchste, 
welche  von  einem  Stahl  überhaupt  jemals  erroicht 
worden  ist. 

Dio  Schncidfahigkoit  der  Stähle  wurde  an  einem 
Kohleiistoffstahl  von  folgender  Zusammensetzung  ver- 
sucht: C  —  0,59,  8i  —  0,12,  S  =  0,027,  1'  ==  0,029, 
Mn  —  0,63  "/«.  Es  ergab  sich,  daß  die  Schncidfähigkeit 
um  so  größer  ist,  jo  Ii  über  die  Härte  des  Schnclldrch- 
stahleH  gewählt  wird. 

Eine  Reihe  von  l'robon  wurde  bis  fast  zum 
Schmelzpunkt  erhitzt,  in  einem  Lufutrorn  abgeschreckt, 
und  bei  verschiedenen  Temperaturen  angelassen.  Bei 
etwa  OHO»  C.   werden  die   polygonalen   Körner  de* 


Scbiiolldrelutahles  in  Hartensit  umgewandelt.  Bei 
680  bis  780 4  C.  bildet  sich  ein  neuer  spröder  Be- 
standteil. Läßt  man  einen  Schnelldrehstahl  während 
20  Minuten  mit  seiner  höchsten  Schnittgeschwindigkeit 
arbeiten,  ao  verändert  sich  das  Gefüge  der  Schneid» 
vollkommen  und  es  lassen  sich  Spuren  von  dem 
spröden  Bestandteil  nachweisen.  Dio  Härte  der  Stähle 
wird  durch  Anlasson  auf  730°  C.  nicht  wesentlich 
verändert;  dagegen  wird  der  ganze  Stahl  spröde,  so 
daß  er  unter  Umständen  unter  einer  Belastung  von 
3000  kg  bricht.  Wenn  also  ein  Werkzeug  versagt, 
so  liegt  dies  wohl  meistens  daran,  daß  es  die  Tempe- 
ratur erreicht  hat,  bei  welcher  sich  der  spröde  Be- 
standteil bildet,  nnd  nicht  etwa  an  einem  Vertuet  an 
Härte  oder  Rothärte. 

In  den  Abkühlungskurven  der  Stähle  mit  mehr 
als  8'/.  Chrom  und  «  »/•  Wolfram,  von  1200«  C.  ab- 
gekühlt, zeigt  eich  in  der  Nähe  von  380°  C.  ein  kri- 
tisches Intervall,  während  dieselbe  Probe,  von  1320°  C. 
abgekühlt,  unterhalb  900  0  C.  keine  Haltepunkte  mehr 
besitzt. 

Der  Verfasser  ist  der  Ansicht,  daß  der  bei  nie- 
driger Temperatur  festgestellte  Haltepunkt  nicht  etwa 
dem  durch  don  Wolframgehalt  erniedrigten  Perlit- 
punkt  entspricht,  sondern  c'nen  Umwandluogspunkt 
des  bei  1200»  C.  langsam  gebildeten  Karbides  be- 
deutet. War  der  8tahl  höher  erhitzt  worden,  so  ver- 
bindet Bich  das  bei  1200  u  C.  zunächst  gebildete  Wolf- 
ramkarbid  mit  dorn  Chrom  und  geht  in  Lösung,  au» 
welcher  ob  sich  auch  bei  langsamer  Abkühlung  nicht 
abscheidet. 

Aus  dieser  Studie  ergibt  sich  demnach,  daß  die 
Wirkung  des  Chroms  bei  Schnelldrehstählen  darin 
besteht,  den  von  hohen  Temperaturen  abgekühlten 
Stählen  eine  größere  Härte  nnd  größeren  Widerstand 
gegen  das  Anlassen  zu  vorloihen. 

H.  C.  Boynton:  Die  närte  der  Qefüge- 
bestandteile  von  Eisen  und  Stahl.  Durch  Unter- 
suchungen mittels  des  Jaggarechen  Skierometers  sucht 
der  Verfasser  festzustellen,  welchen  Einfloß  die  Kalt- 
bearbeitung auf  die  Härte  der  Eisen-Kohlenstofflegie- 
rungen au^übf,'  , Untersuchungen  über  die  Härtover- 
änderungen'  von  Sorbit  in  einem  Draht  von  0,77  •/« 
Kohlenstoff  ließen  erkennen,  daß  heim  Ziehen  er*t 
nach  dem  sechsten  Stich  eine  erhebliche  Härtezunahme 
auftritt,  sofern  die  Härte  mit  dem  Jaggarschen  Skiero- 
meter bestimmt  wurde.  Die  mechanischen  Eigen- 
schaften, wie  sie  durch  dio  Biegeprobe  unl  den  Zer- 
reißversuch festgestellt  worden,  verändern  sich  jedoch 
schon  von  Boginn  des  Ziehens  an. 

Die  don  Ziehvorgang  begleitenden  Veränderungen 
des  Kleingefüges  bestehen  in  einer  allmählichen 
Streckung  der  Ferritkörner,  welche  schließlich  die 
Form  von  Fasern  annehmen. 

Nach  der  Ansicht  des  Verfassers  ist  der  «rund  für 
die  Härtesteigcrung  beim  Ziehen  zurückzuführen  ent- 
weder: 1.  Auf  dio  Vermischung  eines  Teiles  der  härteren 
Bestandteile  mit  den  weicheron,  oder  2.  auf  eine  ätio- 
trope Umwandlung  des  Eisens,  oder  3.  eine  chemische 
Umwandlung  des  Kohlenstoffes,  oder  4.  eine  Verbin- 
dung einer  ätiotropen  Umwandlung  und  eiier  chemi- 
schen Veränderung;  d.  h.,  möglicherweise  trägt  die 
in  dem  Sorbit  enthaltene  Härtungskohle  dazu  bei,  da» 
Eisen  in  oiner  bestimmten  ätiotropen  Form  zurück- 
zuhalten, in  welche  es  durch  dio  Formänderung  über- 
gegangen ist. 

Diesbezügliche  Versuche,  welche  der  Verfasser 
an  reinem  elektrolvtischera  Eilen  anstellte,  zeigten, 
daß  reines  Eisen  durch  das  Ziehen  keine  Uärtcsteige- 
rung  erfährt,  trotzdem  es  so  spröde  wird,  daß  es  eine« 
weiteren  Ziehens  nicht  mehr  fähig  ist. 

Versuche  an  tornären  Stählen  ließen  erkennen, 
daß  dor  Ferrit  durch  die  Anwesenheit  von  o,5  bis 
1.0%  Wolfram,  Chrom  oder  Mangan  nur  wenig  be- 
einftuüt  wird.    Dagegen  erfährt  die  Härte  des  Perlits 
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eine  Steigerung  am  das  Dreifache  durch  don  Zusatz 
von  etwa  0,5  o/9  Wolfram,  um  da«  Siebenfache  durch 
1  °/o  Chrom  und  um  das  8iobeneinhalbfache  durch 
1,3  Mangan. 

Carl  Benedictes:  Experimon  teile  Unter- 
suchungen über  die  AbkQh  lungaf  fthigkoit 
verschiedener  Flüaaigkoiten  auf  dio  Ab- 
schreckgesch  windigkeit  und  auf  die  Bestand- 
teile Troostit  und  AusteniL  Abachnittl:  In 
diesem  Toilo  der  Abhandlung  wird  der  abkühlende 
Einfluß  untersucht,  welchen  verschiedene  Flüssigkeiten 
auf  einen  erhitzten  Metallzylindor  ansahen.  Es  stellt 
Bich  heraus,  daß  das  Quecksilber  oine  bedeutend  ge- 
ringere Einwirkung  bositzt  als  das  Wasser;  ebenso- 
wenig ist  eine  energischere  Einwirkung  von  Salz- 
lösungen festzustellen.  Methylalkohol  dagegen  bositzt 
eine  energischere  Einwirkung  als  Waaser. 

Von  besonderem  Interesse  ist  die  Feststellung, 
daß  die  latente  Verdampfungewärme  eine  Hauptrolle 
bei  der  Abkühlung  in  Flüssigkeiten  spielt.  Die  spe- 
zifische Wärme  ist  nur  von  untergeordnetem  Einfluß, 
die  Wärmeleitfähigkeit  kann  vollständig  vernacbbiMhigt 
werden,  and  wahrscheinlich  auch  die  innere  Reibung 
der  Flüssigkeit. 

Aus  seinen  Versuchen  stellt  der  Verfasser  fol- 
gende Bedingungen  auf,  welche  eine  Flüssigkeit  er- 
füllen muß,  am  eine  energische  Abkühlung  zu  gewähr- 
leisten: 1.  hohe  Verdampfungswärme;  2.  gonügend 
niedrige  Temperatur,  damit  die  Dampfblason  sich  in 
der  umgebenden  Flüssigkeit  losen  können. 

Abschnitt  2 :  Der  Zweck  dieses  Teiles  bestand 
in  der  Feststellung  der  Zeit,  welche  ein  Stahlstück 
unter  verschiedenen  Bedingungen  braucht,  um  sich 
von  700  bis  100°  0.  abzukühlen.  Esstollte  sich  heraus, 
daß  diese  Zeit  nur  abhängig  ist  von  der  Masse,  nicht 
aber  von  der  freien  Oberfläche  des  abkühlenden  Stückes. 

Von  Einfluß  ist  ferner  dio  Temperatur,  bei  welcher 
die  Abschreckung  erfolgt,  sowie  der  Kohlenstoffgehalt 
der  Stähle.  Die  Abkühlungsgeschwindigkeit  sinkt  mit 
wachsendem  Kohlenstoffgehalt. 

Abschnitt»  behandelt  denTronstit.  Das  Auftreten 
des  Troostits  wird  durch  die  Abkühlungsgeschwindigkeit, 
nicht  aber  durch  die  Abschrecktomporatur  bedingt. 
Die  Bildung  dos  Troostits  ist  von  einer  Rokaleszonz 
begleitet,  ebenso  wie  die  des  l'erlita;  der  elektrische 
Widerstand  des  Troostits  stimmt  mit  demjenigen  des 
Perlits  Abort- in,  auch  sind  die  spezifischen  Volumina 
beider  Konstituenten  gloicb.  Dieao  Tatsachen  bestätigen 
die  Annahme  des  Autors,  daß  der  Troostit  eino  kol- 
loidale Lösung  von  Eisenkarbid  in  Eison  ist.  Dagegen 
wird  die  B reu  tische  Hypothese  Ober  die  Natur  des 
Troostits  nicht  bestätigt.  Die  Untersuchungen  von 
Heyn  und  Bauer  über  Osmondit  stimmen  mit  don 
vorliegenden  Versuchen  überein. 

Abschnitt  4.  Diesen  Teil  seiner  Arbeit  widmet 
der  Verfasser  dem  Studium  des  Austenits,  für  welchen 
er  ein  neues  Reagens  in  der  Metanitrobenzolaulfosäure 
gerunden  hat.  Er  stellt  fest,  daß  der  Austcnit  leichter 
rostet  als  der  Martensit.  Durch  mikroskopische  Unter- 
suchungen gelang  es  ihm  festzustellen,  daß  dio  Marten- 
aitnadeln  stärker  magnetisch  sind  als  dio  austenitisebe 
Grundmasse. 

Als  wichtige  Tatsache  muß  die  Feststellung  be- 
zeichnet werden,  daß  zum  Festhalten  des  Austenits  in 
einem  abgeschreckten  Stahl  hoher  mechanischer  Druck 
erforderlich  ist.  Die  Abwesenheit  dos  Austenits  in 
den  äußersten  Schichten  ist  nicht  auf  oine  Entkohlung, 
sondern  auf  das  Fehlen  von  Druck  zurüokzuführon. 
Dies  läßt  sich  recht  anschaulich  nachweisen,  wenn  man 
von  einem  austenitischen  Stahl  einen  Teil  abschloift. 
Der  von  dem  Druck  froigelegte  Austenit  wandelt  sich 
rasch  in  Martensit  um.  Während  dos  Erhitzens  auf 
Zimmertemperatur  eines  in  flüssiger  Luft  abgeschreckten 
austenitischen  Stablzylinders  läßt  sich  ein  knisterndes 
Geräusch  vernehmen. 


Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund. 

Der  soeben  erschienene  Jahresbericht  für  das 
50.  Betriubsjahr  erwähnt  einleitend,  daß  die  Verwal- 
tung es  sich  noch  vorbehalte,  einen  Uoberblick  über 
die  Entwicklung  des  Vereins  seit  seiner  Gründung 
in  einer  besonderen  Festschrift  zu  liefern.  Was  das 
Jahr  1907  anbelangt,  so  wird  zunächst  das  allmäblicbo 
Abflauen  der  Konjunktur  besprochen,  das  am  auf- 
fälligsten in  die  Erscheinung  tritt,  wenn  man  den  Be- 
schäftigungsgrad in  den  Monaten  Juni  und  Juli  mit- 
einander vergleicht.  Auf  je  100  offene  Stellen  kamen 
Arbeitsuchende:  Juni:  1905  108,3,  1906  102,3,  1907 
94,4,  Juli:  1905  110,6,  1906  105,4,  1  »07  115,1.  Ein 
plötzlicher  Andrang  von  Arbeitskräften  wie  von  Juni 
auf  Juli  1907  ist  kaum  je  vorher  zu  verzeichnen  ge- 
wesen; zum  großen  Toil  ist  or  wohl  auch  auf  die 
außerordentlich  starke  Bück  Wanderung  aus  Amerika 
zurückzuführen.  Wenn  trotzdem  dio  Nachfrage  nach 
Arbeitskräften  im  Bergbau,  insbesondere  in  unserem 
Bezirk,  bis  Ende  des  Jahres  unverändert  befriedigend 
war,  und  wenn  .dio  Absatzerscbütterung  des  Bubr- 
kohlenmarktes",  dio  gleichzeitig  oder  doch  bald  nach 
dem  Nachlassen  der  gesamten  Wirtschaftskonjunktur 
hätte  erwartet  werden  müssen,  erst  so  spät  eintrat, 
so  läßt  sich  diese  Erscheinung  mit  der  Wirksamkeit 
der  Syndikate  orklären,  welche  der  auf  sie  gesetzten 
Erwartung  in  vollem  Umfange  gorecht  geworden  sind. 
Nebon  dem  Kohlensyndikat  war  es  namentlich  die 
Verlängerung  des  Stahlwerks-Vcrbandc»  auf  fünf 
Jahre,  die  eine  gewisse  Spannung  überwand.  Ferner 
brachte  dio  Verständigung  zwischen  der  Luxembur- 
gischen Roheiscnzentralo  und  dem  Düsseldorfer  Roh- 
eisensyndikat, die  provisorische  Verlängerung  des  Walz- 
drahtverbandes, die  Gründung  der  Oberschleaischen 
8tahlwerksgesollschaft  und  schließlich  die  Erneuerung 
der  Schiffhaustahlvorcinigiing  in  den  Markt  große 
Festigkeit. 

Das  Verhältnis  dos  Borgfiskus  zum  Rheinisch- 
Westfälischen  Kohlensyndikat  ist  im  Berichtsjahre 
unverändert  geblieben.  Mit  der  neuerlichen  Ent- 
scheidung dei  Reichsgerichts,  wodurch  die  Anfech- 
tungsklage dos  Fiskus  gegen  den  Beschluß  der  Gene- 
ralversammlung der  Bergwerksgesellschaft  Hibernia 
vom  4.  Dezember  190(5  auf  Erhöhung  des  Aktien- 
kapitals endgültig  zurückgewiesen  worden  ist,  dürfte 
die  Hiberniafrago  vorläufig  ihren  Abschlud  gefunden 
haben.  Dio  Gunst  der  Marktlage,  welche  allen  Syndi- 
katsmitgliedern die  rolle  Aasnutzung  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit gestattete,  ließ  im  Berichtsjahre  die  in  1906 
mit  großer  Schärfe  hervorgetretenen  Gegensätze 
zwischen  Hüttenzcchcn  und  reinen  Zechen  nicht  zur 
Geltung  kommen.  Die  Bemühungen  um  eino  Kon- 
tingentierung des  Selbstverbrancbs  der  Hüttcnzechon 
sind  fortgesetzt  worden,  ohne  bis  jetzt  zum  Ziel  ge- 
führt zu  haben.  Der  Bericht  erwähnt  sodann  die  TariT- 
fragen,  zu  denen  er  sich  in  ähnlichem  Sinne  wie  das 
Bbeinisch-Westfälische  Kohlensyndikat  äußert,  und 
schUeßt  mit  folgenden  Worten:  .Bereits  mit  dem  I.Ja- 
nuar d.  J.  hat  clor  Rohstofftarif  allgemeine  Geltung  er- 
halten, und  am  1.  Oktober  worden,  wio  wir  einer  Kund- 
machung der  Eisonbahndirektion  Essen  entnohmon, 
die  Ausnahinetarifc  nach  Stationen  der  Französischen 
Ostbahn,  nach  französischen  Kanalstationen,  nach  Süd- 
frankreich über  Beifort,  nach  der  Schweiz.  Italien, 
Oesterreich-Ungarn  und  Rußland  in  Wogfall  kommon. 
Wir  wissen  nicht,  welche  Gründe  im  einzolnen  den 
Eisenbahnniinistcr  zu  dieser  Maßnahme  veranlaßt 
haben ;  aber  als  Ironie  erscheint  es  uns,  daß  sie  zu 
einer  Zeit  angekündigt  wird,  wo  die  bisherige  Kohlen- 
knappheit längst  wieder  einem  KohlcnüberHuU  l'latz 
gemacht  hat,  dessen  Unterbringung  im  Auslande  ein 
wirtschaftliches  Gebot  ist  und  die  angelegentlichste 
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Sorge  der  großen  Verkanfsvercine  bildet.  Nach  den 
opfervollen  Anstrengungen,  wi lcho  diese,  insbesondere 
dax  Rheinisch-Westfälische  Kohlensyndikat  durch  Ab- 
lösung von  AuslandverpHichtungcn  und  Einschiebung 
fremder  Kohle,  im  Interesse  einer  ausreichenden  Kohlen- 
versor^ung  der  heimischen  Volkswirtschaft  in  den 
letzten  beiden  Jahren  gemacht  haben,  hatten  nie  er- 
warten k..nnei>,  in  dienen  Itcmühungen  voq  der  Staats- 
regiemng  unterstützt  zu  werden,  anstatt  sich  durch 
die  Aufhebung  der  Aui-nahmetarife  mit  dem  Verluste 
von  Absatzgebieten  bedroht  7.11  sehen,  in  denen  sie  nur 
mit  Müho  haben  Hoden  gewinnen  können.* 

Pie  dem  allgemeinen  Teil  angeschlossenen  Ab- 
schnitte  behandeln  die  Produktion  und  Marktlage,  das 
Verkehrswesen,  das  Wasserstraßen wesen  sowie  Fragen 
der  (iesetzgehiing  und  Verwaltung,  ferner  die  Lohn- 
und  ArbeiterverliHltnisae  und  endlich  dio  technischen 
Aufgaben  und  inneren  Angelegenheiten  des  Vereins. 
In  gewohnter  Anziehender  Darlegung  enthalten  diese 
Ausführungen  ein  wertvolles  volkswirtschaftlic  he«  Ma- 
terial, auf  das  wir  an  dieser  Stolle  besonders  auf- 
merksam zu  machen  gerne  Veranlassung  nehmen. 
Beigegeben  ist  dem  Bericht  ein  besonderes  statisti- 
sches Heft:   „Die  Bergwerke  und  Salinen  des  Ober- 


bergamtsbexirks  Dortmund  im  Jahre  1907-,  da»  Ober 
Förderung,  Belegschaft  usw.  ausgiebige  Ziffern  enthält. 

Verein  deutscher  Maschinenbau-Anstalten. 

Der  Verein  hat  das  Bedürfnis  empfunden,  neben 
den  „Bestimmungen  über  die  Ausbildung  der  jungen 
Männer,  welche  an  den  Technischen  Hochschulen  Ma- 
schineningenieurweaen  einschließlich  Elektrotechnik 
und  Schiffbau  oder  Hüttenwesen  studieren  wollen*, 
die  im  Jahre  1900  von  Vertretern  Technischer  Hoch- 
schulen und  einer  Anzahl  technischer  Vereine  auf- 
gestellt worden  sind,  weitere  .  Bostiin  m  n  ng-n 
über  die  Einstellung  von  Studier  enden  des 
Maechincniugcuicurwesene  in  Maschinen- 
fabriken behufs  praktischer  Ausbildung"  zii 
schaffen,  dio  den  besonderen  Bedürfnissen  der  Ma- 
sebinenindustrie  gerecht  werden. 

Diese  neuen  Bestimmungen,  die  analog  den  schon 
früher  vom  Verein  deutscher  Eisenhiittenleute 
herausgegebenen  „Bestimmungen  über  dio  Einstellung 
von  Studierenden  des  llüttenfaehs  behufs  prak- 
tischer Ausbildung*  gestaltet  sind,  werden  auf  Wunsch 
von  der  Geschäftsstelle  (Düsseldorf  15,  Jacobietiaße 
3—  5)  abgegeben. 
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...    „.  .  ..„.,.„.  Grenze  setzt  ihnen  dio  Schiffahrt  nur  dort,  wo  di 

Die  Elsencntversorgung  der  niedenrhoinlsch-  billiger  wird 

wefctf&lltchen  Industrie.  So  bracbten  dje  Eisenbahnen: 

Wie  wir  der  Zeitschrift  „Der  Rhein"*  entnehmen,  issu  i»oe 

belief  sich,  die  Leistungen  der  Eisenbahnen  und  de«  t  t 

Schiffahrtsbetriehes  zusammengenommen,  die  Anfuhr  Nassau   171560       146  308 

von  Eisenerzen   für  dio  niederrheinisch  -  westfälische  Westfalen  2*12  848       345  941 

Eisenindustrie,  die  im  Jahre  1897  nur  4,15  Millionen  Siegerland  und  Mosel  .    336  905       320  9IO 

Tonnen  betragen  hatte,  im  Jahre  190«**  auf  9,71  Mil-  Lothringen  231  170     1  587  504 

lionen  Tonnen.    Dio  Ausfubrmengen  haben  sich  dem-  Luxemburg   400  878        652  Mir» 

nach  innerhalb  zehn  Jahren  um  5.50  Millionen  Tonnen  Holland  und  Belgien  .  591  013  37  14*)* 
oder  134  "/„  vermehrt.  In  der  Versorgung  wetteifern  Demnach  konnte  in  den  letzten  zehn  Jahren  der 
die  Eisenbahnen  ei<  orseits  und  dio  Rheinschiffabit  und  Versnnd  nach  dem  Ruhrgebiete  aus  Westfalen,  Luxem- 
die  Dortmund-Emskannlschiffahrt  anderseits.  Rhein-  üurg  „„wie  insbesondere  aus  Lotbringen  um  insgesamt 
laud-Westfalen  empfing  (in  1000  t):  beinahe  2  Millionen  Tonnen  gesteigert  werden.  Zurück- 
„,111,1,  |t»7  im»  gegangen  ist  dagegen  die  Eisenbahnzufuhr  aus  Nassau, 
der  Eisenbahnen  3078  —  oder  60  o/0  5408  oder  45  »/,  dem  Siegeoer  Lande  Holland  und  Belgien, 
des  Rheins  .  .  .  2»'-2f  „  40  ,  6073  „  51  „  ^r  L'*onorzverkehr  auf  dem  Rheine  tat  r  ai- 
de* Dortmund-  wärt*  nur  gering;  er  betrug  (in  1000  tl: 

Emskannles  .      -  462    „      4  „  1897    .   .   .      85.9  1902   ...  210,4 

....    „  ,  .  ...  1898    .  .   .     109,5  1903    .   .  .  253.8 

Die  Zufuhrmengeu  der  Eisenbahnen  sind  somit  um  g9  '  vm  3 

2  330000  t  oder  7öo0)    die    der   Rheinschiffahrt    da-  "    *  '  '  .„„,    '   *  '    «04  4 

gegen  um  4021  000  t  oder  196>  gediegen.    Damit  ^  •   ;    "}  ^    ;   '  ;  ^ 

ist  der  Anteil    der   Eisenbahnen   an  der  Versorgung  ' 

von  nno'o   auf  45u/o  g> stinken,   während   der  Anteil  •>'«'  «»Iwarta  abgefahrenen  Mengen  bleiben  also  l,e,- 

der  Schiffahrt  von  40%  der  Gcsamfzufuhr  aur  55  °/o  llfth«  Jle  ganze  Zelt  hindurch  gleich.    Als  l  mach lags- 

gestiegen   ist.    Der  Dortmund-Emskanal   kommt   als  OTt  wieK»  Oberlahnstein  vor. 

Anfuhrstraße   erst  seit  dem  Jahre  1899   und  heute  Em  anderes  Bild  zeigt  die  Zufuhr  auf  dem  Rh  e  in« 

noch  in  geringem  Maße  in  Betracht.   Die  Eisenbahnen  Jy"  Rheinseehäfen.  Borg  wärt*  wurden  verschifft 

können  vermöge  des  ausgedehnten  Schienennotzo*  zu  lin  ,üü0  *): 

allen  Erzlagern   auf  dem  Fcstlando   kommen;   eine  ™?£  nli™  II?" 

  »---      Roller-  »er-  Kotlcr- 

*  l!tt)8  Nr.  17  S.  151  bi-  153.  b'f,n    itm  ,u,Wn  <Um 

•*  Die  zahlenmäßigen  Belege  sind  nach  den  Jahres-  1897...  2026  1784  1902...  2854  2654 
berichten  der  Zentralkommission  für  die  Rheinschiffahrt  189K...  2811  2023  1903...  3i42  3649 
und  der  Statistik  der  «iilterbewegung  auf  deutschen  •  •    «41    2429        1904.  .  .    4460  3932 

Eisenbahnen  zu-ammcngestellt.  '»00...    -'*«»  1905...    48.6  42«! 

***  Die    in    Kl.einhaus.n    mit   der  Eisenbahn    an-         1901...    3112    28i9        1906...    o,03  53<-»o 

gefahrenen  Eisenerzmengen  verstehen  sich  in  der  Vor-  Dio  Abfuhr  von  Eisenerz  aus  den  holländischen  und 

kehrsstalistik  IH97  ohne,  1906  aber  mit  Schwefelkies.  belgischen  Rheinseehäfen  vermag  somit  eine  Zunahme 

■f  Die  Summe  der  Anfuhren  zu  Schiff  und  Eisen-  von  3677000  t  oder  181  */o  aufzuweisen, 
bahn   erscheint   höher    als  der  ( icsiimtliezug,    da  die 

vom  Schiff  auf  die  E'-cnhahn  umgeschlagenen  Mengen  *  Hierbei  konnten  die  bei  Krupp  in  Rheinbausen 

1*97:  'JTs        und  r.un.:  l       543  t  jeweils  in  beiden  angefahrenen  Mengen  mangels  Einzelaufführung  in  d«-r 

Aurttulirmeng.  il  enthalten  sein  müssen.  Verkehrs-tatistik  nicht  berücksichtigt  werden. 
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Ihren  Bedarf  dockt  die  niederrheinisch  • 
fÄlische  Eisenindustrie  bekanntlich  großenteils  in  aus- 
lAndischcm  Eisenerze,  da  dieses  infolge  der  WasBer- 
fracht  billiger  zu  stehen  kommt.  Die  Einfuhr  an  solchem 
Er/,  betrug  im  Jahre  1 8f>~  8  186  000  t  uud  im  Jahre 
1007  8  470  000  t;  sie  ist  also  um  ft  290  000  t  oder 
166  o/o  gestiegen.  Halt  man  hiergegen  die  schon  er- 
wähnte Steigerung  der  Einfuhr  aus  den  Rheinseebfifen, 
so  zeigt  sieb,  daß  das  Mehr  voll  und  ganz  der  Kbcin- 
schiffahrt  zugute  gekommen  ist. 

Die  Ziffern  lassen  ferner  erkennen,  daß  beinahe 
der  gesamte  Eisenerzverkehr  auf  dein  Rheine  in  den 
niederrheinischen  Hafen  sich  sammelt  und  nur  wenige 
Tausend  Tonnen  weitergehen.  Welche  Mengen  während 
der  letzten  zwei  Jahre  in  den  RuhrhSfen  insgesamt 
angefahren  worden  sind  und  wie  sie  sich  auf  die  ein- 
zelnen Häfen  verteilen,  haben  wir  schon  früher*  an- 
gegeben. Aus  den  damals  mitgeteilten  Zahlen  ist  zu 
ersehen,  daß  rund  zwei  Drittel  der  entkommenden 
Erze  in  den  am  Rheine  gelegenen  Hochöfen  ver- 
braucht werden,  wahrend  die  ahrigen  Mengen  größten- 
teils nach  den  weiter  entfernten  Hüttenwerken  mittels 
der  Eisenbahn  abgefahren  werden.  In  Betracht  kommen 
für  diese  Sendungen  insbesondere  die  Friedrich  Wil- 
helms-Hflttein  Mülheim  a.d.  Ruhr,  die  Hochöfen  der  A.-ti. 
Phönix  in  Berge-Borbeck  und  Kupferdreh,  die  Eisen- 
hütten des  Borhomer  Vereins,  der  Schalkor  drüben- 
und  Hdttenrerein  in  Uelsenkirchen  und  das  Eisen- 
und  Stahlwerk  Haspe.  Infolge  der  Entwicklung  des 
Verkehrs  auf  dem  Dortmund-Finskanal  kommen  für 
den  Umschlag  des  Eisenerzes  in  den  Duisburg-Ruhr- 
orter  Hafen  nur  noch  teilweise  in  Frage  die  Werke 
dies  Dortmunder  Bezirkes:  Hörde,  Hoesch  und  die 
Dortmunder  l'nion. 

Die  in  Zukunft  sich  wohl  noch  steigernde  Eisen- 
erzzufuhr  auf  dem  Dortmund-Emskanal  für  die  öst- 
lichen Werke  des  Hubrgehietes  ist  abhängig  von  der 
Gestaltung  der  Zufahrtsstraßen. 

Aas  der  Praxis  amerikanischer  Schienen- 
walswerke.** 

Die  Erhebungen  der  gemeinsamen  Kommission 
von  Walzwerkern  und  Eisvnbahnsachverständigen,  die 
sich  im  vergangenen  Jahre  mit  der  Frage  der  Schionen- 


*  Vergl.  hierzu  „Stahl  und  Eisen*   1008  Xr.  15 
S.  522  und  523:  »Die  Huhrhäfcn  im  letzten  Jahrzehnt«. 
„Tho  Iron  Agc*  1908,  12.  Mär*,  S.  855. 


brücbe  usw.  *  zu  befassen  hatte,  erstreckten  sich  auch 
auf  ein  Studium  der  l'raxis  der  verschiedenen  Schienen- 
walzwerke. Dabei  ergnb  sich  die  Tatsache,  daß  dio 
einzelnen  Betriebe  bezüglich  der  Anzahl  der  Walz- 
stiche und  der  Zeit,  die  nach  dem  Verlassen  des  End- 
lichen bis  zum  Abschneiden  der  Schienen  usw.  ver- 
geht, sehr  stark  voneinander  abweichen.  Bei  näherem 
Eingehen  auf  diese  Frago  wurde  festgestellt,  daß  die 
Unterschiede  in  der  Anlage  der  Walzstraßen  und  das 
Verhältnis  der  verschiedenen  Walxwerksteile  zueinander 
es  unmöglich  machten,  feste  Regeln  aufzustellen  für 
die  Zeitdauer  der  einzelnen  Stiche,  für  den  Betrieb  der 
8agon  usw.  In  untenstehender  Tabelle  sind  einige 
Angaben,  die  von  der  erwähnten  Kommission  ge- 
sammelt sind,  zusammengestellt. 

Die  Zahlenangaben  stellen  das  Durchschnitts- 
ergebnis dos  aufeinanderfolgenden  Wulzen»  von  50 
Blöcken  in  jedem  Walzwerke  dar  und  dürften  als  maß- 
gebend angesehen  werden  für  amerikanische  Walz- 
praxis  bei  Schienen  am  Schlüsse  des  Jahres  1907. 
Auffallend  sind  die  erheblichen  Schwankungen  in  der 
Stichzabl  und  das  Verhältnis  dieser  Zahl  zu  dem 
Blockquerschnitto.  Die  Angaben  über  Blockabfall 
und  Abfall  von  der  Schiene  sind  besonders  bemerkens- 
wert im  Hinblick  auf  die  vielfachen  Besprechungen,** 
die  gerade  diesen  Punkten  im  letzton  Jahre  gewidmet 
worden  sind.  O.  P. 

Einfluß  wiederholter  Belastung  auf  die  Festigkeit 

des  Eigens.*** 

Es  liegen  weitero  Ergebnisse  von  Versuchen  vor, 
die  zur  Klärung  der  Frage,  ob  dio  Festigkeit  des 
Eisens  unter  einer  wiederholten  Belastung  leidet,  von 
der  Preußischen  Staatseisenbahnverwaltung  angestellt 
werden.  Die  Königliche  Eisenbahndirektion  Königs- 
berg hat,  wie  Sch  aper  berichtet,  f  an  Eisenteileu 
alter  ausgewechselter  Ueberbauten,  die  47  Jahre  in 
einer  hetrichsreieben  Strecke  gelegen  habon,  dio  nach- 
stehend angegebenen  Feistigkeiten  und  Dehnungen 
festgestellt.  Hierbei  ist  nachdem  gleichen  (irundsatz 
wie  bei  den  in  dieser  Zeitschrift  fruherft  mitgeteilten 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  34  S.  1217. 
**  Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen"  1908  Xr.6S.  212. 
***  Vergl.  auch   „ Stahl  und  Eisen"    1907    Nr.  40 
S.  11170;  1908  Nr.  4  8.  138. 

t  .Zeutralblatt  der  Bauverwaltung*,  11.  März 
1908,  S.  147. 

ff  .Stahl  und  Eisen"  1.107  Nr.  40  S.  1070. 
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Schmelzen  von  Stahl  und 
Eisen  in  Anwendung  zu 
bringen.  Auf  die  Konstruk- 
tion des  Gaserzeugers  Wul- 
len wir  hier  nicht  weiter 
eingehen,  allgemein  gilt  als 
Kegel,  daß  man  den  QlBt 
rator  so  dicht  als  nur  eben 
möglich  an  den  Schmelz- 
ofen heranlcgt,  -  man  hat 
dann  den  Vorteil,  daß  diu 
Oase  heiß  in  den  Verbren- 
nungsraum eintreten  — ; 
bedingen  örtliche  Verhält- 
nisse eine  größere  Kntfcr- 
nung  zwischen  Schmelzofen 
und  Generator,  würden  die 
Generatorgase  also  abge- 
kühlt, so  ist  es  erforderlich, 
die  abgekühlten  Gaao  vor 
der  Verbrennung  zwecks 
Anwärmung    durch  einen 


Verdürben  vorfahren  worden.  Von  nouem 
haben  die  Versm-hc  bestätigt,  daß  das 
lÜBen  der  Brücken  unter  dem  Einfluß 
eines  limgo  Jahn-  über  sie  hinweggehen- 
den HetrichcK  nicht  an  I'chI  igkeit  einbüßt. 

Rekuperator,  System  Gobhe« 
Clinntrnine. 

Die  günstigen  Infolge,  die  man  in 
den  letzten  Jahren  mit  dem  Rekupera- 
tor, System  Gobbe-Chantraine,  bei  einigon 
Zink-  und  Glashütteti  im  In-  und  Aus- 
lände erzielt  hat,  legten  den  Gedanken 
nahe,  denselben  auch  bei  anderen  Ofen- 
ivstemcn  z.  B.  Martinöfen,  Oefen  zum 
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Gasrekuperator  zu  schicken.  Auf  diese  Weise  erhalt  man  zwei 
getrennte  Rekuperatoren,  einen  für  (las  und  oinen  für  Luft,  an 
Stelle  des  in  der  Zeichnung  vorgesehenen  einen  Rekuperators. 

Der  Brenner  I!  (Abbild.  1)  kann  in  der  verschiedensten  Weise 
Ausgeführt  worden;  auch  auf  diesen  Teil  der  (Neukonstruktion 
wollen  wir  hier  nicht  näher  eingehen.  Dio  zur  Verbrennung  er- 
forderliche Luft  wird  von  der  Esse  angesaugt,  oder  aber  durch 
einen  Ventilator  in  den  Verbrennungsraum  gedrückt.  Der  Eintritt 
der  Luft  erfolgt  durch  ein  Ventil  V,  mit  welchem  auch  die  Luft- 
menge  reguliert  wird.  Von  dem  Ventil  kommend,  tritt  dio  Luft 
in  einen  Querkanal  b  (Abbild.  2),  von  wo  sio  durch  eine  größere 
Anzahl  horizontaler  Kanüle  nach  c  gelangt.  Von  hier  aus  steigt 
sio  nach  d  und  durch  viele  nebeneinander  angeordnete  Kan.tle 
nach  e.  Von  e  geht  die  Luft  weiter  über  f  nach  g  usw.  Wir 
haben  also  eine  großo  Anzahl  von  neben-  und  übereinander  an- 
geordneten Kanälen,  durch  welche  dio  Luft  langsam  hindurch- 
steigt,  sich  dabei  allmählich  mehr  und  mehr  erwärmt,  bis  sie 
schließlich  zum  Brenner  B  gelangt. 

Ich  habe  festgestellt,  daß  bei  einem  Zinkofen  in  Corphalie  in 
Belgien  die  Luft  sich  von  minimaler  Außentemperatur  auf  1000 
bis  1100°  C.  im  Rekuperator  angewärmt  hat.  Die  gasförmigen 
Verbrennungsproilukte  treten,  vom  Ofen  kommend,  in  horizontale 
neben-  und  übereinanderliegende  Kanäle  ein,  die  unter  rechtem 
Winkel  zwischen  den  Reihen  von  Kanälen  angeordnet  sind,  durch 
welche  die  Luft  streicht.  Wir  sehen  somit,  daß  da*  (iegenstrom- 
prinzip  in  ziemlich  vollkommener  Weise  durchgeführt  ist.  Bei 
dem  erwähnten  Xinknfcn  konnte  ich  wiederholt  feststellen,  daß  die 
Vorbronnungsprodukte  mit  etwa  1350"  ('.  in  den  Rekuperator  ein- 
treten und  ihn  mit  rund  600°  CL  verlassen.  Bei  Oefen  mit  zwei 
Rekuperatoren  muß  man  die  Abgaso  auf  beide  Rekuperatoren  ver- 
teilen, dio  indessen  nicht  gleich  groß  zu  sein  brauchen.  Die  Ver- 
teilung erfolgt  in  einfacher  und  vollkommener  Weise  durch  die 
Lssenschieber.  Ohne  auf  weitere  Einzelheiten  der  Rekitperator- 
konxtrnktion  einzugehen,  sei  nur  bemerkt,  daß  die  Kanäle  au« 
viereckigen  Schamotterohren  gebildet  werden.   Ich  habe  wiederholt 
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durch  dio  in  Betrieb  befindlichen  Rohre  gesehen  und 
dabei  festgestellt,  daß  nie  absolut  dicht  halten.  Sie 
lassou  sich  leicht  durch  Ooffnnngon ,  die  in  der  Um- 
fassuugsmanrr  angebrnclit  sind  und  durch  Stopfen  k 
verschlossen  «erden,  überwachen  und  rcinigon. 
Charleroi.      Zivilingenieur  L  Unckenbnlt. 

Wider  die  guten  Sitten} 

Die  Pcnsionakaascu  der  großindiistriollon  Werke 
sind  in  den  jüngsten  Sitzungen  des  Deutschen  Reichs- 
tages in  einer  geradezu  unerhörten  Weise  angegriffen 
worden,  indem  man  ihr  Verhalten  hinsichtlich  des  Ver- 
fallena  vou  Beitragen  ausscheidender  Mitglieder  als 
einen  Verstoß  wider  die  guten  Sitten  bezeichnet  hat.  Kino 
treffliche  Abfertigung,  die  sich  die  betreffenden  Ab- 
geordneten ins  Stammbuch  schreiben  sollten,  findet 
diese  Auffassung  durch  ein  Urteil,  das  dio  II.  Zivil- 
kammer des  Landgerichte*  in  Cleve  am  2.  Mai  11)08 
iu  Sachen  der  Kruppschen  Pensionskaasen  erlassen 
hat.  Dort  heißt  es  bezüglich  des  Verfallen!  von  Hei- 
trägen wörtlich : 

„Endlich  aber  ist  nicht  ersichtlich,  inwiefern  dio 
Bestimmung  des  §  15  des  Statuts  den  guten  Sitten 
widersprechen  sollte. 

Zunächst  ist  es  eine  versieherungsteehnischo  Not- 
wendigkeit, daß  durch  das  Verfallen  von  BeitrSgen 
Ausscheidender  Mitglieder  diejenigen  Mittel  disponibel 
werden,  dio  orfordorlich  sind,  um  dio  Pensionen  zu 
bezahlen. 

Es  entspricht  auch  durchaus  der  Stellung  der 
Pensimskasse  als  einer  Kasse  zur  Sicbcrstellnng 
Kruppschor  Arbeiter,  daß  nur  die  Arbeiter  so  lange  an 
ihren  Wohltaten  teilnehmen,  als  sie  sich  noch  in  einem 
Arbeitsverhältnis  zur  Firma  befinden. 

Endlich  ist  es  ein  nur  den  guten  Sitteu  entsprechen- 
des Prinzip,  daß  der  Einzelne  Beinen  Kräften  ent- 
sprechend zugunsten  der  Allgemeinheit  Opfer  zu 
bringen  hat. 

Die  Bestimmung,  wonach  auch  bei  Entlassung 
des  Arbeiters  seitens  der  Firma  dessen  Beitrage  zu- 
gunsten der  Kasse  verfallen,  mag  in  einzelnen  Fällen 
oine  llärte  für  den  Arbeiter  enthalten,  den  guten 
Sitten  aber  widerspricht  sie  aus  den  vorangofübrten 
<!  runden  nicht.  Dies  um  so  weniger,  als  hei  dem 
Wiedereintritt  eines  wegen  Arbeitsmauguis  entlassenen 
Arbeiters  ihm  auf  seinen  Antrag  die  verflossene 
Dienstzeit  auf  die  Karenzzeit  anzurechnen  ist.  und  als 
dio  Beiträge  der  Arbeiter  außerordentlich  gering 
(I  vom  Lohn)  sind.  Demnach  wird  der  Arbeiter 
durch  diese  Maßregel  in  keiner  Weise  unbillig  be- 
lastet. Daß  aber  die  Firma  Krupp  diese  Maßregel  in 
unsittlicher  Weise  ausbeutete,  indem  sie  Arbeiter  aus 
unsachgemäßen  Motiven  entlassen  und  so  um  ihre 
Mitgliedschaft  an  der  Kasse  Howio  um  ihre  Beiträge  ge- 
bracht hätte,  haben  die  Klüger  selbst  nicht  behaupten 
wollen. 

Auch  der  Umstand,  daß  ein  Arbeiter,  um  seine 
eingezahlten  Beiträge  nicht  zu  verlieren,  unter  unbe- 
quemen Arbeitsverhältnissen  eveutuell  bei  der  Firma 
bleibt,  kann  die  Bestimmung  nicht  zu  einer  unsitt- 
lichen machen. 

Auch  andere  Teile  der  Bevölkerung  sehen  sieh 
oft  in  die  Notwendigkeit  versetzt,  abzuwägen,  welcher 
Schritt  ihnen  mehr  Vorteile  bringt,  und  sind  aus  dieser 
Erwägung  heraus  oft  gezwungen,  Unbequemlichkeiten 
auf  sich  zu  nehmen,  um  sich  Vorteile  zu  erhalten. 

Widerspricht  daher  die  Bestimmung  des  Statuts 
über  das  Ausscheiden  der  Arbeiter  und  den  Verfall 
dor  Beiträge  nicht  den  guten  Sitten,  so  ist  der  be- 
züglich de»  Heitritts  zur  Pcnsionskasse  von  den  Klägern 
eingegangene  Vertrag  gültig  und  die  Beklagte  nieht 
verpflichtet,  die  für  die  Kasse  zurückbehaltenen  Zahlun- 
gen den  Klägern  zu  ersetzen. 

Es  war  daher  da«  Urteil  dos  Kreis-Geworbegerichts 
zu  Mörs  aufzuheben  und  die  Klage  abzuweisen.* 

XXI... 


Die  Tätigkeit  der  MaterialprüfnngsansUlt  an  der 

Königl.  Technischen  Hochschule  in  Stockholm 

im  Jahre  1907. 

Im  Berichtsjahre  hat  sich  im  Personalstande  der 
Anstalt  insofern  ein  bedeutender  Wechsel  vollzogen, 
als  der  bisherige  Leiter  derselben,  Bergingenieur 
Gunnar  Dillner,  sein  Amt  niedergelegt  bat,  um 
wieder  in  dio  Privatpraxia  zurückzukehren.  Während 
seiner  vierjährigen  Amtszeit  hatte  sich  Dillncr  hoho 
Verdienste  um  die  Ausgestaltung  der  Prüflingsanstalt 
erworben,  indem  nicht  nur  zwei  neue  Abteilungen, 
nämlich  das  elektrische  Laboratorium  und  jenes  für 
ilolzverkohlungstochnik, *  errichtet  wurden,  sondern 
auch  gerade  durch  ihn  die  Arbeiten  eine  wesentliche 
Erweiterung  und  Vertiefung  erfahren  haben.  An  seine 
Stello  wurde  der  bereits  an  der  Anstalt  tätig  gewesene 
Ingenieur  J.  O.  Rons  af  ITjolmaäter  gefühlt  und 
dessen  Amt  dem  durch  seino  Untersuchungen  über 
Stickstoff  im  Eisen  in  weiteren  Fachkreisen  bekannten 
Dr.  Hjalmar  Braune  Überträgen.  Mit  Schluß  des 
Jahres  1007  bestand  das  gesamte  PertOÄol  außor  dem 
Inspektor,  Vorsteher  und  Ingenieur  aus  2  Abtoilungs- 
vorstehern,  9  Assi- 
stenten, 2  Arbeitern, 
3  Laboranten  und 
einer  Schreibhilfe. 

Die  Neuanschaf- 
fungen an  Apparaten 
usw.  beschränkten 
sich  im  abgelaufenen 
Berichtsjahre  auf 
eine  l'rüfungsmn- 
schine  nach  System 
Lahme  j  er  für  die 
Untersuchung  der 
Schmierfähigkeit  von 
Gelen.  Die  Zahl  der 
eingelaufenen  Pro- 
ben war  auf  6743  ge- 
stiegen gegenüber 
8089  im  Vorjahre 
und  221 I  im  Jahre 

1897.  Die  aus  den  durchgeführten  Untersuchungen 
erzielten  Bruttoeinnahmen  botrugon  im  Jahre  1907 
51880  Kronen  gegen  43  870  Kronen  im  Vorjahre  und 
12  500  Kroneu  im  Jahre  1897. 

Von  den  untersuchten  Proben  entfielen  1059  auf 
die  Untersuchung  von  Eisen  nnd  Stahl,  140  auf  Guß- 
eisen, 113  auf  Kupfer  und  09  auf  dio  übrigen  Metalle; 
den  Rest  bildeten  die  Prüfungen  von  Baumaterialien, 
Riemen,  Schmierölen,  Papier,  Holz  usw.,  auf  die 
hier  nicht  nähor  eingegangen  werden  kann.  Von 
größeren  Arbeiten  hebt  der  diesmalige  Bericht  in 
erstor  Linie  dio  mit  der  K  u gelprüf  ungsmaac Ii  i  n e, 
System  „Alpha",  aasgeführten  Kontrollmessungen 
hervor.  Die  der  Untersuchung  unterzogene  Maschine 
war  für  Belastungen  von  500,  1000,  2000  und  3000  kg 
eingerichtet;  ihre  Anordnung  goht  aus  der  oben- 
stehenden  Prinzipskizze  deutlich  hervor.  Zur  Er- 
läuterung möge  das  Folgende  dienen:  A  ist  ein  in 
einem  Stativ  befestigter  Zylinder,  in  welchem  sich 
der  Kolben  B  bewegt,  in  dessen  unterem  zugespitztem 
Endo  die  bei  der  Urinellschen  Härteprobe  vorwondete 
Stahlkugcl  befestigt  ist.  Wenn  kein  Druck  auf  das 
Gel  wirkt,  so  wird  dor  Kolben  B  von  einer  Spiral- 
feder gehalten,  deren  Spannung  etwas  größer  ist  als 
das  Gewicht  dos  Kolbens  in  «einer  höchsten  Lage. 


•  Die  Errichtung  dieses  Laboratoriums  ist  auf 
Veranlassung  des  „Jornkontora"  geschehen,  welche» 
hierfür  eine  Summe  von  3800  Kronen  und  außerdem 
zur  Besoldung  eines  Assistenten  3000  Kronen  zur  Ver- 
fügung gestellt  hat. 
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G  iit  ein  Pumpenzylinder,  durch  welchen  du  Drucköl 
in  den  Zylinder  eingepreßt  wird,  während  D  einen 
noch  näher  zu  boschreibenden  Druckregler  Andeutet. 
Außerdem  ist  auf  dem  Zylinder  noch  ein  gewöhnliches 
Manometer  angebracht,  Ubb  den  auf  die  8tablkugel 
ausgeübten  Üesamtdruck  in  Kilogramm  angibt.  Der 
Druckregler  D  besteht  aus  dem  Zylinder  E,  der  mit 
dem  Innern  des  großen  Zylinders  A  in  Verbindung 
stobt.  In  dem  kleinen  Zylinder  E  bewegt  sich  ein 
Kolben  F,  auf  welchen  Gowichto  aufgelegt  werden 
können.  Die  Wirkungsweise  des  Druckreglers  ist 
folgende:  Wenn  der  Ooldmck  auf  dem  Kniben  F 
gleich  der  auf  F  angebrachten  Bolastung  ist,  so  wird 
der  Kolben  bei  fortgesetztem  sachtem  Einpumpen  von 
Ool  im  Zylinder  D  langsam  in  die  Höbe  steigen, 
wahrend  der  Druck  konstant  erhalton  bleibt  Dio 
vorgenommenen  Untersuchungen  hatten  den  Zweck, 
festzustellen,  mit  welcher  Empfindlichkeit  und  mit 
welcher  Genauigkeit  die  Maschine  bei  Anwendung 
von  Gewichten  auf  dein  Druckregler,  die  vom  Auf- 
traggeber für  1000,  2000  und  8000  kg  Kugel- 
bolastung  justiert  worden  waren,  arbeitet. 


Das  Zylindergohäute  A  war  bei  diesen  Versuchen 
auf  einem  horizontalen  J -Träger  festgeschraubt,  an 
dessen  Enden  Gewichte  angebracht  waren.  Das  ganze 
System  ruhte  froi  auf  der  an  der  Spitze  des  Kolbens  ß 
angeordneten  Brinellschcn  Kugel.  Die  auf  der  Kugel 
ruhende  Belastung,  so  der  J -Träger,  die  Gewichte 
usw.,  wurde  genau  enuittolt.  Mau  erhielt  folgende 
Resultate:  Der  Druckregler  war  eingestellt  für  eine 
Kugclhclastung  von  1000,  2000,  3«O0  kg;  der  Druck- 
regler hob  sich  bei  einer  wirklichen  Belastung  der 
Kugel  von  1002,  2002,  3002  kg;  der  Druckregler  senkte 
sich  bei  einer  wirklichen  Belastung  der  Kugel  von 
998,  1998,  2908  kg.  Daraus  gebt  hervor,  daß  der  Be- 
lastungsfehlor  unter  ±  2  kg  bleibt. 

Vel  rinrr  KugrlbcU'tuBg       bleibt  drr  llolmlunfifeblrr  aklrr 

von  1000  kg  ±  0,2  o/0 

„    2OO0  -  ±  0,1  . 

•    3000  ,  ±  0,1  w 

Dio  übrigen  ausgeführten  Untersuchungen  liegen 
auf  Gebieten,  die  für  die  Leser  dieser  Zeitschrift 
weniger  Interesse  haben.  O.  V. 


Bücherschau. 


Directory  to  the  lron  and  Steel  Works  of  the 
Uniled  States.  Compiled  aml  published  by 
„Tlic  American  lron  and  Steel  Association41. 
Scvcuteenili  Edition.  Philadelphia  (261  South 
Fourth  Street)  1908,  Tho  American  lron 
and  Steel  Association.  Geb.  $  12  (sh  50,  ). 
Dieses  in  seiner  Art  einzig  dastehende  Werk 
liogt  in  seiner  17.  Auflage  vor,  die  dem  verdienten  Ver- 
fasser James  M.  Swank  viel  neues  Lob  zu  dem  alten 
einbringen  wird.  Der  erste  Teil  des  Buches  in  Stfirko  von 
230  Seiten  umfaßt  Beschreibungen  der  United  States  Steel 
Corporation  nebst  der  dazugehörigen  Werke-  und 
des  unter  ihrem  Einfluß  befindlichen  sonstigen  Be- 
sitzes, außerdem  sind  iu  diesem  Teilo  alle  größeren 
sonstigen  Interessengemeinschaften  und  Eisenwerke 
der  Vereinigten  Staaten  eingehend  behandelt.  Die 
Angaben  beziehen  sich  nicht  nur  auf  die  Hochöfen, 
Walzwerke,  Stahlwerke  usw.  nnter  Mitteilung  ihrer 
hauptsächlichen  Abmessungen,  sondern  auch  auf  dio 
zugehörigen  Kohlen-  und  Eisenerzgruben,  die  Koks- 
öfen, die  Beteiligung  an  natürlichen  Gasquellen,  Eieen- 
bahnen,  Schiffen  usw.  Der  zweito  Teil  mit  einem 
Umfang  von  190  Suiten  bringt  ähnliche  Beschreibungen 
der  in  Teil  I  nicht  behandelten  Eisenwerke,  auch  eine 
Liste  der  außer  Betrieb  gesetzten  Werke.  Der  dritte  Teil 
bat  einen  Umfang  von  6(»  Seiten  und  gibt  eine  Klassi- 
fikation der  Werke  nach  ihren  Fabrikaten,  nämlich 
Bessemerstahl,  Martinstahl,  Tii'gelstabl,  Eormstahlguß, 
Schienen,  Formcisen,  Draht,  Röhrenstroifen,  Grob- 
und  Feinblech,  Schwarz-  und  Woißblcch.  Der  24 
Seiten  umfassend"  vierte  Teil  endlich  enthalt  noch  Nach- 
richten von  Aenderungen  des  Beamtenpcrsonals,  dio 
während  der  Drucklegung  des  Büches  sich  vollzogen 
haben,  sowie  ein  Verzeichnis  der  Roheisenmarken.  -- 

An  anderer  Stelle  dieses  HefteB  (S.  78*»  i  veröffent- 
lichen wir  eine  dein  Buch  entnommene  allgemeine  Uchcr- 
sicht  über  die  Zahl  und  die  Leistungsfähigkeit  der 
amerikanischen  Kison-  und  Stahlwerke,  die  ein  ge- 
treues Spiegelbild  der  glänzenden  Entwicklung  der 
Eisenindustrie  der  Vereinigten  Staaten  in  den  letzten 
Jahren  ist.  — 

Das  Werk  Ist  für  jeden,  der  mit  der  amerikanischen 
Eisenindustrie  in  Verbindung  steht,  eine  unerschöpf- 
liche Fundgrube.  Wir  beglückwünschen  den  Verfasser 
zur  Fertigstellung  der  neuen  Ausgabe  auf  das  herzlichste. 


Die  A  llijcmehieElektricität*.  (ieselhchaft 1 883- 1 9o  s 

Ein  stattlicher,  hervorragend  in  Druck  und  Bild 
ausgestatteter  Band  lie^t  vor  uns,  den  die  Allgemein» 
Elcktricitilts- Gesellst  haft  als  Erinnerungsgabe  na<  h 
„fünfundzwanzig  Jahren  angestrengter  und  wie  wir 
glauben  erfolgreicher  Arbeit  dem  über  alle  Länder 
sich  spannenden  Kreise  bewahrter  Freunde  in  Dank- 
barkeit" gewidmet  bat. 

Eh  ist  zu  begrüßt  ii,  daß  die  „A.  E.  U."  diesen 
Merkstein  in  der  Geschichte  ihrer  Entwicklung  zum 
Anlaß  genommen  tiat,  ibien  Freunden  das  Worden 
und  den  beutigen  Stand  dieses  machtvollen  Unter- 
nehmen* in  so  ansprechender  Form  zu  schildern.  Der 
Reihe  nach  werden  die  einzelnen  Werke,  dereu  Ein- 
richtung und  Leistungsfähigkeit  beschrieben :  Ulüh- 
und  Ntmstlampenfabrik,  Apparatefabrik,  Maschinen- 
fabrik, Turbinenfabrik,  Kabelwerk,  Autoinobilfabrik. 
Es  würde  zu  weit  führen,  hier  auf  Einzelheiten  ein- 
zugehen. Nur  einige  Zahlen  mögen  die  mitebtig«- 
Entwieklung  des  Unternehmens  andeuten:  Das  Aktien- 
kapital der  A.  E.  0.,  welches  im  Jabre  1883  nur 
fünf  Millionen  Mark  betrug,  stellt  sich  heute  auf  100 
Millionen  Mark.  Mit  Obligationen,  Rückstellungen 
und  Reserven  ergibt  sich  ein  Gosamtkapital  von  181 
Millionen  Mark.  Am  Ende  des  Geschäftsjahre* 
190(1/1907,  auf  das  sich  di«'  folgenden  Angaben  be- 
ziehen, war  die  Zahl  der  Angestellten  30  700.  Dn» 
Personal  der  auEcrdcutschen  Fabriken  ist  dal. ei  nicht 
berücksichtigt.  Für  Lohn  und  Gehalt  wurden  rund  41 
Millionen  Mork  gezahlt.  Der  Gesamtumsatz  sting  von 
1218000.«  im  Jahre  1884  auf  216  Millionen  Mark. 
Der  Vorkauftrorganisalioii  gehörten  45  Bureaus  im  In- 
land, 85  selbständige  Gesellschaften  und  Bureaus  im 
Ausland  und  40  Vertretungen  in  außereuropäischen 
Städten  an.  — 

Wir  rufen  der  Allgemeinen  Elektricit£t«ge»rll- 
sebsft  für  eino  weitere  glänzende  Entwicklung  ein 
herzliches  Glückauf  zu.  Möchto  es  der  von  Intel  (igen/ 
geleiteten  Hingabe  aller  an  dem  Unternehmen  Be- 
teiligten, vor  allom  aber  der  persönlichen  Tatkraft 
der  leitenden  Männer  gelingen,  das  Werk  zu  weiterer 
kraftvoller   und   fruchtbarer    Betätigung   zu  fahren. 

Bernhöft,  Dr.  jur.  Franz,  o.  ö.  Professor 
der  Rechte  an  der  Universität  Rostock:  D-tt 
mue  bürgerliche  Hecht  in  yememrerstamHirhrr 
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Darstellung.  V.  Erbrecht.  Stuttgart  1907, 
Ernst  Heinrich  Moritz.  Geb.  3  ^K>. 
Dem  eigentlichen  Titel  diese»  Werke»  hat  der 
Verfasser  die  erläuternden  'Worte  „mit  Beispielen  aus 
dem  praktischen  Leben*  hinzugefügt.  Noch  treffender 
wäre  der  Inhalt  vielleicht  gekennzeichnet  gewesen , 
wenner  gesagt  hätte  „in  Beispielen".  Denn,  wie  wir 
schon  bei  Besprechung  de»  dritten  und  vierten  Banden 
hervorgehoben  haben,*  kommentiert  der  Verfasser 
nicht  ciwa  den  Wortlaut  de«  Bürgerliehen  (Jcsetzbucbes 
in  der  sonst  üblichen  Art  der  Erläuterungen,  mindern 
er  gibt  in  zusammenhängender,  gleichsam  erzählender 
l'"orm  unter  Zugrundelegung  trefflich  erdachter  Ver- 
bältnisH-,  wie  sie  in  Wirklichkeit  häufig  vorkommen, 
den  Inhalt  der  gesetzlichen  Bestimmungen  wieder. 
Gerade  du«  im  vorliegenden  Schlußbando  des  Werke» 
l.ehandelto  Erbrecht  greift  ho  oft  in  dns  Leiten  der 
einzelnen  Staatsbürger  ein  und  bietet  anderseits  dem 
Laien  »o  mancherlei  Schwierigkeiten,  daß  die  hier  ge- 
wählte Form  der  Darstellung  de»  Interesse«  weiterer 
Kreide  sicher  sein  darf;  sie  soll  im  übrigen,  um  mit 
des  Verfassers  eignen  Warten  zu  sprechen,  „den  Leser 
über  dio  maßgebenden  Urundsätze  unterrichten,  ihn 
vor  lief  ihren,  die  ihm  droben,  warnen,  ihm  zeigen, 
worauf  es  in  jedem  Falle  vom  juristischen  Standpunkte 
ankommt,  aber  den  Rat  eines  erfahrenen  Juristen 
kann  sie  nicht  immer  ersetzen".  —  Der  letzte  Abschnitt 
■los  Buche»  befaßt  sich  mit  den  Bestimmungen  des 
KrbschafUsteuergeset/cs  vom  Jahre  1906. 

Hartwig,  Theodor  J.,  Professor:  Praktische 
Physik    in   gemeinverständlicher  Darstellung. 
II.  Teil.    Physik  des  Acthers.    Mit  lüß  Ab- 
bildungen und  einer  Farbcntafcl  Stuttgart 
11)07.  Ernst  Heinrich  Moritz.  1  <£.  geb.  1,50  „f. 
Der  zweite  Teil  der  praktischen  Physik  von  i'rof. 
Hartwig  in  gemeinverständlicher  Darstellung  besitzt 
d:o  gleichen  Vorzüge  wie  der  bereits  besprochono  erste 
Teil:*    klare    Ausdrucksweisc,    übersichtliche  Dis- 
position. Indessen  glauben  wir,  daß  auch  hier  die  un- 
v»  rmeidliche  knappe  und  präzise  Form  dem  Zweck 
des  Boches  nicht  immer  günstig  ist.    Indem  der  Ver- 
fasser auf  den  180  Textsciten  auch  noch  Kaum  ge- 
funden hat,  dio  physiologische  Wirkung  des  Lichtes 
und  der  Elektrizität  sowie  eiuigo  andere  einer  prak- 
tischen Physik  ferner  liegende  Momente  zu  beleuchten, 
beweist  er  wieder,  daß  er  den  Wünschen  eines  „nicht 
studierten"  Manne»  gerecht  zu  werden  verstand,  denn 
es  kann  nicht  ausbleiben,  daß  der  Laie  bei  Beschäf- 
tigung mit  i'hvsik  auch  nach  den  auf  den  Organismus 
übertragenen  physikalischen  Erscheinungsformen  fragt. 

Dio  Darstellung  der  Optik  in  dieser  Form  ist  vor- 
trefflich und  verdient  noch  den  Vorzug  vor  der  in 
allen  Teilen  wohlgelungenen  Behandlung  der  Elek- 
trizität und  des  Magnetismus.  Das  Buch  beschäftigt 
sich  also  mit  der  Physik  des  Aetbers  und  behandelt 
unter  dem  ersten  Hauptabschnitt  die  Ausbreitung,  die 
Reflexion,  dio  Brechung,  die  Dispersion  und  die  Polari- 
sation de»  Lichtes;  in  der  zweiten  Halft»  des  Buches 
folgt  diu  Reibungselektrizität,  die  Kontaktelektrizität, 
Elektromagnetismus,  Induktion  und  Strahlungselek- 
trizität. Das  Werkchen  gehört  unter  der  für  die  All- 
gemeinheit bestimm ten  Literatur  dieses  Stoffgebietes 
nach  Form  und  Inhalt  zu  dem  Besten,  was  uns  be- 
gegnet ist,  und  kann  daher  uur  aufs  wärmste  emp- 
fohlen werden.  E.  L. 

Xolthandbuch  für  die  Ausfuhr  wich  Rußland 
lltos  bis  P.m.  Herausgegeben  vom  Peutsch- 
Kussischcn  Verein  zur  Pflege  und  KürJ.-ning 

♦  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1906  Nr.  17  S.  lOMf>; 
Nr.  22  S.  141 1. 

•  Vergl.   „Stahl  und  Eisen»   1907  Nr.  6  S.  2 IC. 


der  gegenseitigen  Handelsbeziehungen.  Dritte 
Auflage.    1908.    Zu  beziehen  von  der  Ge- 
schäftstelle des  Vereins:  Berlin  SW.,  Hallesche 
Straße  1.    Geb.  6 
Die  vorliegende  Neuauflage  doa  1906  in  erster  Auf- 
lage herausgegebenen  Handbuches  ist  wesentlich  ergänzt 
auf  Qrund  der  inzwischen  erfolgten  amtlichen  russischen 
Zolltarifentscheidungen  sowie  der  gemäß  dem  Schluß- 
protokoll zum  neuen  Handelsvertrage  herausgegebenen 
Zusammenstellungen  aller  noch  geltenden  Zirkularo 
des  Zolldepartements  und  der  auf  den  Zolltarif  sich 
beziehenden  Entscheidungen  des  dirigierenden  Senate» 
sowio  aller  im  Zolltarif  und  in  obengenannten  Ent- 
scheidungen genannten  Waren.* 

Graphische  Tabellen  zur  Berechnung  von  Kreis- 
Querschnitten  auf  Drehung  und  Biegung  sowie 
ran   Rechteckquerschnitten   auf  Biegung,  für 
alle   vorkommenden   Momente   und  zulässigen 
Spannungen,   berechnet   und  entworfen  von 
Ludwig  Schürnbrand,  Iugenieur  und  Assi- 
stent der  Königlich  Technischen  Hochschule 
München     Wiesbaden  15)08,  C.  W.  Kreideis 
Verlatr.    Geb.  5  Jt. 
Der  Verfasser  der  fleißigen  und  mühevollen  Arbeit 
hat  »ich  bei  dieser  von  folgenden  Erwägungen  leiten 
lassen :   Technische   Berechnungen    werden   im  all- 
gemeinen in  der  Weise  vorgenommen,  daß  der  Konstruk- 
teur aus  einem  Taschenbuche  oder  Spczialwcrke  eine 
Formel  ausschreibt,  die  Zahlenwerte  des  vorliegenden 
Falles  einsetzt  und  das  Ergebnis  mit  dorn  Rechenschieber 
auswertet.  Dieses  Verfahren  ist  zweckmäßig  für  Berech- 
nungen, die  nur  hie  und  da  einmal  vorkommen.  Es  gibt 
aber  im  Maschinenbau  Berechnungen,  die  »ehr  hau  Hu 
wiederkehren  und  die  jederKonstruktour  täglich  mehrere 
Male  zu  machen  hat.   Für  diese  Borechnungsarten  ist 
das  oben   erwähnte  Verfahren   entschieden  unwirt- 
schaftlich.   Es  entspricht  einem  weit  besseren  Haus- 
halten mit  der  geistigen  Arbeitskraft  der  Allgemein- 
heit, wenn  o»  einer  unternimmt,  »He  in  der  Praxis 
vorkommenden  Fälle  einer  Festigkeitsrechnung  auf 
einmal  zu  bearbeiten  und  alle  anderen  Konstrukteure 
dio  Ergebnisse  dieser  Arbeit  benutzen  können. 

Der  Verfasser  hat  deshalb  zunächst  einmal  die 
am  häufigsten  vorkommenden  Festigkcitsrechmingen 
auf  Drehung  und  Biegung  ausgeführt. 

Für  die  leichte  Benutzung  des  Buche»  hat  er  die 
acht  Abteilungen  desselben,  nämlich:  1.  Rechnungs- 
beispiele.  —  2.  Auf  Drehung  beanspruchte  Kreis- 
querschnitte (Tabelle  1  bis  6).  —  3.  Auf  Biegung  be- 
anspruchte Krois<|uorschnitto  (Tabelle  7  bis  12).  — 
4.  Auf  Drehung  und  Biegung  beanspruchte  Kreis- 
querschnitte (Tabelle  18  und  14).  —  5.  Ans  Drehung 
and  Biegung  resultierende  Spannung  (Tabelle  17  bis 
20).  —  6.  Auf  Biegung  beanspruchte  Reebteckquer- 
schnitte  (Tabelle  21  bin  28)  -  durch  registerartig  an- 
geordnete Lcinwandstreifchen  schon  äußerlich  von 
einander  trennen  und  zum  raschen  Nachschlagen  ein- 
richten lassen.  —  Wie  weit  das  Werk  wirklich  seinen 
Zweck  erfüllt,  kann  natürlich  erst  der  Gebrauch  in 
der  Praxis  lehren. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

W  e  g  n  c  r  -  D  a  1 1  w  i  t  s ,  Dr. :  Die  Aeroplane  und  Luft- 
schrauben  der  statischen  und  dynamischen  Luft- 
schiffahrt schwerer  und  leichter  als  Luft.  Eine  ge- 
meinverständliche  Beschreibung   ihrer  Anordnung 

*  Diese  Verzeichnisse  (in  russischer  8prache) 
können  von  der  Oeschäftstello  deB  Deutsch-Russischen 
Vereins  zum  Prei»o  von  6  Jl  bezogen  werden. 
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und  Anleitung  zu  ihrer  Berechnung  für  Konstruk- 
teure, Luftscbiffer  und  Liebhaber.  Mit  9  Abbil- 
dungen. Rostock  i.  M.  190«,  (J.  J.  E.  VoUkmann 
Nachfolger  (E.  Wette).  1,50.«. 
Klincksiock,  Oscar,  Frogatteu-Kapitän  z.  D  und 
Mitglied  der  Kaiser).  Schiffshesichtigungs  -  Kom- 
mission:   Technische*  und  tägliches  l*exikon.  Ein 


Handbach  für  den  Verkehr  mit  dorn  Auslände,  im 
besonderen  fflr  Offiziere,  Militärbnamtc,  Techniker 
usw.  in  deutscher,  englischer  und  französischer 
Sprache,  nebet  einem  alphabetischen  Wortverzeichnis. 
10.  bis  1«.  Lieferung.  Berlin,  Boll  Jt  Piekardt 
Jedo  Lieferung  2.«.  (Das  Werk  soll  etwa  17  Lie- 
ferungen umfassen.) 
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Vom  englischen  Rohelseuuiarkto  wird  uns  unterm 
16.  d.  M.  aus  Middlcshrough  geschrieben:  Endlich 
sind  dio  Verhältnisse  auf  dem  hiesigen  Roheiscnmarkto 
erträglich  geworden.  Man  ist  jedoch  nicht  frei  von 
der  Befürchtung,  daß  bei  den  seit  längerer  Zeit  von 
Raissicrs  iu  beträchtlichem  Mnßo  fortgesetzten  Ver- 
käufen für  späte  Termine  die  letztun  Eroignisso  sich 
wiederholen  könnten.  In  Glasgow  wurden  gestern 
fällige  Warrants  zu  sh  50/0  d  abgerechnet,  und  darauf 
ging  der  Preis  ouf  sh  öl/O'/i  d  Aligeber  zurück.  Für 
einen  und  drei  Monate  aber  waron  die  Proiso  etwas 
fester.  Her  Markt  hier  war  sehr  »tili.  Hauptsächlich 
bestand  die  Tätigkeit  darin,  recht  viele  Warrant« 
auszuliefern,  doch  dürfte  sieh  jetzt  das  legitime  Ge- 
cchäft  lebhafter  gostalten.  Eisen  bleibt  knapp.  Die 
Verschiffungen  wurden  so  weit  als  möglich  auf- 
geschoben. Für  sofortige  Lieferung  sind  die  Preise 
fdr  G.  M.  B.  Nr.  1  »Ii  54/—,  für  Nr.  3  sh  61/6  d,  für 
nSmatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  I,  2  und  3  sh  57/0  d 
netto  Kasse  ab  Werk.  In  den  hiesigen  Warrantslageru 
befinden  sieh  78  706  tons,  davon  78  681  ton«  Nr.  3. 

Versand  des  Stahlworts-Verbaiides  Im  April 
190S.  —  Der  Versand  des  Stahlwerks- Verbandes  an 
Produkten  A  betrug  im  BeriehUmnnato  371  956  t 
(Kohstablgewicht) ;  er  blieb  damit  hinter  dem  M&rz- 
versande  (480  468  t)  um  114  512  t  und  hinter  dem 
Krgebnisse  de»  Monates  April  1907  (481  1)74  t)  um 
110018  t  zurück.  Für  dieson  Minderversand  kommen 
neben  der  schon  im  vorigen  Berichte'  erwähnten  um- 
fangreichen Versandtätigkeit  der  Werke  im  Mär/, 
auch  die  Osterfeiertoge  in  Betracht. 

Im  einzelnen  wurden  versandt:  an  Ilalb/eug 
104  70H  t  gegen  132 190  t  im  März  d.  J.  und  142516  t 
im  April  l'.K)7,  an  Formeisen  120  125  t  gegen  155437  t 
im  März  d.  J.  und  160  245  t  im  April  1907,  an  Kiscn- 
huhnmatcrial  141  128  t  gegen  198  841  t  im  März  d.  J. 
und  173213  t  im  April  1907.  Der  diesjährige  April- 
versand war  also  in  Halbzeug  um  27  487  t,  in  Form- 
eisen um  2!«  3 1 2  t  und  in  Kiscnbabumaterial  um 
57  71.1  t  niedriger  als  im  xMärz.  Verglichen  mit  dem 
entsprechenden  Monate  des  vorigen  Jahres  wurden 
in  der  Berichtszeit  an  Halbzeug  117  813  t,  an  Form- 
eisen  40  120  t  und  an  Kisenbahnmaterial  32085  t 
weniger  versandt. 


Auf  die  letzten  dreizehn  Monate  verteilte  eich  der 
Versand  folgendermaüen : 


Form- 

Rlarnbahii- 

Onamt- 

(»7 

*l»rn 

malerUl 

produktt  A 

t 

t 

1 

« 

April  .  .  . 

142  516 

166  245 

173  213 

481  974 

Mal    .  .  . 

130  363 

175  028 

183  916 

489  307 

Juni  .  .  . 

136  942 

177  597 

200  124 

514  663 

Juli    .  .  . 

121  574 

179  701 

187 151 

488  426 

August  .  . 

139  645 

186  106 

195  718 

521  469 

September. 

126  291 

117  359 

176  973 

419  623 

Oktober.  . 

120  014 

129  921 

188  998 

438  933 

Novomber  . 

115  891 

85  081 

222  074 

423  055 

Dezember  . 

81  706 

58  279 

219  530 

369  515 

Januar  .  . 

101  400 

07  039 

214  557 

383  056 

Februar .  . 

108  864 

104  092 

207  562 

420  508 

März  .  .  . 

132  190 

155  437 

198  841 

486  468 

April  .  .  . 

104  703 

126  125 

141  128 

371  950 
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Sanrkohlenpreise.  —  Das  HandcUbureuu  <\  r 
Königl.  Bergwerksdiroktion  Saarbrücken  veröftVntli«  üt 
ein  Verzeichnis  der  Saarkohlenpreise  r.ir  das  zweit. 
Halbjahr  1908.  Eine  Acnderung  in  den  Preisen  ist  da- 
nach nicht  eingetreten.  Zu  Richtpreisen  werden  Host  ei- 
lungen, dio  auf  alle  sechs  Monate  gleichmäßig  verteilt 
sind,  zu  Tagespreisen  Eiu2clb«stcllungen  ausgeführt. 
Als  Tagespreise  gölten  in  den  Monaten  Juli  Iiis  Au- 
gnsl  die  Richtpreise,  in  den  Monaten  September  bin 
Dezember  die  Richtpreise  zuzüglich  eines  Aufschlage« 
von  0,40  ■*  für  die  Tonne  ungewaschener  und  v»n 

0.  80  c*  für  die  Tonne  gewaschener  Kohlen.    Seit  dem 

1.  Januar  1907  sind  damit  die  Preise  auf  derselben 
Höhe  verblieben. 

Rheinisch-Westfälisches  Kohlen-Sjndiknt  rn 
Essen  a.  d.  Rohr.  —  Dem  jüngst  erschienenen  Be- 
richte dos  Vorstandes  über  das  (Je schält sjahr  19u7 
entnohmen  wir  in  Ergänzung  der  schon  in  den  Zeclu  n- 
hcsitzorvcrsammlungen  vorgetragenen  und  an  dieser 
Stelle  auszugsweise  wiedergege>>enon  Mitteilungen* 
folgende  Einzelheiten : 

.Während  der  ganzen  Dauer  des  Berichtsjahres 
wurde  der  Kohlenmarkt  durch  eine  überaus  lebh  Ute, 
zum  Teil  stürmische  Nachfrage  nach  Brennstoffen  be- 
herrscht, die  uns  zum  erstenmal  seit  Bestehen  de» 
neuen  Syndikatsvcrtragos  gestattete,  diu  sämtlichen 
von  unseren  Mitgliedern  uns  zur  Verfügung  gestellten 
Kohlonmengcn  ohne  Rücksicht  auf  die  Höhe  der  Be- 
teiligung abzusetzen.  Nicht  weniger  günstig  l*g. 
für  einen  großen  Teil  des  Jahres  die  Ve.rhaltni-.-c 
für  Koks  und  Brikotts.  Indes  vollzog  sieb  hier  die 
Anpassung  der  gesteigerten  Erzeugung  an  dio  An- 
forderungen des  Marktes  schneller  als  bei  Kohlen,  m 
daß  wir  schon  am  1.  August,  also  nach  siebenmnna- 
tiger  Dauer,  die  Freigabe  der  Kokaberstellung  ui  <l 
am  I.  Oktober  nach  neunmonatiger  Dauer  die  Frei- 
gäbe  der  Briketthorstellung  zurückziehen  mußten.  Die 
durch  entsprechende  Mehrlieferung  während  sech*  auf- 
einanderfolgender Monato  zuerkannten  Erbölninyca 
der  Bctciligungszillcrii  unserer  Mitglieder  belaufen 
sich  Hir  Kohlen  auf  1  448000  t,  für  Koks  auf  204  800  t 
und  für  Briketts  auf  156  900  t.  Es  verdient  hervor- 
gehoben zu  werden,  daß  der  auf  die  Beteiligung  in 
Anrechnung  kommende  Absatz  unserer  Mitglieder 
trotz,  lern  nur  89,49  o0  (gegen  85,18°/»  in  llKKii  der 
Oesamthptclligung  in  Kohlen  betrug.  Zu  berücksich- 
tigen bleibt  dabei  indes,  daß  eine  Reihe  von  außer- 
gewöhnlichen entständen  im  vergangenen  Jahre  die 
Kntwicklungdbr  Förderung  gehemmt  hat.  t'ngenüsrcnde 
Wagenbestellung  und  Arbeitermangel  mit  seinen  Be- 
gleiterscheinungen übten  einen  fühlbaren  Ein  Hu  Ii  au«. 
Die  durch  die  neneste  Ucsetzgebung  vorgesehenen 
Aenderungen  in  der  Arbeitsordnung  —  Verbot  <1<  r 
l  Oberschichten,  Anrechnung  der  Seilfahrt  ubw.  bc- 
eiutlultteu  die  erfahrungsgemäß  in  Zeiten  günstiger 
Lohn  Verhältnisse  an  sich  schon  geringer  werdenden 
Leistungen  der  einzelnen  Arbeiter.  Die  gleichen  Ver- 
hältnisse, hier  noch  vorschärft  durch  die  Wirkungen 
ungewöhnlicher  Betriebsstörungen,  sind  auch  im  Sasr- 
revier  der  Förderungseutwicklung  hinderlich  gewesen, 
statt  zu  steigen,  ging  an  der  S.iar  die  Forderung 

♦  Vergl.  insbesondere  .Stahl  und  Eisen-  1<j08 
Nr.  7  S.  247. 
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sogar  um  440000  t  gegen  <Ub  Vorjahr  zurück.  Etwas 
besser  haben  die  beiden  schleichen  ßergbaubozirke 
mit  einer  Förderungssteigerung  um  etwa  8  «o  ab- 
geschnitten. Im  ganzen  deulschon  /ollgebiet  wurden 
im  Berichtsjahr  4.94  o;0  mehr  als  im  Vorjahre  ge- 
fördert, gegenüber  einer  Steigerung  des  inländischen 
Koblenverbratichs  um  8,37  «o." 

.Weiter  int  zu  berücksichtigen,  daß  die  Zechen 
selbst  Tür  Betriebszwecke  eigener  Werke  und  Hütten- 
werke erheblich  größere  Mcngon  als  im  Vorjahre 
verbrauchten.  Infolgedessen  erhöhte  «ich  die  dem 
Syndikat  für  den  freien  Absatz  Terbleibende  Kobleu- 
menge  (unter  Kinrcchnung  der  Ton  den  Hüttenzechen 
zurückgekauften  Mengen)  nur  Ton  44  504  078  t  in 
1»0C  auf  45  035  451  t  in  1907,  also  um  nur  530  773  t. 
Hieraus  mußten  sieh  bedeutende  Schwierigkeiten  in 
der  Versorgung  des  Marktes  ergeben.  Wir  haben 
uns  nach  Kräften  bemüht,  sie  zu  beseitigen,  und  zu 
diesem  /wecke  nicht  nur  dio  Verkäufe  nach  dem  Aus- 
land'' tunlichst  eingeschränkt,  sondern  auch  versucht, 
gröbere  Mengen  dadurch  zurückzugewinnen,  daß  wir 
im  In-  und  Auslande,  wo  immer  nur  Ersatz  unserer 
Kohle  durch  solche  fremder  Herkunft  wirtschaftlich 
möglich  erschien,  übernommene  Verpflichtungen  ab- 
lösten oder  durch  Ersatzlieferungen  au«  anderen  Er- 
zengungsgebieten  erledigten.  Es  ist  uns  unter  ganz 
erheblichon  finanziellen  Opfern  gclungon,  auf  diese 
Weise  dem  inländischen  Verbrauch  eine  Menge  von 


Zahlenreihe  1. 


Brl- 
.  k*U- 


1907 

Januar  .  . 
Februar  .  . 
März  .  .  . 
April  .  .  . 
Mai  ...  . 
Juni  .  .  .  . 
Juli 

August  .  . 
September 
Oktober.  . 
November 
Dezember . 


256580  180098  62728  775»  1 40855  8425 
264907  191938  «4751  8218  |41577  8944 
207195  193212  65752  8231  141216  8930 
265536  189519  6763.1  8384  142158  9047 
262468  185249  «8653  8566  14 13001  9184 
270420  193211  68135  9074  42279|  9779 
266914  192833  64913;  916H  43727i  9894 
265957  192414  64278!  9265  431I4|  9991 
263665  187893  666671  9105  42803  982« 
258864  185540  64369!  8955  434361  9643 
278434  197513  71296|  9625  44348  10386 
280098  197153  73 1 77i  9768  43835|l0567 

9553 
8473 

11329     4098   6205  1026    3399  1080 


Im  Jahres- 

durchschn.  266001  190986  60770:  8845  42563 

Gegen  1900  255272  186888  60565;  7819  39164 

Mitbin  1907 
mehr  . 
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1  230000  t  zu  erhalten.  Gleichwohl  ist  es  nngesiebts 
des  großen  Mißverhältnisses  zwischen  Forderung»-  und 
Verbrauchsziinahmo  begreiflich,  daß  alle  Bemühungen 
oino  vorüborgehondü  Kohlcnknappheit  nicht  vorhindern 
konnten." 

Der  Bericht  legt  dann  zahlenmäßig  dar.  daß, 
während  die  Forderung  des  Syndikates  in  den  beiden 
Jahren  1906  und  1907  56  "/o  der  deutschen  Gesamt- 
förderung ausmachte,  sein  Anteil  an  der  Ausfuhr 
im  Jahre  1906  54  t'o,  im  Jahre  1907  aber  nur  48  °/o 
der  Gesarntausfuhr  betrug.  Für  Kohlen  allein  —  die 
Koka-  und  Briketterzeugung  genügte  trotz  der  Ausfuhr 
den  Bedürfnissen  des  inländischen  Marktes  —  stellt  sich 
der  Vorgleich  für  das  Syndikat  noch  günstiger.  Dio 
überseeische  Ausfuhr  nahm  in  Kohlen  allein  um 
43,09  7»  und  insgesamt  (einschl.  Koks  und  Briketts) 
um  30,65  7«  ab. 

„Bei  der  Beurteilung  der  Kohleiiausfuhr  erscheint", 
wie  der  Bericht  ausführt,  „der  l1  instand  von  wesent- 
licher Bedeutuug,  daß  die  Hteiukohlcm-rzeugung  des 
Deutschen  Blichen  den  inländischen  Bodarf  erheblich 
abersteigt  und  der  Bergbau  daher  für  den  im  Inlande 
nicht  unterzubringenden  Teil  der  Erzeugung  auf  den 
Absatz  nach  dem  Auslande  augewiesen  ist.  Ferner 
ist  noch  zu  berücksichtigen,  daß  große  Teilo  des 
inländischen  Absatzgebietes  dem  Absätze  der  deut- 
schen Kohlen  wegen  der  ungünstigen  Lage  der  ein- 


heimischen Kohlcnbozirko  verschlossen  sind,  so  daß 
der  einheimische  Steinkohlenbergbau  gezwungen  ist, 
den  Ausfall  durch  verstärkte  Ausfuhr  nach  günstiger 
gelegenen  ausländischen  Bezirken  auszugleichen.  Ks 
wird  also  nicht  dem  einheimischen  Markte  das  ihm 
notwendige  Brennmaterial  entzogen,  sondern  es  rindet 
nur  eine  Verschiebung  in  der  Versorgung  der  Ver- 
brauchsgebiete aus  wirtschaftsgeographischen  Gründen 
statt.  Als  natürliches  Absatzgebiet  kommen  so  für  uns 
von  außerdeutschen  Ländern  vor  allem  Holland  und 
Belgien  in  Betracht,  die  allein  vier  Fünftel  unserer 
Ausfuhr  in  sich  aufnehmen.  Dio  Ausfuhr  in  Zeiten 
slärkeron  inländischen  Verbrauchs  aufzugeben,  ist  aber 
ein  Ding  der  rumüglichkeit.  Ks  kann  sich,  will  man 
die  angeknüpften  Beziehungen  nicht  ganz  verlieren, 
nur  darum  bandeln,  die  Ausfuhr  in  guten  Zeiten  nach 
Möglichkeit   zu  beschränken.    Hin  Teil   der  kohlen- 


*  Der  Gesamtabsatz  umfaßt  die  sämtlichen  in  den 
Verkehr  gelangten  Mengen  ciinchl.  Selbstverbraucli, 
Verbrauch  eigener  Werke,  Hüttonsolbstverbrauch  usw. 
Kr  unterscheidet  sich  von  der  (iesamtfördorung  nur 
durch  die  zu  Anf*ng  und  am  Ende  de»  Jahres  vor- 
handenen Bestände. 

t  Den  größeren  Teil  des  Koks  haben  die  Hütten- 
werke in  Form  von  Kohlen  von  den  Ziehen  bezogen 
(5  447  559  t)  und  selbst  verkokt. 


Digitized  by  Google 


780    Stahl  und  Eisen.       Nachrichten  vom  Eitentnarkte  — 


Industrielle  Hundschau. 


28.  Jahrg.  Nr.  21. 


verbrauchenden  Industrie  hat  diese  Umstände  außer 
acht  gelus>en  und  in  Verbindung  mit  induslriefeind- 
liehon  Kreisen  der  Regierung  einen  Ausfuhrzoll,  die 
Beseitigung  der  Ausnahmetarife  für  die  Ausfuhr  und 
die  Einführung  des  Robstofftarifes  für  Kohlen  fremder 
Herkunft  empfohlen.  Wahrend  dit  Regierung  der 
Anregung  eines  Koblenausfubrzolles  keine  Folge  ge- 
geben hat,  wurde  die  Tariffrage  dem  Landeseisen- 
bahnrate  zur  Begutachtung  vorgelegt." 

Daß  daraufhin  eine  Reibe  einschneidender  Tarif- 
änderungen vom  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
vorgenommen  worden  ist,  haben  wir  seinerzeit  mit- 
geteilt.* 

. Der  Herr  Minister  hat  also",  so  fahrt  der  Bericht 
fort,  .keine  Bedenken  getragen,  ein  Tarifsystem,  das 
sich  im  Laufe  langer  Jahre  aus  der  Not  trüber  Er- 
fahrungen und  in  engster  Anlehnung  an  die  Vorhält- 
nisHe  entwickelt  hat,  dem  ersten  Ansturm  einer  Gegner- 
schaft zo  opfern,  die  ihre  Beweisgründe  vorüber- 
gehenden Erscheinungen  einer  überspannten  Markt- 
lage entnimmt  und  sich  schwerlich  der  wirklichen 
Tragweite  der  von  ihr  beantragten  Maßnahmen  bewußt 
ist.  Wenn  damit  der  Grundsatz  zur  Geltung  kommen 
soll,  daß  selbst  unter  Nichtbeachtung  natürlicher  wirt- 
schaftsgeographiseber  Verhältnisse  angestrebt  werden 
müsse,  die  deutsche  Kohle  mehr  als  bisher  dem  in- 
ländischen Verbrauch  zu  erhalten,  so  glauben  wir 
wirklich  nichts  Unbilliges  zu  verlangen,  wenn  wir  von 
der  Regierung  erwarten,  daß  sie  aus  ihrer  eigenen 
Haltung  die  entsprechenden  Folgerungen  zieht  und 
daß  sie,  wenn  sie  uns  die  Bekämpfung  des  Wett- 
bewerbes im  Auslände  erschwert,  dafür  die  Ver- 
pflichtung anerkennt,  uns  durch  tarifarische  Maß- 
nahmen dio  Möglichkeit  zu  gewähren,  diesem  Wett- 
bewerb im  heimischen  Markte  mehr  als  bisher  das 
Feld  streitig  zu  machen." 

.Die  Hüttenzechenfrage  ist  dadurch  in  ein  neues 
Stadium  getreten,  daß  der  „Phönix",  Aktiengesell- 
schaft für  Bergbau  und  Hüttenbotrieb,  dio  Aktien- 
gesellschaft Steinkohlenbergwerk  „Nordstern"  erworben 
und  den  Anspruch  erhoben  bat,  auch  hinsichtlich  der 
neuorworbenen  Schächte 
von  seinem  Vorrecht  als 
Hüttenzeche  Gebrauch  zu 
machen.  Die  Entscheidung 
des  Reichsgerichts  (in  die- 
ser Frsge)  wird  voraussicht- 
lich im  September  dieses 
.labres  getroffen  werden. 
Dio  Verhandlungen  mit  den 
Hüttenzechen  zwecks  Be- 
grenzung des  Hüttenver- 
brauchs sind  nach  längerer 
Unterbrechung  wieder  auf- 
genommen worden,  indessen 
noch  zu  keinem  Abschlüsse 
gelangt." 

.In  unserem  Mitglieder- 
Stande  sind,  abgesehen  von 
der  bereit»  erwähnten  Ver- 
schmelzung der  Zeche  Nord- 
stern mit  dem  Phönix,  in- 
sofern Veränderungen  ein- 
getreten, als  die  Gelsenkirchener  Bcrj:werks-Akt.-(ic- 
sellscbaft  dm  Schalker  Gruben-  und  Hütteiivcrein, 
A.-G.,  in  sich  aufgenommen  hat  " 

Wie  wir  weiter  dem  Berichte  entnehmen,  zeigt 
die  Entwicklung  des  ar  bei ts t  n gl icheu  Oesamt« 
itbsatzes  in  den  einzelnen  .Monaten  des  Berichts- 
jahres folgendes  Bild:  (Zahlenreihe  I,  Seite  749.) 

Die  <i  e  b  a  m  t  b  e  t  e  i  1  i  g  ti  n  g,  cl.  Ii.  die  Summe 
der  den  einzelnen  Syndikatsmitgliedern  zustehenden 
PeteiligungszifTeru,  betrug: 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  14  S.  488. 


rar 


Ende  1907 
t 

Kohlen  .  76  376  457 
Koks  .  .  13  977  06« 
Briketts.      3  212  810 

Dio  rechnungsmftßi 


76  275  834 
12  981  993 
2  815  710 

B 


ISOTmchr 
t  \ 

100  623  0,13 
995  067  7,66 
397  100  14,10 

1.  b.  die 


tc  1 1 1  gu  n  g 


Gesamtsumme  der  den  Syndikatsmitgliedern  während 
der  einzelnen  Monate  zustehenden  Beteiligungs- 
anteile,  sowie  die  Verteilung  des  Gesamtabsatzes 
in  Kohlen,  Koks  und  Briketts  ergibt  sich  aus  der 
umstehenden  Zusammenstellung  (Zahlenreihe  2,  S.  749). 

Zu  bemerken  ist  hierbei,  daß  der  Selbatver- 
brauch  der  Hüttonwerke  an  Köhlen  unter  Einschluß 
der  Mengen,  welche  die  Hüttenzechen  zwar  für  Hütten- 
zwecke  verbraucht,  aber  vom  Syndikat  zurückgekauft 
haben,  9  433  022  t  betrug  gegen  8308314  t  im  Vor- 
jahre, also  um  1  124  708  t  oder  13,54  on  gestiegen  i»t. 


- 

- 

■ 

- 

- 

- 

- 

— t 

— 

>— 

— i 

— .  1 — 

1 

1 

Zahlenreihe  3. 


Hirhnung.miiOlse  Brlrllicuncwlffer 


Ktrl|f<Tung-gc|C  d  Vorjahr 


1  8113 
18114 
1885 
1896 
1897 
1898 
1899 
1 900 
1901 
1902 
1 903 
•1904 
"1905 
1906 
1907 


35  371  917 

36  978  1103 
89  481  398 
42  735  5H9 
4«  IOÜ  189 
49  687  590 
52  397  758 
54  444  970 
57  1 72  824 
60  451  522 
«3  836  212 
73  367  334 

75  704  219 

76  27.".  834 
76  463  610 


1  606  686 

2  502  795 

3  254  IS] 
9  370  600 
8  581  401 
2  710  168 
2  047  212 

2  727  854 

3  278  698 

8  384  690 

9  531  122 
2  336  885 

571  615 
187  776 


% 

4.54 
6,77 
8,24 
7,89 
7,77 
5,45 
3,91 
5,01 
5,73 
6,60 
14.93 
3,19 
0,76 
0,25 


Förde [int 


grgrn  d«.  Vorjahr 


I 


38  589  230 
35  044  225 
35  347  730 
38  916  112 
42  195  352 
44  865  5SÖ 
48  024  014 

52  080  898 
50  41 1  926 
48  609  645 

53  822  137 
67  255  901 
65  382  522 
76  631  431 
8i»  155  994 


—  -  1  504  995 
--  303  505 
--  3  508382 
--  3  279  240 
--  2  670  184 
--  3  158  479 

—  -  4  056  884 

—  1  668  972 

—  1  802  281 
+  5  212  492 
4-13  433  764 

—  1  873  :t79 
+  11  248  909 


'  +  4.49 

-  -  0.87 
- -10,10 
--  8,43 

-  -  <>,:u 

I--  T,04 
--  8,45 
i  —  3,20 
1  —  :4.58 
+  10,72 
•  24.96 
-  2.79 
17,20 


+  9  524  563  j  +  4*60 


l 

Zurückgekauft  wurden  von  den  Hüttenwerken  G95  85I  t 
Kohlen  und  446836  t  Koks. 

Die  Entwicklung  der  rechnungsmäßigen  Gcsamt- 
boteiligung  und  Kohlenförderung  soit  Grün- 
dung des  Syndikates  veranschaulicht  die  Zahlenreihe  3, 
während  die  Entwicklung  des  arbeitstäglichen 
Versandes  in  Kohlen,  Koks  und  Briketts  aus  dem 
obenstchenden  Schuubilde  ersichtlich  ist. 

Vom  Koksabsatze  für  Rechnung  des  Syndi- 
kates entfielen 

*  Aufnahme  neuer  Mitgliedszcchen. 
*•  Ausstandsjahr. 
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Hochofenkoks  .  . 
Gießereikoks  .  .  . 
Broch-  u.  Sichkoka 
Koksgrus  

Zusammen  12909779 


Im  J.hro  1907 
•  % 

7:i,5« 

11,24 

13,92 
1,28 


954008« 
1457417 
1805870 
16640t> 


Im  Jahre  190«] 
\ 

75,90 
9,99 
12,47 
1,64 


8965129 
1180039 
1472990 
194088 


1  157  533  t  Koks 
worden     sind  als 


oder 
im 


11612246 


ho    daß    im  Berichtsjahre 
9,80  °/o     mehr  abgesetzt 
Jahre  1906. 

Ueber  die  Entwicklung  der  Steinkohlen- 
gewinnung  in  den  wichtigsten  einheimischen 
Förderhezirken  gibt  die  folgende  Gegenüberstellung 
(Zahlenreibe  4)  Auskunft. 


Zahlenreihe  4. 


rrcoUtn 

•  - 

M.  -iä  ti  I  Et ;  i  ■  «  I» 
| 

Anteil  «.  d.  Oc- 
Mtattiroduktloo 

t. 

bvndikttiltchrn 

rUksluchc  Saargrubrn 

ob.  r.L  liU'.lco 

1 

. 

t 

1892 

65  442  558 

3«  9«9  549 

5«,30 

«208  890 

9.5« 

1«  437  489 

2j,l2 

1893 

«7  «57  844 

38  702  999 

57,20 

33  539  230 

49,57 

5  883  177 

8,70 

17  109  736 

25,27 

1894 

70  643  979 

40  734  027 

57,6« 

35  044  225 

49,61 

«591  862 

9,33 

17  201  672 

24,35 

1H95 

72  «21  509 

41  277  921 

57,47 

35  347  730 

48,«7 

6  886  098 

9.48 

18  06«  401 

24,88 

1896 

78  993  655 

45  008  660 

5«,98 

38  91«  112 

49,2« 

7  705  «71 

9.75 

19  613  189 

24,83 

1897 

84  253  393 

48  519  899 

57,69 

42  195  352 

50,08 

8  258  404 

9,80 

20  «27  961 

24,48 

1898 

89  573  528 

51  306  294 

57,28 

44  865  53« 

5o,09 

8  768  5«2 

9,79 

22  489  707 

25,11 

1899 

94  740  829 

65  072  422 

58,13 

48  024  014 

50,69 

9  025  07 1 

9,53 

23  470  095 

24,77 

1900 

101  96«  158 

60  119  378 

58.96 

52  080  898 

51,08 

9  397  253 

9,22 

24  829  284 

24,35 

1901 

101  203  807 

59  004  609 

58,30 

50  411  926 

49,81 

9  376  023 

9,2« 

25  251  948 

24,95 

I9U2 

100  116  315 

58  62«  580 

68,5« 

48  «09  «45 

48,55 

9  493  6fi« 

9-,48 

24  485  3«8 

24,46 

1903 

108  780  155 

«5  433  462 

60,15 

53  822  137 

49,48 

10  067  338 

9,25 

25  265  147 

28,23 

1904 

112  755  622 

«8  455  778 

«0,71 

«7  255  901 

59,«5 

10  364  776 

9,1» 

25  42«  493 

22,55 

•1905 

1 12  999  716 

6«  70«  674 

59,03 

«5  382  522 

57.8« 

10  637  502 

9,41 

27  014  708 

23,91 

1906 

128  287  911 

78  280  «45 

«1,02 

7«  031  431 

59,73 

11  131  381 

8,68 

29  659  «66 

23,12 

1907 

134  30:1048 

82  2«4  137 

«1,25 

80  155  994 

59,68 

10  693  813 

7,9« 

32  223  030 

23,99 

Danach  zeigt  die  gesamte  St«  iiikohleniorderung  im 
Königreiche  l'rcnßen  wahrend  des  Berichtsjahres  gegen- 
über 1906  oine  Zunabmo  Ton  6015  137  t  oder  4,69°/«.  Dor 
Anteil  dos  Rubrbeckens  it>t  um  5,09°/«  gestiegen  und 
betrug  61,25  o'o  der  Gesamtfürderung.  An  dieser 
waren  die  Syndikatszechen  mit  59,68 o'o  gegen  59, 73o,'o 
beteiligt,  während  auf  die  Nichtsvndikatszcchcn 
2  108  143  t  oder  1,57*/«  gegenüber  1649214  t  oder 
1,29  o/o  im  Jahre  1906  entfallen.  Dio  Förderung  der 
fiskalischen  Saargruben  erfuhr  eine  Abnahme  von 
438  068  t  oder  3,94  "je,  die  Oberschlcsiens  einen  Zu- 
wachs Ton  2  563  374  t  oder  8,«4  */»  gegenüber  dem 
Jahre  1906. 

Im  linksrheinischen  B  ra  u  n  ko  h  I  e  n  gebiete  int 
die  Braunkoblenförderung  seit  dem  Jahre  1893  um 
10  321  200  t  und  die  Braunkohloiibrikettherstcllung  um 
2  772  420  t  gestiegen. 

Auf  das  Kisenbah  n-G  ii  t e r t a  ri  f weson  über- 
gehend, beschäftigt  sich  dor  Bericht  dann  nochmals 
eingehend  mit  den  Bchon  erwähnten  Aendorungen  in 
dm  Ausnabmefrarhtsätzon ;  er  bemerkt  dazu  u.  a. : 

.Insbesondere  bedauerlich  und  vom  Standpunkt 
der  preußischen  StaatHciscnbabnverwaltung  völlig  un- 
verständlich erscheint  die  Aufhebung  der  Tarife  nach 
Italien  and  nach  SUdfrankroich  über  Beifort.  Dio  hier- 
durch eintretenden  Krböbungun  sind  so  erheblich,  daß 
die  fernere  Benutzung  des  Eisenbahn  weges  aus- 
geschlossen sein  würde,  da  uns  alsdann  l'reiso  ver- 
blieben, welche  weit  unter  die  .Selbstkosten  gehen. 
Wir  werden  daher,  soweit  wir  den  Absatz  nach  den 
in  Rede  stehenden  (lebiclen  überhaupt  noch  aufrecht 
orbnlton  können,  dazu  übergehen  müssen,  dio  Sen- 
dungen auf  den  Wasserweg  bis  zu  den  oberrheinischen 
Häfen  Mannheim,  Lauterburg  und  Straßhnrg  und  nach 
Italien  auch  auf  den  Seeweg  über  Genua  und  Savona 
überzuleiten,  so  daß  die  Aufhebung  der  Tarifo  neben 
der  entstehenden  Erschwernis  unseres  Versandtge- 
schäftes in  der  Hauptsache  einen  Wechsel  in  den 
Beförderungswegen  und  erhebliche  Einnabmeausfälle 
für  die  preußischen  Staatsbahnen  bedeuten  wird." 

Ueber  den   Eisenbahn  Versand    bringt  der 
Bericht   nur   Mitteilungen,  die  das  früher  Gesagte 
ind  Ergänzungen  dazu  geben. 


*  Ausstftridüjahr. 


Bezüglich  des  Vorsandes  über  don  Rhoin 
tragen  wir  aus  den  vorliegenden  Angaben  noch  einiges 
nach.    Hamich  betrug : 

a)  die  Babnzufuhr  nach  den  Häfen  Duisburg- 
Ruhrort  : 

l.  J.  1900  1.  J.  1*07  mitbin  I.  J.  1907 

9  295  678  t  9  060  280  t  -  235  393  t 

b)  die  Srbiffsahfuhr  von  den  genannten  sowie  den 
eigenen  Hilfen  der  Gutehoffnungshütte.  der  Gewerk- 
schaft Deutscher  Kaiser  und  der  Zeche  Itheinpreußen: 

I.  J.  CO«  I.  J.  1907  mithin  I.  J.  IG07 

10  396  077  t         10  602  326  t         +  206  249  t 

Hieran  anschließend  wird  gesagt:  .Der  Verkehr 
auf  dem  Dortmund  -  Ems-Kanal  und  in  den  Ems- 
bäfen  hat  sich  im  Berichtsjahre  entsprechend  weiteront- 
w  ickt  lt.  Der  durchgehende  Schiffsverkehr  ruhte  weg«  n 
Froelwcttere  und  Ausbesserungen  vom  1.  bis  1  I.Januar, 
V.H1I  21.  Januar  bis  22.  Februar  und  vom  30.  bis  31. 
Dezember,  so  daß  312  Schiffabrtstago  cinsehlicßlicb  der 
Soun-  und  Feiertage  vcrbliebon.  Wir  haben  boreits 
früher  darauf  hingewiesen,  daß,  fallt  der  Kanal  den 
an  ihn  gestellton  Erwartungen  entsprechen  soll,  die 
Anlago  zweiter  Schleusen  auf  der  ganzon  Strecko  er- 
forderlich ist.  Infolge  ungenügender  Leistungsfähigkeit 
der  vorhandenen  Schleusen  wird  dio  Kciaedauer  ins- 
besondere der  Scbleppziigo  derart  verlängert,  daß  von 
den  Interessenten  bofürebtet  wird,  der  Verkehr  werde 
sich  nach  Fertigstellung  des  Rhein-Herue-Kanals  von 
Finden  ablenken  und  den  Rheinweg  über  Holland 
wählen.  Die  Gesamtgütcrbewcgung  auf  dem  Dortmund- 
Ems-Kanal  gestaltete  sich  wie  folgt: 

zu  lltrf  xu  Tut  luxmmrn 

190«  1  172  612  t  558  808  t  1  731  420  t 
1907    1  349  028  t         662  028  t         2  011  056  t 

Die  Westfälische  Transport-Aklien-Gesellscbaft  war 
an  diesem  Verkehr  im  Jahre  1906  mit  574  758  t  und 
im  letzten  Jahre  mit  634  806  t  beteiligt.  Für  1907 
ergibt  sieh  also  eine  Mehrleistung  von  «0ü48  t  gegen- 
über dem  Vorjahre." 

„Unsere  überseeische  Ausfuhr  betrug 


in  Kohlen  . 
in  Koka  .  . 

in  Briketts, 
in  Summa 


p.hj« 
1  009  549  t 
422  332  t 

98  222  t 

1  630  IU3  t 


1907 


574  539  t 
415  296  t 
71  276  t 

1  061  III  t 


43,09  •/<, 
Um  » 
27.43  . 
30,Ü5  „ 
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Vereins-  Nachrichten. 


28.  Jahr*.  Nr.  21. 


„Der  Hamburger  Markt  einschließlich  des  Um- 
schlagsverkehrs narb  der  Altona-Kieler  oml  Lübeck- 
BOchenor  Bahn  und  elbaufwärts  zeigt  eine  Steigerung 
der  englischen  Einfuhr  von  3  770  000  t  im  Jahre  1906 
auf  5  020  000  t  im  Berichtsjahre,  also  um  1  250  000  t 
oder  33,16  °/o.  Dor  Anteil  Westfalens  ist  von  2  317  000  t 
im  Jahre  1906  auf  2  485  000  t  im  Jahre  1907,  d.  h. 
um  168  000  t  oder  7,25°/»  gewachsen." 

„Unsere  Brikettfabrik  in  Emden,  deren  Betrieb 
mangels  verfügbarer  Feinkohlen  seit  Juli  1906  ein- 
gestellt war,  hat  die  Fabrikation  von  Briketts  seit  Juli 
1907  wieder  aufgenommen.  Es  wurden  im  Berichts- 
jahre 23  304  t  Briketts  hergestallt.  —  Das  Anthrazit- 
Brochwerk  nebst  Brikettfabrik  in  Cbarlottcnburg- 
Berlin  ist  im  Berichtsjahre  nahezu  vollendet  worden 
und  wird  domnSchst  den  Betrieb  aufnehmen.  —  Zu  den 
von  uns  ins  Leben  gerufenen  Kohlenhandels- 
gcsellschnften  gesellte  sieh  im  Berichtsjahre  die 
Sociale  Generale  Charbonniero,  Soeictc  Co  operative 
mit  dem  Sitze  in  Antwerpen." 

„An  Umlagen  wurden  erhoben  für 

KoMimi       Kok«  Briketts 

im    I.  Vierteljahre  .  .  .  .    7  •/•       7  <>/b       4  o  0 
im  II.  bis  IV.  Vierteljahre    I,        4  „        4  „ 

( legen  Schluß  des  Berichtes  ergreift  der  Syndikats- 
vorstand die  Gelegenheit,  um  auf  die  Vorwürfe  zurück- 
zukommen, dio  gegen  das  Syndikat  gerichtet  worde.i 
sind,  weil  es  am  1.  April  11*08  keine  Ermäßigung  der 
Verkaufspreise  hat  eintreten  lasten.  ,  Es  wiederholt 
hieb  in  dieser  Kritik",  heißt  es  hier  u.  a.,  „dieselbe 
Erscheinung,  nn  welche  wir  schon  bei  früheren,  ähn- 
lichen Gelegenheit)  n  gewöhnt  worden  sind.  Man  findet 
es  ganz  in  der  Ordnung,  da  II  das  Syndikat  in  den 
.Iniiren  aufsteigoudor  Konjunktur  sich  weitgehender 
Mäßigung  in  dor  Ausnutzung  der  Marktlage  befleißigt, 
und  nimmt  es  als  etwas  Selbstverständliche*  hin,  daß 
in  einer  Zeit  außerordentlichen  wirtschaftlichen  Auf- 
schwungs der  im  Syndikat  vereinigte  Bergbau  sich 
mit  einer  Preiserhöhung  begnügt,  die  oben  ausreichend 
ist,  die  Verteuerung  seiner  Selbstkosten  zu  docken, 
während  ihm  die  Lacc  des  Weltmarktes  ohne  weiteres 
gestattete,  wesentlich  höhere  Preise  /u  verlangen  .  .  . 
wehe  aber  dem  Syndikat,  wenn  es  auch  in  umgekehrter 


Richtung  Maß  halten  will.  Dann  darf  es  einmütiger 
Verurteilung  seiner  Politik  sicher  sein  . . .  Diese  Kritik 
will  eben  nicht  begreifen,  daß  das  Syndikat  in  Zeiten 
schlechteren  Geschäftsganges  unmöglich  der  rttck- 
läuligen  Bewegung  mit  seinen  Preisen  widerstandslos 
Folge  leisten  kann,  wenn  es  das  von  ihm  erstrebte 
Ziel  erreichen  will,  ausgleichend  zu  wirken  und  den 
im  Wirtschaftsleben  auftretenden  plötzlieben  Abwärts- 
bewegungen ebenso  wie  übertriebenen  Preissteigerungen 
Widerstand  entgegenzusetzen." 

„Ueber  die  Aussichten  des  laufenden  Geschäfts- 
jahres läßt  sich",  so  schließt  dor  Bericht,  „bei  der 
gegenwärtigen  ungeklärten  Lage  der  Industrie  schwer 
urteilen.  Während  wir  bei  den  Verhandlungen  über 
dio  Erneuerung  der  Verkäufe  in  Koks  vielfach  auf 
gewisse  Zurückhaltung  dor  Kundschaft  gestoßen  sind, 
hat  sich  der  Abschluß  der  Kohlenverträge  glatt  voll- 
zogen. Da  auch  die  Abnahme  auf  diese  gut  erfolgt, 
wird  die  Gesamtgcstaltung  des  Marktes  hauptsächlich 
davon  abhängen,  wio  »ich  dio  Verhältnisse  der  Eisen- 
industrie und  dos  dadurch  bedingten  Koksverbr&uche» 
entwickeln  worden." 

Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Aktien-Gesellschaft, 
Cnln-Dcnta.  —  In  der  vergangenen  Woche  hat  die 
fünfzigtausendste  Maschine  das  Deutzer  Werk 
dor  Gasmotoren-Fabrik  Deutz  in  Cöln-Deutz  verlassen. 
Zu  diesem  schönen  Erfolge  Beiner  Tätigkeit  darf  man 
das  Unternehmen,  das,  im  Jahre  1864  gegrünriet,  als 
erstes  brauchbare  Goskraftmaacbincn  gebaut  hat, 
aufrichtig  beglückwünschen.  Insgesamt  sind  bisher 
in  allen  Teilen  der  Erdo  86000  Deotzer  Motoren  mit 
730  000  P.S.  im  Betriebe,  darunter  36OO0  Maschinen, 
dio  von  den  Zweigfabriken  in  Wien,  Mailand  und 
Philadelphia  geliefert  worden  sind. 

Rheinische  Stahlwerke  ta  Duisbnrg-H elderich. 

—  Wie  mitgeteilt  wird,  beabsichtigt  die  Gesellschaft, 
zur  Sichcrstcllung  ihres  Kohlouhodarfos  sich  an  dem 
Erwerbe  von  linksrheinischen  Koblenfeldern  in  der 
Größe  von  zwölf  preußischen  Normalfcldorn  zu  be- 
teiligen und  zu  diesem  Zwecko  ihr  Aktienkapital 
durch  Ausgabe  noucr  Aktien,  dio  ab  I.  Juli  190H 
dividendenherechtigt  sein  sollen,  um  5  000  000  .4  zu 
erhöhen. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenieute. 
Aendemngeu  In  der  Mitgliederliste. 

Galliker,  Louis,  Ingenieur  der  Cauibria  Steel  Co., 
Johiistown,  Pa.,  I*.  S.  A.,  704  Main  Street. 

Hauntchtld,  Frans,  Prokurist  des  Stahlwerks- Ver- 
bandes, Akt. -Oes  ,  Düsseldorf,  Kavalleriestraßo  50. 

Kraute,  Karl,  Prokurist  der  Kriodrich-Alfreil-Hütte  in 
Itheinhausen,  Duisburg,  Martiuntr.  18. 

Schmatolla,  Emu),  Consulting  Engineer,  317  High 
Holborn,  London  E.  C. 

Serlo,  Walter,  Kaisorl.  Bergrat,  Metz,  Hohriiioheatr.  11. 

VeMing,  Heinrich,  Direktor  der  Gelscnkirchencr  Berg- 
wcrks-Akt.-Gcs.,  Abt.  Aachener  Hütten-Verein,  Kothc 
Erde  bei  Aachen. 

Willikens,  Carl,  Direktor  des  Eisenwerks  „Botho  Erde-, 
Dortmund. 

Winter*baeh,  Wilhelm,  lugeniour,  Chemnitz,  Theater- 
straße 21. 

Neue  Mitglieder. 
BUching,  Eduard  V.    W.,   Ingenieur  der  ßenraiher 
Maschinenfabrik,  Akt.-GeM..  Düsseldorf,  Worringer- 
straße  1 10. 

Capito,  Em«t,  Ingenieur  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik, Akt.-Ocs..  Düsseldorf,  OststraU«  178. 


Eitler,   Karl,   Ingenieur  der   Firma  Gebr.  Körting. 

Akt.-Oes,  Düsseldorf. 
Fehlauer,  Adolf,  Ingenieur,  Leiter  und  Mitinhaber  der 

Eisengießerei  u.  Maschinenfabrik  Carl  Eisenschmidt. 

Baku,  Rußland. 
Geyer,   Hermann    Gn«tnr,   Ingenieur,    Hör  Je    i.  \V„ 

Chausseestraße  6t>. 
GSppinger,   Eugen,    Beg.-Bauführer,    Ingenieur  der 

Röchlingschen  Eisen- u.  Stahlwerke,  Völklingen  a.  .1.  S. 

Gatterstraße  9. 
Gravemann,  Carl,  Kommerzionrat,  Düsseldorf,  Hosen- 
straße 21. 

Hildebrandl,  Gotthold,  Ingenieur,  Geschäftsführer  der 
Internationalen  Nürnbergischen  Ges.  in.  b.  II.,  Her- 
lin SW.,  Königgrätzerstraße  107. 

Koch,  Alexander,  Dipl.-lng.  der  Oestorr. -Alpinen  Mon- 
tangesellschaft, Donawitz,  Steiermark. 

Kolgraf,  l'ierre,  nie  de  l'Eremitnge  30,  BrÜKScl. 

Muth,  Emil,  Direktor,  Inhaber  der  Firma  Muth- 
Schmidt,  G.  m.  b.  II .   Berlin  SW..   Hurnstratte  >. 

Wächter,  Carl,  Direktor  dor  Maschinenfabrik  Wein- 
garten vorm.  Hch.  Schatz.  Akt  -Oes.,  Weingarten 
Württemberg. 

Wollenuteber,  Dr.  phil.  Wilhelm,  Bochum,  Mühlcnstr.  4. 

Verstorben. 
Erharilt,  Hobt,/,  llüttcndirektor,  München. 
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28.  Jahrgang. 


Neuerungen  im  Bau  von  Blechwalzwerken. 


Auf  der  Frühjahrsversammlung  des  „Iron  and 
Steel  Institute*  berichtete  A.  Lamberton 
über  eine  von  ihm  konstruierte  neue  Blechwalz- 
werks-Anlage, welche  in  Abbildung  1  dargestellt 
und  seit  einiger  Zeit  auf  den  Glasgow  Iron 
and  Steelworks  in  Wishaw  erfolgreich  im 
Betrieb  ist. 

Die  Anlage  besteht  aus  einem  Duo-Revereier- 
walzwerk  mit  zwei  Gerüsten  und  einer  Verbund- 
Reversiermaschine.  In  England  geht  man  mehr 
als  in  anderen  Ländern  dazu  über,  die  Schiffs- 
und Konstruktionsbleche  auf  einem  Gerüst  vor- 
zuwalzen  und  die  Fertigarbeit  auf  ein  zweites 
Gerüst  zu  verlegen,  während  die  Brammen  sonst 
fast  durchweg  auf  einem  Gerüst  zum  fertigen 
Blech  ausgewalzt  werden.  In  den  gewöhnlichen 
Fällen  sind  die  beiden  Duogerüste  in  einer 
Linie  angeordnet  und  werden  von  einer  Zwillings  - 
Reversiermascbine  angetrieben.  Dabei  erhält 
jedes  Gerüst  seinen  Rollgang,  und  das  Blech 
wird  zum  Fertigwalzen  mittels  eines  Ketten- 
schleppzuges von  einem  Rollgang  auf  den  airdern 
geschoben.  Das  Blech  muß  dazu  genügende 
Steifigkeit  besitzen  und  darf  daher  auf  dem 
Vurwalzgerüst  in  der  Dicke  nicht  zu  weit 
heruntergewalzt  werden.  Der  Mangel  an  Raum 
hat  nun  auf  den  Glasgow  Iron  and  Steelworks 
zu  einer  eigenartigen  Abänderung  der  normalen 
Bauart  geführt. 

Die  beiden  DuowalzgerÜBte  mit  Walzen 
von  702  mm  Durchmesser  und  1<J80  mm  Ballen- 
länge sind  hintereinander  in  ungefähr  2500  mm 
Entfernung  aufgestellt.  Die  kleinen  Abmessungen 
denten  schon  darauf  hin,  daß  es  sich  nur  um 
die  Anfertigung  von  Schiffs-  und  Brückenblechen 
handelt,  wie  dies  auch  besonders  hervorgehoben 
wird.  Die  Anstellung  der  Oberwalzen  geschieht 
durch  Elektromotoren,  die  über  den  Ständern 
angebracht  sind,  bis  maximal  300  mm  Hub,  wäh- 
rend die  Ausbalancierung  durch  untenliegende 
hydraulische  Zylinder  erfolgt. 

Die  AntriebB-Reversiermaschine  ist  in  be- 
kannter Weise  als  Verbundmaschine  konstruiert, 
indem  eine  vertikale  Hochdruck-  und  eine  hori- 
XXII.» 


zontale  Niederdruckmaschine  gemeinschaftlich  auf 
eine  gekröpfte  Welle  arbeiten.  Der  Hochdruck- 
zylinder hat  1067  mm  und  der  Niederdruck- 
zylinder 1700  mm  Durchmesser  bei  einem  ge- 
meinschaftlichen Hube  von  1200  mm.  Der 
Dampfdruck  beträgt  11,25  at.  Die  Maschine 
ist  an  eine  Zentralkondensation  angeschlossen, 
die  ein  Vakuum  von  83  °/o  ergibt;  sie  ist  mit 
dem  bekannten  Stauventil  ausgestattet,  welches 
mit  dem  Hauptabsperrventil  zusammen  geöffnet 
und  geschlossen  wird.  Die  Maschine  arbeitet 
ohne  Vorgelege  unmittelbar  auf  die  untere  Walze 
des  Vorwalzgerüstes  mit  einer  Umdrehungszahl 
bis  zu  140  Umdrehungen  i.  d.  Minute  und  ent- 
wickelt für  eine  Umdrehung  ungefähr  3300  P.  S, 
Die  beiden  Kamm  walzenpaare  sind  mit 
dem  Zwischenrad  in  einem  gemeinschaftlichen 
Gehäuse  gelagert.  Es  wird  dazu  berichtet,  daß 
die  Fertigwalzen  15°/o  mehr  Geschwindigkeit 
als  die  Maschine  erhalten,  ohne  daß  die  Ab- 
bildung erkennen  läßt,  wie  dies  erreicht  wurde. 
Das  Kammwalzenpaar  zum  FertiggerÜBt  müßte 
dazu  0,85  mal  so  viel  Durchmesser  als  das  zum 
Vorwalzgerüst  erhalten,  oder  die  Fertigwalzen 
selbst  müßten  um  1 14  mm  im  Durchmesser 
größer  sein. 

Vor  und  hinter  den  Walzgerüsten  sind  in 
bekannter  Ausführung  die  beiden  langen  Roll- 
gänge und  außerdem  zwischen  den  Walzgerüsten 
weitere  drei  Rollen  angeordnet.  Der  Rollgang 
vor  dem  Vorwalzgerüst  hat  ungefähr  8  Meter 
Länge  und  17  Rollen  mit  500  mm-Teilung.  Die- 
selben werden  gruppenweise  mit  den  drei  Zwischen- 
rollen zusammen  von  einem  Elektromotor  aUB  an- 
getrieben. Der  Rollgang  hinter  dem  Fertiggerüst 
hat  ungefähr  10,4  Meter  Länge  und  13  Rollen. 
Die  drei  Rollen  zunächst  den  Walzen  sind  enge 
gelagert  mit  500  mm-Teilung,  während  die 
übrigen  zehn  Rollen  940  mm-Teilung  erhalten 
haben.  Der  Antrieb  dieses  Rollganges  erfolgt 
ebenfalls  für  sich  allein  durch  einen  Elektro- 
motor. 

Die  Walzarbeit  geht  nun  in  folgender 
Weise  vor  sich :  Zuerst  wird  die  Oberwalze  des 

l 


Digitized  by  Google 


754    SUhl  and  Eisen. 


Neuerungen  im  Bau  ton  Blechicahwerleen. 


28.  Jahrg.  Nr.  St. 


Abbildung  I.    Uruii.lrilJ  und  Aufrili  de»  Hlichwal/works  der  Glasgow  Iron  &  .Stoelworku. 

Digitized  by  Google 


27.  Mai  1908. 


Neuerungen  im  Bau  von  Blechwalewerken . 


Stahl  und  Euen.  756 


Fertiggerüstes  hochgestellt  und  die  Bramme  nur 
auf  dem  Vorwalzgerüst  heruntergewalzt,  woranf 
dann  die  Oberwalze  des  Vorwalzgerüstes  hoch- 
gestellt nnd  die  Walzarbeit  im  Fertiggeräst  be- 
endigt wird.  Die  Verteilung  der  Walzarbeit 
ist  so  vorgesehen,  daß  80  °'o  der  Stiche  auf  die 
Vorwalzen  und  nur  20  °/o  auf  die  Fertigwalzen 
entfallen.  Da  bei  schnellaufenden  Straßen,  be- 
sonders bei  dünnen  Blechen,  die  Gefahr  nahe 
liegt,  daß  die  Bleche  leicht  „wellig"  werden, 
8o  wird,  um  diesem  Uebelstande  vorzubeugen, 
während  des  letzten  Stiches  im  Fertiggerüst  auch 
die  Oberwalze  des  Vorgerüstes  in  leichte  Berührung 
mit  dem  Blech  gebracht.  Das  Walzwerk  bildet  so 
gleichsam  eine  Richtmaschine,  die  sehr  wirksam 
das  Blech  glättet,  bevor  es  an  die  Schere  kommt. 

Nach  Lambertons  Angaben  ist  es  möglich, 
anf  Grund  der  besprochenen  Einrichtungen  ein 
Blech  von  1524  mm  Breite,  9150  mm  Länge 
und  15,8  mm  Dicke  in  2  Minuten  zn  walzen. 
Wenn  eB  die  Spezifikationen  erlaubten  fortgesetzt 
solche  Bleche  zn  walzen,  so  könnten  also  in  der 
Schicht  (10  Stunden)  rund  400  t  fertiggemacht 
werden.  Ein  Blech  von  derselben  Länge  und 
Breite,  jedoch  nur  4,76  mm  stark,  benötigt 
2  x!t  Minuten  zur  Walznng  und  es  köunten  davon 
in  der  einfachen  Schicht  rund  130  t  fertiggestellt 
werden. 

Lamberton  legt  nun  diesem  Blechwalzwerk 
eine  größere  Reihe  von  Vorzügen  bei,  die  das- 
selbe gegenüber  dem  Lautlichen  Triowalzwerk 
und  gegenüber  dem  normalen  Duo-Reversier- 
walzwerk  mit  zwei  Duogerüsteo  nebeneinander 
haben  soll. 

1.  Es  soll  eine  tadellos  glatte  und  saubere 
Oberflächenbescbaffenheit  der  Bleche  erzielt 
werden.  Es  ist  selbstverständlich,  daß  das  wenig 
benutzte  zweite  Hart  walzen  paar  darauf  sehr 
günstig  einwirkt.  Da  jedoch  die  untere  Walze 
bei  der  vorliegenden  Konstruktion  während  des 
Vorwalzens  als  Transportrolle  benutzt  wird  und 
wegen  der  ungleichen  Geschwindigkeit  ein 
Schleifen  stattfindet,  so  dürfte  im  Laufe  der  Zeit 
die  Oberfläche  der  Walze  etwas  ungünstig  beein- 
flußt werden.  Sollten  Kesselbleche  auf  dieser 
Straße  gewalzt  werden,  die  eine  weitere  Be- 
arbeitung erfahren,  die  gebogen,  gebörtelt  oder 
geschweißt  werden,  so  ist  die  Glätte  der  Ober- 
fläche nicht  so  wichtig,  da  sie  doch  wieder 
verschwindet. 

Lamberton  bemerkt,  daß  die  Mittelwalze  der 
gewöhnlichen  Trio-Blechwalzwerke  alle  zwei  bis 
drei  Tage  ausgewechselt  werden  müßte,  weil  der 
Verschleiß  an  der  Oberfläche  ein  Nachdrehen 
notwendig  machte.  Es  kommt  hierbei  auf  das 
Material  und  auf  die  Größe  der  Erzeugung  an. 
Harte  Stahlwalzen  behalten  während  sehr  viel 
längerer  Zeit  eine  gute  Oberfläche. 

2.  Die  Abweichung  in  der  ßlechdicke  soll 
nach  den  Anforderungen  in  England  nur  +  2,5°  o 


betragen,  wahrend  man  in  Amerika  nnd  auch  in 
Deutschland  die  Bleche  mit  erheblich  höheren 
Dickenabweichnngen  noch  abnehme.  In  einem 
Fall  sollen  in  Amerika  bei  dünnen  Blechen 
Abweichungen  bis  zu  15°/o  zugelassen  worden 
sein.  Dickenabweichungen  sind  von  der  Breite 
und  auch  von  der  Stärke  der  Bleche  abhängig. 
Wir  verweisen  dieserhalb  anf  die  in  dieser  Zeit- 
schrift* veröffentlichten  Tabellen,  welche  nach 
Anfmessnngen  an  Blechen  von  drei  großen  Blech- 
walzwerken zusammengestellt  und  den  deutschen 
Vorschriften  für  Lieferung  von  Blechen  seinerzeit 
zugrnnde  gelegt  wurden. 

Der  Unterschied  der  Blechdicke  an  den  Seiten 
und  in  der  Mitte  der  Bleche,  wie  er  infolge 
der  Durchbiegung  und  der  stärkeren  Abnutzung 
in  der  Mitte  der  Walzen  entsteht,  nimmt  mit 
der  Breite  sehr  stark  zu,  besonders  auch  bei 
dünnen  Blechen.  Solche  Bleche  werden  bei  der 
längeren  Dauer  des  Walzens  kälter  fertig  und 
macht  sich  dann  die  Durchbiegung  um  so  mehr 
geltend. 

Bei  Blechen  von  rd.  1600  mm  Breite  ergaben 
die  auf  deutschen  Werken  vorgenommenen  Auf- 
messUDgen  an  vielen  Blechen  nur  ±  2,35  °/°  Ab- 
weichung nnd  bei  schmäleren  Blechen  bedeutend 
weniger.  Innerhalb  der  Breite  von  1600  mm 
besteht  also  kein  Unterschied  zwischen  der  eng- 
lischen nnd  deutschen  Genauigkeit  im  Blechwalzen. 
Tritt  man  jedoch  den  Dickenabweichungen  für 
breitere  Bleche  näher,  so  muß  man  zugeben, 
daß  diese  nach  den  deutschen  Vorschriften  für 
die  Lieferung  von  Blechen  etwas  hoch  sind. 

Die  üblichen  Durchmesser  der  Walzen  für 
bestimmte  Ballenlängen  müßten  daher  größer 
genommen  werden,  und  es  würde  sich  empfehlen, 
daß  wir  dem  Beispiel  der  anderen  Länder  folgen, 
wie  dies  auch  heute  schon  mehrfach  geschieht. 
In  den  letzten  Jahren  wurde  von  einer  englischen 
Firma  ein  Reversier-Blechwalzwerk  mit  zwei 
Gerüsten  nach  St.  Chamond  in  Südfrankreich 
geliefert,  dessen  Walzen  025  mm  Durchmesser 
bei  2750  mm  Ballenlänge  haben.  Etwas  früher 
wurde  von  der  Märkischen  Maschinenfabrik 
in  Wetter  ebenfalls  ein  Reversier-Blechwalzwerk 
an  dieselbe  Firma  geliefert  mit  Walzen  von 
1100  mm  Durchmesser  und  3500  mm  Ballen- 
länge. Die  Anforderung  an  die  Gleichmäßigkeit 
in  der  Blechdicke  hat  zu  diesen  reichlich  großen 
Durchmessern  geführt.  Schreiber  dieses  empfiehlt 
daher,  zur  Erzielung  einer  Besserung  in  diesen 
Verhältnissen  bei  gegebener  Ballenlänge  L  in 
Millimetern  den  Durchmesser  D  der  Beziehung 
entsprechend  zu  wählen:  D3  =  100  L*. 

Da  nun  düune  Walzen  bekanntlich  besser 
strecken,  so  ist  damit  zn  rechnen,  daß  der  Kraft- 
bedarf gegenüber  den  jetzt  üblichen  Durchmessern 
bei  gleichen  Abnahmeverhältnissen  ungefähr  im 
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einfachen  Verhältnis  der  Durchmesser  zunimmt. 
Der  Drnck  zwischen  den  Walzen  nimmt  ungefähr 
mit  der  Wurzal  aas  dem  Durchmesserverhältnis 
zu,  so  daß  die  Walzenständer  entsprechend 
stärker  werden  müssen. 

Die  Durchbiegung  der  Walzen  ergibt  sich 
annähernd  im  Verhältnis,  der  vierten  Potenz 
günstiger,  wenn  der  Druck  derselbe  bleibt. 
Da  dieser  sich  nun  vergrößert  und  auch  die 
Zapfenabmessungen  die  Durchbiegung  verändern, 
so  kann  angenommen  werden,  daß  die  Durch- 
biegnng  sich  in  der  dritten  Potenz  der  Durch- 
messer verhältnismäßig  günstiger  stellt.  Mithin 
wird  sich  mit  den  dickeren  Walzen  eine  bessere 
Gleichmäßigkeit  in  den  Blechdicken  ergeben,  ohne 
daß  besondere  Uebelstände  damit  verbunden  sind. 

3.  Die  von  Lamberton  vorgesehene  Anordnung 
der  Walzengerüste  soll  ferner  bedeutend  geringere 
Anlagekosten  ergeben,  als  wenn  die  beiden 
Gerüste  in  einer  Linie  nebeneinander  aufgestellt 
sind,  weil  die  Kollgänge  für  das  zweite  Gerüst 
und  auch  die  Schlepperaulage  in  Wegfall  kommen. 


Es  darf  dabei  aber  nicht  übersehen  werden, 
daß  das  Rädergerüst  ungefähr  dreimal  so  teuer 
werden  dürfte.  Sodann  ist  zu  bemerken,  daß 
die  ganze  Walzarbeit  für  das  zweite  Gerüst 
durch  die  Zähne  der  unteren  Kammwalzen  hin- 
durchgehen müssen,  während  im  anderen  Falle 
nur  die  Hälfte  zu  übertragen  ist. 

4.  Die  Raumersparnis  ist  der  durchschla- 
gendste Vorteil  der  neuen  Anlage.  Die  ganze 
Breite  beträgt  hierfür  nur  12,8  m,  während 
sie  für  eine  Anlage  mit  Reversiermaschine  in 
Zwillingsanordnnng  und  mit  zwei  Gerüsten  in 
einer  Linie  21,3  m  betragen  würde.  Die  Er- 
sparnis beläuft  sich  also  auf  8,5  m  =  40*/» 
der  Breite. 

5.  Die  weiteren  von  Lamberton  au  gegebenen 
Vorteile,  wie  Vereinfachung  der  Bedienung,  Ver- 
kleinerung der  Walzarbeit  nnd  dergl.,  werden 
aus  dem  Umstände  hergeleitet,  daß  das  Blech 
immer  auf  einem  Rollgange  bleibt,  und  sind 
wenig  von  Belang.  ^ 


Die  Wärmetechnik  des  Siemens -Martinofens. 

Von  Professor  F.  Mayer  in  Aachen. 
(Hierzu  Tafel  XIII.  —  Fortsetzung  von  Seite  725.) 


Ziemlich  verbreitet  ist  die  Ansicht,  es  müsse 
mit  peinlicher  Sorgfalt  vermieden  werden, 
daß  ein  Teil  des  Gases  erst  in  den  Kammern  zur 
Verbrennung  gelange.  Dies  ist  jedoch  nur  bedingt 
richtig;  denn  während  eines  groben  Teiles  der 
Chargenzeit  und  der  Hiittenreise  des  Ofens  kann 
die  Verbrennung  nicht  nur  auf  den  Herdraum 
beschränkt  werden,  sondern  muß  sich  noch  im 
Regenerator  vervollständigen,  da  die  Produktion 
sonst  viel  zu  gering  ausfallen  würde.*  Ist  der 
Herdraum  so  bemessen,  daß  am  Ende  der  Charge, 
wenn  der  Einsatz  niedergeschmolzcn  ist,  die 
Flamme  noch  bis  zum  anderen  Kopfe  reicht, 
wie  dies  der  Fall  sein  muß,  so  wird  vorher 
wahrend  des  Chargierens  und  noch  längere  Zeit 
nach  Beendigung  desselben  (die  Schmelzung 
nimmt  bei  Ofen  IV,  wenn  er  eine  normale  Charge 
erhalten  hat.  mindestens  21/*  Stunden  in  An- 
spruch) die  Flamme  noch  weit  in  die  Kammern 
schlagen,  ja  selbst  noch  in  den  UmBteuerungs- 
organen  und  beim  Kaminschieber  sichtbar  sein; 
eine  Erscheinung,  die  regelmäßig  beobachtet 
werden  konnte.  Dieser  allerdings  unwillkommen«, 
aber  unvermeidliche  Vorgang  erklärt  sich  daraus, 
daß  durch  die  kalte  Charge  sich  die  Temperatur 
im  Herdraum  und  damit  auch  die  der  Klamme 
bedeutend  erniedrigt,  wodurch  die  Flamme  not- 
wendigerweise länger  wird.  Der  Querschnitt, 
der  von  dem  verbrennenden  Gase  und  der  Luft 

•  Dureli  Verkürzung  der  Clmrgundauer  wird  auch 
die  Zeit  der  Wärmeausstrahlung  beschränkt. 


in  dem  mit  Schrott  und  Roheisen  hoch  an- 
gefüllten Herdraume  tatsächlich  und  vorwiegend 
benutzt  wird,  fällt  viel  geringer  aus,  als  spater, 
nachdem  die  Charge  einigermaßen  niedergeschmol- 
zen ist.  Hierdurch  wird  die  Geschwindigkeit 
der  Gase  erhöht  und  dementsprechend  ihre  Auf- 
enthaltszeit im  Herdraume  verkürzt.  Es  ist 
ferner  noch  zu  bedenken,  daß  die  Abmessungen 
des  Ofens  nicht  dieselben  bleiben,  sondern  sich 
wäbroud  der  Hüttenreise  allmählich  wesentlich 
vergrößern.  Dies  tritt  besonders  beim  Herd- 
raum ein,  da  die  Köpfe  immer  weiter  zurück- 
brennen. Die  gekürzten  Brenner  geben  der 
Flamme  nur  eine  schlechte  Führung,  und  es 
gelingt  dann  schwer,  das  andere  Ende  des  Herd- 
raumes, wo  die  Gase  abziehen,  hoch  genug  zu 
erhitzen,  ohne  den  vorderen  Teil  des  Ofen- 
gewölbes zum  Schmelzen  zu  bringen.  Der  Ofen 
bedarf  einer  größeren  Menge  Gases,  als  iua  An- 
fang, wo  der  Herdraum  kleiner  ist  und  die  uu- 
gekürzten  neuen  Köpfe  eine  lange  und  gut  ge- 
führte Flamme  über  die  Herdfläche  senden.  Da 
der  Druck  im  Hauptgaskanal  mit  Rücksicht  auf 
die  übrigen  Ocfen  und  insbesondere  auf  den 
guten  Gang  der  Generatoren  nicht  geändert 
worden  darf,  die  Reibungswiderstände,  Tempe- 
raturen usw.  etwa  dieselben  bleiben,  und  das 
Gas  aus  dem  Brenner  noch  mit  einem  gewissen 
Ueberdruck,  auch  am  Ende  der  Hüttenreise,  in 
den  Herdrauin  eintreten  muß,  so  wird  nur 
wahrend  eines  Teiles  der  Hüttenreiso  des  Ofens 
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die  Möglichkeit  bestehen,  die  Verbrennung  und 
die  Führung  der  Flamme  go  zu  leiten,  daß  sämt- 
liches Gas  noch  im  Herdraum  verbrannt  wird. 
Die  Größe  der  Flamme  kann  allerdings  durch 
eine  geringere  Erwärmung  von  Gas  und  Luft 
etwas  gesteigert  werden,  aber  hierdurch  wird 
auch  die  im  Ofen  herrschende  Temperatur  ent- 
sprechend herabgedrückt.  Dieses  Auskunfts- 
mittel kann  daher  nur  in  beschranktem  Umfang 
Anwendung  finden. 

Der  Wirkungsgrad  der  Wärmespeicher  wird 
einerseits  durch  die  Temperaturhöhe  von  Luft 
und  Gas  zu  Beginn  der  Umsteuerungsperioden 
bedingt,  anderseits  durch  die  wahrend  einer  Um- 
steuerungsperiode vor  sich  gehende  Abkühlung 
des  Gittermauerwerkes.  Es  ist  klar,  daß  das 
Gittermauerwerk,  um  überhaupt  seine  Aufgabe, 
die  Warme  der  Abgase  aufzunehmen  und  später- 
hin an  Luft  und  Gas  wieder  abzugeben,  erfüllen 
zu  können,  eine  Schwankung  in  der  Temperatur 
seiner  oberen  Steinlagcn  und  insbesondere  in 
der  mittleren  Temperatur  seiner  ganzen  Masse 
erleiden  muß,  Ähnlich  wie  ein  Schwungrad  nur 
durch  Aenderung  seiner  Umdrehungszahl  Energie 
aufspeichern  oder  abgeben  kann. 

Die  Temperatur  der  obersten  Steinlagen,  die 
durch  rlie  Abgase  erzielt  wird,  hangt  nicht  nur 
von  der  Temperatur  der  Abgase,  sondern  auch 
vom  Querschnitt  der  Kammern  ab:  je  größer 
der  Querschnitt,  über  den  die  Abgase  sich  ver- 
teilen müssen,  desto  niedriger  fallt  unter  sonst 
gleichen  Verhältnissen  die  bewirkte  Temperatur 
der  obersten  Steinlagen  aus,  und  desto  niedriger 
wird  die  Anfangsteroperatur  von  Luft  und  Gas 
bei  der  darauffolgenden  Umsteuerung  sein.  Ein 
allzu  großer  Querschnitt  der  Kammern  kann 
daher  im  Interesse  der  Höhe  der  Erhitzung  nicht 
empfohlen  werden.  Mit  anderen  Worten  aus- 
gedrückt, die  Geschwindigkeit  der  Gase  in  den 
Kammern  darf  nicht  zu  gering  gewählt  werden, 
und  die  Höhe  der  Kammern  muß  alsdann  eine 
genügende  Anfenthaltszeit  in  den  Regeneratoren 
gewährleisten. 

Die  durchschnittliche  Abkühlung  des  Gitter- 
mauerwerkes, die  es  an  seiner  Oberfläche  durch 
die  Wärmeabgabe  an  Gas  oder  Luft  erfahrt, 
hängt  von  seinem  Gewicht,  seiner  spezifischen 
Wanne  und  von  der  Eindringungstiefe  der 
Temperaturschwankungen  ab.  Die  Oberflächen- 
abkühlung der  obersten  Steinlagen,  die  ja  für 
die  Höhe  der  Erhitzung  von  Luft  und  Gas 
hauptsächlich  maßgebend  sind,  unterscheidet  sich 
von  der  durchschnittlichen  Abkühlung  der  ge- 
samten Gittermauerwerksoberfläche,  insofern  die 
verschiedenen  Steinlagen  sich  verschieden  stark 
an  dem  Wärmeaustausch  beteiligen.  Je  mehr 
die  unteren  Steinlagen  zu  der  Erhitzung  von 
Gas  und  Luft  herangezogen  werden,  desto  weniger 
haben  die  oberen  Steinlagen  zu  leisten,  desto 
weniger  wird  die  Temperatur  der  obersten  Stein- 


lagen während  einer  Umsteuerungsperiode  fallen. 
In  dieser  Beziehung  besteht  zwischen  Gas-  und 
Luftkammer  ein  wesentlicher  Unterschied,  denn 
die  unteren  Steinlagen  des  Gaswftrmespeichers 
übertragen  für  das  Quadratmeter  Heizfläche 
wesentlich  weniger  Wärme  an  das  schon  heiß 
ankommende  Gas,*  als  die  unteren  Steinlagen  der 
Luftkammer  an  die  'verhältnismäßig  kalt  ein- 
tretende Luft.  Trotz  der  geringen  durchschnitt- 
lichen Leistung  der  Gaskammer  sind  daher  die 
Temperaturschwankungen  der  obersten  Steinlagen 
größer,  als  bei  der  Luftkammer.** 

Die  Eindringungstiefe  der  Temperaturschwan- 
kungen in  das  Innere  der  Gittersteine  ist  eine 
Funktion  der  Temperatur,  der  Oberfläche,  des 
inneren  Leitvermögens  der  feuerfesten  Steine 
und  der  Zeit  der  Einwirkung.  Je  rascher  die 
Umsteuerungsperioden  aufeinander  folgen,  desto 
geringer  die  Eindringungstiefe.  Die  Wärme- 
aufnahme und  -abgäbe  beschränkt  sich  mehr  auf 
die  Oberfläche.  Würde  die  Temperaturabnahme 
der  Gittersteine  in  sämtlichen  Lagen  und  Uber 
ihren  ganzen  Quorschnltt  hinweg  dieselbe  Bein, 
so  würde  sich  alsdann  das  mittlere  Temperatur- 
gefällc  für  die  Minute  tm  ergeben.  Das  Ver- 
hältnis dieses  mittleren  Temperaturgefälles  der 
ganzen  Gittersteinmasse  zu  dem  durchschnittlichen 
Temperaturgefälle  t,  ,  das  an  der  Oberfläche 
der  Gittersteine  für  die  Minute  gemessen  wurde, 
gibt  den  Bruchteil  des  Gittergewichtes  an,  der 
als  voll  wirksam  betrachtet  werden  kann.  Dieser 
Bruchteil  des  Gittergewichtes  soll  das  auf  die 
Oberfläche  reduzierte  Gittergewicht  oder  »wirk- 
sames Gittergewicht"  genannt  werden,  für  das 
sich  demgemäß  die  Gleichung  ergibt: 


Folgt  man  dorn  Verlauf  der  Kurven  auf  der 
Abbild.  3  oder  4  (Tafel  XIII  )  und  vergleicht  man  die 
dazugehörigen  Temperaturgefälle  untereinander, 
so  erkennt  man,  daß  tatsächlich  am  Ende  einer 
Charge,  wo  ja  die  Umsteuerungen  sich  immer 
rascher  hintereinander  vollziehen,  die  Kurven 
entschieden  an  Gefälle  bezw.  an  Steigung  ge- 
winnen, d.  h.  daß  bei  häufigeren  Wochsein  das 
reduzierte  Gittergewicht  merklich  abnimmt.  Zum 
Beispiel  beträgt  (vergl.  Abbild.  4  auf  Tafel  XIII)  in 
der  Zeit  von  II07  bis  1  l"'f«  das  mittlere  Tempe- 
raturgefälle t,  =  2,1  °/Min.  für  die  oberste  Stein- 
lage in  der  Luftkammer,  während  von  12 19  bis  12** 
t,  =  4  °/Mln.  Ist.  Durch  Verringerung  der  Um- 
steuerungszeit  von  17  ljt  Min.  auf  6  Min.  wurde 
somit  das  notwendige  Gittergewicht  G6  geändert: 

und  nicht  Ge  =  0,343  G,7ij, 

*  Hei  den  meisten  Martinofenanlagen  beträgt  die 
Oawtemperatur  beim  Eintritt  in  da»  Umsteuerungs- 
venril  zwischen  500  und  800". 

Vergleiche  dagegen  Toldt-  Wi Icke:  „Regene- 
rativ-Oasöfen"  S.  253. 
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ebenso : 

in  der  Zeit  von  5»'»  bis  5"  ist  f  ^  2,0  0  Min. 

5""«  „  5M   „  f  =  3,8  «'Min. 

demnach: 

<;.„,  =  ^  -  "|  =  0,454  •  1,9  =  0,8fi  «„., 

und  nicht  (r7iJt  =  0,454  Gm;, 
Für  die  unteren  Steinlagen  ergibt  sich  au» 
Abbildung  5  (auf  Tafel  XIII» 

101H  bis  10"  t.  =  11  "  Min. 
II16   „    11"  t.  =  25°, Min. 

demnach: 

G7  =  'c  •  "  =  0,537  •  2,27  -  0,9«  Glft. 

Bei  den  unteren  Steinlagen  macht  sich  also 
die  Verkürzung  der  Unisteuerungszeit  noch 
stärker  fühlbar.  Aehnlich  verhalten  sich  auch 
die  Steinlagen  der  Gaskammer,  vorgleiche  z  13. 
Abbildung  7. 

Zu  berücksichtigen  ist  bei  der  Auswahl  der 
Heispiele  ies  ist  dies  auch  bei  den  angeführten 
geschehen),  daß  das  Temperaturgefalle  wahrend 
einer  Umsteuerungszeit  nicht  nur  von  dieser 
l'msteuerungszeit.  sondern  auch  von  der  Länge 
der  vorhergegangenen  abhangt,  und  daß  man 
aus  diesem  Grunde  nur  solche  Werte  heraus- 
greifen darf,  bei  deuen  der  Stellung  „Auf  Gas* 
eine  etwa  ebenso  lange  Stellung  „Auf  Abgase" 
.vorangegangen  war. 

Unter  Erwägung  obiger  Verhältnisse  kann 
man  sich  der  Einsicht  nicht  verschließen,  daß 
die  Eindringungstiefe  der  Wftrmeschwankungen 
in  die  Gittersteine  mit  den  Umsteuerungsinter- 
vallen  abnimmt,  daß  also  nur  ein  kleineres  Stein- 
gewicht für  den  Wärmeaustausch  zur  vollen 
Wirkung  gelangt,  und  daß  die  Nachteile,  die 
durch  ein  zu  klein  gewähltes  Kaininervolumeu 
zweifellos  bedingt  sind,  durch  häufigeres  Um- 
steuern nur  in  beschranktem  Maße  ausgeglichen 
werden  können.  Ein  ausreichendes  Arbeiten  zu 
klein  bemessener  Wiirmespeieher  kann  jedenfalls 
nicht  in  dem  Umfange,  wie  vielfach  gehofft  wird, 
erzwungen  worden,  zumal  der  maßgebende  Grund 
für  das  Unisteuern  in  dem  Zustande  des  Ge- 
wölbes und  der  Köpfe  zu  suchen  ist.  Noch  ehe 
diese  zu  schmelzen  beginnen,  muß  umgesteuert 
werden. 

Da  der  Warmcvcrliist  infolge  Temperatur- 
abfalles während  der  Uinsteiierungsperioden  schon 
bei  mäßig  großen  Kammern  nur  einen  kleinen 
Prozentsatz  der  gesamten  aufgenommenen  Wärme- 
menge darstellt,  und  dagegen  ein  Verlegen  der 
ganzen  Temperaturkurve  in  niederere  Temperatur- 
regionen, wie  es  durch  zu  große  Kammern  herbei- 
geführt wird  —  insbesondere  solche  mit  großem 
Querschnitt  — ,  einen  erheblicheren  Einfluß  auf 
den  Wirkungsgrad  der  Warinespeicher  ausübt, 
so  laßt  so  sich  wohl  nicht  bestreiten,  daß  der 
bei]uemc  Grundsatz  »Zuviel  Beiladet  nicht41  nur 
mit  Vorsicht  auf  die  Bestimmung  des  Kammer- 


volumens  Anwendung  finden  darf.  Denn  es  ist 
noch  zu  bedenken,  daß  die  Wärmeverluste  in- 
folge Leitung  und  Strahlung  einen  unvermeid- 
lichen Temperaturabfall  bedingen,  der  mit  der 
Größe  der  Kammern  im  allgemeinen  wächst  und 
den  durch  vermehrtes  Gittergewicht  bezweckten 
Wärmegewinn  mindestens  teilweise  aufbebt. 

Im  Gegensatz  zu  der  in  unserer  heutigen 
Literatur  vielfach  vertretenen  tröstlichen  An- 
sicht, die  unrichtig  bemessenen  Kammerdimen- 
sionen  könnten  durch  Veränderung  der  Um- 
8teuerung8zeit  in  richtige  verwandelt  werden, 
liegen  nach  den  obigen  Ausführungen  die  obere 
und  untere  Grenze  des  Gittersteingewichtes  für 
ein  wirtschaftliches  Arbeiten  nicht  so  sehr  weit 
voneinander  entfernt. 

In  der  einschlägigen  Literatur  wurde  bisher 
weder  darauf  hingewiesen,  daß  mit  abnehmen- 
den Umsteuerungsintervallcn  das  Gittcrgewiclit 
nicht  mehr  so  gut  zur  Geltung  kommt,  noch 
wurde  bei  der  Berechnung  der  Volumina  für  die 
Gas-  und  die  Luftkammer  darauf  Rücksicht  ge- 
nommen, daß  die  Gaskammer  bei  gleicher  Heiz- 
fläche ihrer  Leistung  wesentlich  hinter  der- 
jenigen der  Luftkammer  zurückbleibt,  sofern  da* 
Gas  hoch  erhitzt  am  Ofen  ankommt.  Wollte  man 
in  der  Gaskaromer  eine  ebensowenig  schwankende 
Temperatur  der  obersten  Steinlagen  (dies  würde 
jedoch  zu  sehr  großen  ungünstigen  Abmessungen 
führen)  erzielen  wie  in  der  Luftkammer,  so 
müßte  für  die  Uebertragung  einer  bestimmten 
Wärmemenge  ein  größerer  Kubikinhalt  der  Gas- 
kammer vorgesehen  werden,  als  dies  für  die 
Luftkammer  für  die  gleiche  Wärmcmenpe  an- 
gezeigt erscheint.  Vergleiche  dagegen:  J.  W. 
Richards:  „  Metall  urgical  Calculations"  1907 
S.  358;  H.  Gille:  «Konstruktion  der  Martin- 
öfen", Gießerei  -  Zeitung,  August  1907;  Fr. 
Toldt:  „Regenerativ-Gasöfeu".  1907  S.248  u.  n. 

Ganz  abgesehen  von  der  Bestätigung  der  ver- 
schiedenen Wärmeleistung  der  Heizflächen  von 
Gas-  und  Luftkammer  durch  die  vorliegenden  Mes- 
sungen, ist  es  indessen  ohne  weiteres  einleuchtend, 
daß  die  Temperaturerhöhung  in  den  niederen  Tem- 
peraturregionen mit  geringeren  Wärmcverlusten 
verknüpft  ist  und  leichter  erzielt  wird  als  bei 
höheren  Temperaturen,  da  die  Beschaffung  der 
zur  Wärmeübertragung  notwendigen  Temperatur- 
difterenz  mit  steigender  Temperatur  naturgemäß 
wachsenden  Schwierigkeiten  begegnet.  In  bezusr 
auf  den  Wert  von  Teinperaturmessungen  in  den 
Wärmespeichern  bemerkt  Fr.  Toldt*  folgendes: 
„Ueber  die  in  Regeneratoren  herrschende  Tempe- 
ratur haben  wir  in  unserer  Literatur  bis  heutr 
noch  nichts  erfahren;  es  wird  auch  schwer  sein, 
dieselbe  praktisch  und  nützlich  festzusetzen,  denn 
wir  werden  allerdings  die  in  den  Kammern 
existier,  nde  Temperatur  erhalten,  aber  nicht  die 


*  Toldt:  „Kcgeneratir-UMofen,  2.  Auflage,  S.  '.'50. 
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uns  viel  wertvollere  Temperatur,  welche  Gas 
und  Luft  im  Regenerator  an  verschiedenen  Stellen 
besitzen."  Es  wirft  sich  also  die  Frage  auf, 
entspricht  die  oben  an  den  Wärmespeichern  ge- 
messene Temperatur  der  Temperatur  des  Mauer- 
werkes oder  derjenigen  der  jeweils  vorbei- 
strömenden Oase  oder  einer  dazwischenliegenden 
Temperatur?   Nach   Fr.  Toi  dt*  betragt  der 


chaleur  de  gaz  ä  gaz  est  limited  pratiqueinent 
a  un  ecart  qui,  dans  Ies  plupart  des  cas,  est  su- 
pörieur  a  300  °*.  Tn  der  übrigen  einschlägigen 
Literatur  konnte  keine  Angabe  über  die  etwa  not- 
wendige Temperaturdiflerenz  gefunden  werden. 
Dieselbe  wird  um  so  geringer  ausfallen,  je  länger 
die  Einwirkungsdauer,  je  inniger  die  Berührung, 
je  rauher  die  Oberfläche  der  feuerfesten  Steine, 


5  S 


von 


geringste  Tempera- 
turunterschied zwi- 
schen den  bei  der 
Rekuperation  tätigen 
Materialien  und  den 
Gasen  mindestens  1 50 
bis  200  °,  soweit  eine 
für  die  Praxis  ge- 
nügende Wärmeüber- 
tragung stattfindet. 

Wahrscheinlich 
stammt  diese  Angabe 
E.  Dam our,  der  auf  S.  4"> 
seines,  auch  heute  noch  sehr 
lesenswerten  Werkes  „Le 
Chauffago  industriel  et  les 
Fours  ä  Gaz1*,  dessen  fast 
wörtliche  rebersetztin^  man 
zum  großen  Teil  in  Toldts 

„ Regenerativ  -  Gasofen" 
wiederfindet,  über  die  Re- 
kuperation folgende  Bemer- 
kung macht:  „Commc  la 
njcuperation  itiiplique  un 
double  behänge  de  corps 
solide  *  gaz,  l'echange  de 

*  Toldt-  Wilcko:  „Re- 
generatW-GaaSfen",  3.  Auflage, 
Seite  133. 
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je  grQßer  ihre  Leitfähigkeit,  ihr  Ausstrahlungs- 
und Absorptionsvermögen  ist. 

Um  einen  Anhalt  darüber  zu  bekommen,  wie  weit 
die  Temperatur  der  Luft  bezw.  des  Gases  beim 
Heizen  hinter  der  vom  Thermoelement  angezeigten 
zurückbleibt,  wurde  unter  anderen  folgender  Ver- 
such ausgeführt:  Zwei  Thermoelemente  wurden 
nebeneinander  oben  in  die  Luftkammer  eingebaut, 
das  eine  unmittelbar  von  dem  aufsteigenden  Luft- 
strome umspült,  und  der  Einwirkung  des  strahlen- 
den Hauerwerkes  ausgesetzt;  das  andere  wurde 
in  einem  Harquardtschen  Rohre  so  weit  eingebaut, 
daß  die  Lötstelle  um  etwa  3  cm  vom  Rohrende 
zurückgezogen  war,  wahrend  das  Rohrende  selbst 
gerade  mit  der  Innenseite  der  Umfassungswand 
der  Luftkammer  abschnitt.  Das  erste  Thermo- 
element gab  eine  Temperatur  von  1210  0  an, 
das  zweite  eine  solche  von  1 1 40  °.  Mittels 
einer  Luftpumpe  wurde  nun  ein  starker  Luft- 
strom durch  das  Harquardtsche  Rohr  aus  dem 
Wärmespeicher  angesaugt,  so  daß  die  in  der 
Kammer  erwärmte  Luft  über  die  Lötstelle  des 
zweiten  Thermoelementes  mit  einer  Geschwindig- 
keit von  etwa  2  m/Sek.  hinwegstrich.  Hierbei 
stieg  die  Temperatur  des  zweiten  Thermo- 
elementes auf  1160°.  Um  gleichzeitig  messen 
zu  können,  wurden  zwei  Millivoltamperemeter 
verwendet,  die  selbstverständlich  genau  auf 
gleiche  Werte  eingestellt  waren,  indem  Thermo- 
element I  abwechslungsweise  mit  einem  von 
beiden  verbunden  wurde.  Ein  zweiter  Versuch 
mit  noch  größerer  Geschwindigkeit  lieferte  eine 
Steigerung  von  1150  auf  1175  •,  während  unter- 
dessen die  Temperatur  des  ersten  Thermo- 
elementes auf  1205  0  gesunken  war.  Ein  dritter 
Versuch  zeigte  eine  Steigerung  von  1170  auf 
1 1 80  °,  wobei  die  Temperatur  des  Thermo- 
elementes I  noch  1200  0  betrug.  Belm  vierten 
Versuch  erhöhte  sich  die  Temperatur  von  1178 
auf  1186  °,  die  Temperatur  von  Thermoelement  I 
wurde  gleichzeitig  zu  1198°  gemessen.  Bei 
allen  Versuchen  sank  die  Temperatur  des  Thermo- 
elementes II  zurück,  sobald  aufgehört  wurde  zu 
saugen.  Am  Schlüsse  der  Versuche  wurden  die 
Thermoelemente,  die  alsdann  nnter  gleichen  Ver- 
hältnissen unmittelbar  nebeneinander  im  Luft- 
speicher eingebaut  waren,  durch  eines  der  beiden 
Instrumente  miteinander  verglichen.  Thermo- 
element I  zeigte  1212  0  an,  Thermoelement  II 
1216  °.  Die  obigen  Zahlen  sind  schon  mit  der 
entsprechenden  Korrektur  versehen.  Das  durch 
die  Messungen  sich  ergebende  geringe  Zurück- 
bleiben der  Lufttemperatur  hinter  derjenigen  des 
Mauerwerkes  erscheint  zunächst  überraschend, 
es  muß  jedoch  berücksichtigt  werden,  daß  die 
Gase  durch  den  steten  Richtungswechsel  auf  die 
Gittersteine  prallen  und  so  eine  viel  innigere 
Berührung  zwischen  den  wärmeaustauschenden 
Körpern  gewährleistet  wird,  als  bei  der  Strömung 
längs  einer  glatten  Fläche  (Rohre  usw.).  Man 


darf  auch  nicht  außer  acht  lassen,  daß  die 
Wärmeübertragung  durch  Strahlung  mit  steigen- 
der Temperatur  außerordentlich  stark  wächst. 

Nach  dem  für  die  schwarze  Strahlung  gel- 
tenden Stefan-Boltzmannschen  Gesetz  beträgt 
bei  der  absoluten  Temperatur  T  die  ausgestrahlte 
Gesamtenergie  S  =  c.T*.*  Sie  wächst  also 
mit  der  vierten  Potenz  der  absoluten  Tempe- 
ratur. Die  anscheinend  nur  auf  mehr  oder 
weniger  unbestimmten  Erfahrungen  und  Schätzun- 
gen beruhenden  Angaben  Toldts  und  Anderer 
über  das  für  die  ausreichende  Wärmeübertragung 
in  der  Praxis  des  Martinofens  notwendige  Tempe- 
raturgefälle dürften  daher  gegenüber  den  ob<»n 
gefundenen  und  begründeten  Zahlen  wenig  ins 
Gewicht  fallen,  zumal  es  sich  bei  den  Versuchen 
Toldts,  wenn  überhaupt  solche  stattgefunden 
haben,  soweit  ersichtlich,  nur  um  niedrige  Tem- 
peraturen gehandelt  hat,  bei  denen  die  Energie 
durch  Strahlung  noch  keine  so  große  Rolle 
spielt.  Es  kann  demnach  etwa  folgende  Annahme 
gemacht  werden:  Die  beim  Heizen  des  Mauer- 
werkes durch  das  Thermoelement  gemessene 
Temperatur  entspricht  der  Temperatur  der  Ab- 
gase an  dieser  Stelle,  die  Temperatur  des  Gitter- 
mauerwerkes liegt  etwa  20  0  niedriger,  falls  die 
Stellung  „Auf  Abgase*  nicht  allzu  lang  gedauert 
hat.  Wird  Luft  bezw.  Gas  erhitzt,  so  ergibt 
die  durch  das  Thermoelement  angezeigte  Tempe- 
ratur um  etwa  5  0  erhöht  die  Temperatur  des 
Mauerwerkes,  um  etwa  15  0  erniedrigt  die 
Temperatur  der  Luft  bezw.  des  Gases. 

Bei  dem  Bestreben,  weitere  Schlüsse  aus  den 
gefundenen  Temperaturkurven  zu  ziehen,  wird 
man  auf  die  wichtige  Frage  gelenkt:  Kann  anf 
Grund  des  Verlaufes  der  Temperaturkurven  oder 
ihrer  relativen  Lage  zueinander  darüber  ent- 
schieden werden,  ob  die  Wärmespeicher  die 
richtige  Größe  haben  oder  nicht?  Als  Kriterium 
für  die  ausreichende  Wirkung  der  Wärmespeicher 
findet  man  in  der  Literatur  die  Temperatur  der 
Abgase  angegeben,  indem  die  Abgase  mit  einer 
niedrigen  Temperatur,  die  eben  noch  für  die 
Zugwirkung  der  Esse  genügt,  aus  den  Warme- 
speichern  austreten  sollen.  Gleichzeitig  wird 
noch  behauptet,  daß  eine  Erhöhung  der  Essen- 
gastemperatur über  200  bis  300 0  hinaus  für 
die  Wirkung  der  Esse  keinen  Wert  habe.  Ehe 
daher  die  eben  gestellte  Frage  beantwortet  wer- 
den kann,  muß  die  niedrigste  Essengastempe- 
ratur, die  im  Martinofenbetrieb  wirtschaftlich  ist, 
soweit  möglich,  festgestellt  werden.  T  o  1  d  t . 
Schnabel  und  andere  suchten  den  günstigsten 
Wert  der  Essengastemperatur  dadurch  zu  be- 
rechnen, daß  sie  unter  Vernachlässigung  der 
Reibungs-  und  Beschleuniguogswiderstände  die 
durch  die  Esse  ziehende  Abgasmenge  in  Funktion 

*  Vergl.  F.  Kohl  rausch:  „Lehrbuch  der  prak- 
tischen Phy«ika,  10.  Auflage,  8.  340. 
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der  Essengastemperatur  darstellten.  Sie  fanden 
die  bekannte  Gleichung*1  für  die  Abgasmenge  Q: 


Q  =  K.V  T. 


V  Ii  -  t 
1  +*t 


hierin  bedeutet  L  die  Höhe  der  Esse,  t,  die 
Essengastemperatur,    t    die  Außentemperatur. 

a  den  Ausdehnungskoeffizienten  der  Gase  =  2J8 

K  eine  Konstante.  Betrachtet  man  in  dieser 
Gleichung  die  Essengastemperatur  als  einzige 
Veränderliche,   so   wird  Q   ein   Maximum  für 

t,  =  2  t  -f-  o-u'  m^  t  =  15°  wird  demnach  der 

Höchstwert  für  Q  bei  einer  Essengastemperatur 
von  rund  300  0  erreicht.  Da  der  Wert  von  Q 
mit  t,  =  200  0  nur  um  etwa  l  °/o  niedriger  ist 
als  bei  t,  =  300  °.  so  schließt  Toldt  weiter : 
„daß  es  keinen  Nutzen  bringen  kann,  diese 
Temoeratur  über  200  0  zu  steigern;  wenn  ich 
(Toldt)  daher  in  den  folgenden  Berechnungen 
annehmen  werde,  daß  die  Essengastemperatur 
mit  300  9  in  den  Schornstein  tritt,  so  glaube 
ich  damit  die  richtige  und  gewiß  keine  zu 
niedrige  Zahl  angegeben  zu  haben' . 

Zu  dieser  theoretischen  Berechnung  der 
günstigsten  Essengastemperatur  für  die  Erzielung 
des  Maximalwertes  der  Größe  Q,  die  Toldt  und 
Andere  als  Maßstab  für  die  *  Zugwirkung,  Essen- 
wirkung, Zug  des  Kamins*4  und  ähnlicher  un- 
klar gelassener  Begriffe  betrachtet  wissen 
wollen,  äußert  sich  schon  Grashof  in  seiner 
.Theoretischen  Maschinenlehre",  Bd.  III.  S.  455, 
mit  Recht  dahin,  daß  das  Ergebnis  zwar  den 
gewöhnlichen  Verhältnissen  der  Kesselanlagen 
entspricht,  aber  doch  auf  einer  ganz  besonderen, 
kaum  realisierbaren,  jedoch  stillschweigend  zu- 
grunde gelegten  Voraussetzung  beruhe,  die  noch 
dazu  eines  Rückschlusses  aus  der  Form  eines 
Korrektionsgliedes  auf  die  Hauptgröße  be- 
nötige. 

Um  eine  klare  Anschauung  von  der  Arbeits- 
weise der  Esse  zu  gewinnen,  kann  man  sich 
ihre  Aufgabe  in  zwei  Teile  zerlegt  denken:  sie 
hat  die  vom  Ofen  ankommenden  Rauchgase  ab- 
zuführen oder  wegzuschaffen,  und  ferner  fallt 
ihr  noch  die  Aufgabe  zu,  die  Luft  und  die  aus 
dem  Verbrennungsprozeß  hervorgehenden  Abgase 
durch  das  ganze  Ofensystem  anzusaugen. 

Nun  erkennt  man  sofort,  daß  die  Essengaa- 
temperatur,  die  für  die  erste  Aufgabe,  nämlich 
für  die  Altfuhr  einer  möglichst  großen  Rauch- 
gasmenge Q.  am  günstigsten  ist,  durchaus  nicht 
mit  der  Temperatur  identisch  zu  sein  braucht, 
die  das  Ansaugen  einer  möglichst  großen  Abgas- 
menge gewahrleistet.  Im  Gegenteil  wird  sie 
wesentlich  von  ihr  abweichen  können.  Von  der 
Art  des  Ofensystems  wird  es  abhängen,  welche 

•  Wrtfl.  Toldt:  „Rege neratiT-GaBöfon"  S.  211 
u.  ff.:  Schnabel:  „f.*hrbuch  der  allgemeinen  HQtton- 
kundo"  S.  294  p.  ff. 


dieser  beiden  Aufgaben  die  günstigste  Essengas- 
temperatnr  bestimmt.  Sind  die  Widerstände  in 
dem  Ofensystem  gering,  wie  z.  B.  bei  den  Dampf- 
kesselfeuerungen, so  wird  schon  bei  niedriger 
Temperatur  die  Esse  das  Ansaugen  in  genügendem 
Maße  bewirken,  und  es  handelt  sich  alsdann  nur 
noch  darum,  ob  die  angesaugten  Rauchgasmengen 
von  der  Esse  in  die  Höhe  geschafft  werden  können. 
Reicht  eine  Essengastemperatur  von  200  bis  300  0 
nicht  aus,  so  wird  eine  Erhöhung  dieser  Tem- 
peratur hieran  nicht  viel  ändern,  ebensowenig 
eine  Erhöbung  der  Esse  selbst.  Das  einzige 
Hilfsmittel  ist  alsdann,  den  Querschnitt  der  Esse 
zu  vergrößern,  nat  man  dagegen  größere  Wider- 
stände, wie  z.  B.  beim  Siemens-Martinofen,  so 
wird  die  Esse  in  den  meisten  Fällen  keine 
Schwierigkeit  haben,  die  ankommenden  Rauchgaso 
abzuführen.  Dagegen  taucht  nun  die  Schwierig- 
keit auf,  trotz  der  erheblichen  Widerstände  die 
Abgase  genügend  rasch  und  in  ausreichender 
Menge  durch  das  Ofensystem  anzusaugen.  Ist 
die  Esse  hierzu  nicht  imstande,  so  wird  eine 
Vergrößerung  des  Essenquerschnittes  eher  schaden 
als  nützen;  eine  genügende  Saugwirkung  kann 
dann  nur  erzielt  werden,  indem  man  entweder 
die  Es8engastemperatur  oder  die  Essenhöhe 
steigert  bezw.  beide  in  diesem  Sinne  ändert. 
Rechnerisch  läßt  sich  die  bei  verschiedenen 
Essenpastemperaturen  angesaugte  und  abgeführte 
Gewichtsmenge  der  Rauchgase  schwerlich  er- 
mitteln, da  über  die  Aenderung  der  Leitungs- 
widerstände bei  wechselnden  Temperaturen  und 
Geschwindigkeiten  zuverlässige  Angaben  nicht 
vorbanden  sind.* 

Die  folgende  Ueberlegung  führt  jedoch  zu  der 
Erkenntnis,  daß  die  Leistung  einer  Esse  im 
Martinofenbetrieb  durch  Erniedrigung  der  Essen- 
gastemperatur selbst  dann  noch  herabgedrückt 
wird,  wenn  diese  Temperatur  sogar  noch  ober- 
halb 300°  geblieben  ist.  Wollte  man  bei  einem 
Martinofen,  dessen  Abgase  mit  600°  in  die  Esse 
entweichen,  die  Wärme  der  Rauchgase  besser 
ausnutzen,  indem  man  sie  in  den  Regeneratoren 
anstatt  bis  zu  600°  auf  300°  abkühlte,  so 
könnte  man  zu  diesem  Zweck  die  Höhe  der 
Kammern  größer  wählen,  es  unterliegt  alsdann 
keinem  Zweifel,  daß  die  Esse  eine  geringere 
Rauchgasmenge  fördern  wird.  Bei  600°  be- 
rechnet** sich  der  Unterdruck  am  Fuße  der  Esse 
(von  Martinofen  III)  zu  34  mm  Wassersäule, 
in  sehr  guter  Uehoreinstimmung  mit  dem  direkt 
gemessenen  Wert  von  35  mm  Wassersäule.  Bei 
300°  ergibt  sich  dagegen  der  Unterdruck  am 
Fuße  der  Esse  nach  der  Rechnung  nur  zu 
25  mm  Wassersäule.  Geht  man  nun  von  der 
Esse  entgegengesetzt  dem  Strome  der  Rauchgase 
weiter  zurück,  so  wird  man  im  Regenerator  an 


•  Verjjl.  O.  Lanp:  „Der  Scbornsteinliau*  S.61  u.  ff. 
•*  Verpl.  <i.  Lang:  „Der  Scbornnteinbair  S.4«;  „.ff. 
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eine  Stelle  kommen,  wo  die  Temperatur  der 
Abgase  erst  auf  600°  gefallen  ist.  Um  Gas 
und  Luft  sowie  die  entstehenden  Verbrennungs- 
lirodukte  in  unverkürzter  Meuge  durch  den  Ofen 
bis  zu  dieser  Stelle  zu  befördern,  bedarf  es  aber 
mindestens  des  llnterdruckes,  der  vorhanden  war, 
als  die  Rauchgase  mit  f>00°  direkt  nach  der 
Esse  gingen ;  durch  Vergrößerung  der  Höhe  der 
aufsteigenden  Kammer  wurden  die  Widerstande 
ja  sicher  nicht  geringer.  An  dieser  Stelle  wird 
aber  der  Unterdruck  etwas  kleiner  sein  als  am 
Fuße  der  Esse,  im  vorliegenden  Falle  also  kleiner 
als  25  mm  Wassersäule,  denn  die  Bewegung 
findet  stets  von  Orten  höheren  Druckes  zu 
solchen  niedereren  Druckes  statt,  falls  die  Ge- 
schwindigkeitshöhe sich  nicht  geändert  hat.  Die 
neuen  Verbaltnisse  gestatten  daher  nur  das  An- 
saugen einer  kleineren  Raucbgasmenge.  Mag 
es  demnach  auch  sein,  daß  die  Esse  bei  einer 
Rauchgastemperatur  von  300°  noch  ebensogut  im- 
stande ist,  die  am  Fuchse  ankommenden  Rauchgase 
abzuführen,  so  ist  trotzdem  die  Frage,  ob  der 
am  Fuße  der  Esse  erzeugte  Unterdruck  noch 
die  sämtlichen  Widerstände  im  Martinofen  ohne 
Verringerung  der  Rauchgasmenge  zu  überwinden 
vermag,  entschieden  zu  verneinen,  solange  nicht 
die  Schornsteinhöhe  entsprechend  gesteigert  wird 
oiler  sonstige  Hilfsmittel  herangezogen  werden. 

Ganz  abgesehen  davon,  daß  die  Widerstände 
beim  Martinofen  —  unter  Widerstände  sind  hier 
nicht  nur  die  Reibungswiderstflnde,  sondern  auch 
die  dem  Kamin  entgegenarbeitende  Zugwirkung 
der  abziehenden  Kammern  zu  verstehen  —  viel 
höhere  Betrage  annehmen,  als  bei  den  gewöhn- 
lichen Feuerungen,  zeigt  der  Regenerativofen 
aber  noch  eine  andere  Eigentümlichkeit,  die 
dafür  spricht,  den  Sehornsleinzug  möglichst 
kräftig  zu  halten.  In  bestimmten  Zwischen- 
räumen muß  die  Flammenrichtung  gewechselt 
werden,  hierbei  müssen  die  Gase  in  den  Kammern, 
den  Kanälen  und  im  Ofen  selbst  rasch  in  ihrer 
Strömung  gehemmt  und  in  entgegengesetzter 
Richtung  wieder  beschleunigt  werden.  Ein 
kraftiger  Essenzug  wird  die  Oase  viel  rascher 
zum  Stehen  bringen  und  ihnen  eine  entgegen- 
gesetzte Geschwindigkeit  verleihen  können,  als 
ein  schwacher  Essenzug,  der  nach  dem  Um- 
steuern, also  im  Beharrinigszustaude,  genügend 
stark  sein  mag.  um  den  Ofengang  in  befrie- 
digender Weise  aufrecht  zu  erhalten.  Die  für 
die  Umkehr  erforderliche  Zeit,  die  stets  größer 
ist,  als  die  l'msteuerung  der  Ventile  in  Anspruch 
nimmt,  muß  aber  mehr  oder  weniger  als  ver- 
loren betrachtet  werden.  Man  sollte  sie  daher 
tunlichst  klein  halten,  um  so  mehr,  als  wahrend 
dieser  Zeit  die  Flaminenfiilirung  vollständig  auf- 
gehoben ist  und  die  Flamme  demnach  ihrem 
natürlichen  Bestreben,  aufzusteigen,  ungehemmt 
zum  Schaden  des  Gewölbes  folgen  kann.  Auch 
nach  der  Umsteuerung  begünstigt  ein  starker 


Essenzug  das  Niederhalten  der  Flamme,  und  es 
wird  die  zu  einem  flotten  Betriebe  erforderliche 
große  Luftmenge  sicherer  angesaugt  werden 
können.  Dieser  Gesichtspunkt  darf  in  seiner 
Bedeutung  nicht  unterschätzt  werden,  denn  in 
den  meisten  Fallen  bietet  es  Schwierigkeiten, 
bei  angestrengtem  Betriebe  die  nötige  Luftmenge 
in  den  Ofen  hereinzubekommen.  Besondere  Rück- 
sicht erfordert  der  Umstand,  daß  eine  Aendening 
der  Zugwirkung  der  Esse  sich  hinsichtlich  der 
eingesaugten  Luftmengo  viel  starker  geltend 
macht  als  in  bezug  auf  die  Gasmenge.  Denn 
das  Gas  strömt  mit  l'eherdruck  in  den  Ofen  ein, 
wahrend  die  Luft  nur  etwa  Atmospharenpressung 
besitzt.  Hat  das  Gas  beim  Eintritt  in  die  Köpfe 
noch  20  mm  Wassersäule  Ueberdruck,  wie  dies 
in  vorliegendem  Falle  gefunden  wurde,  und  ist 
der  Unterdruck  im  abziehenden  Kopfe  10  nun 
Wassersaule,  so  steht  für  die  Bewegung  des 
Gases  ein  Druckgefällo  von  30  mm  Wassersäule 
zur  Verfügung.  Die  Luft  hat  beim  Eintritt  in 
die  Köpfe  etwa  Atmospharenpressung  oder  1  Ms 
2  mm  üeberdruck  —  bezogen  auf  die  Atmo- 
sphärenpressung in  Höhe  der  Beschickbühne  — 
und  das  Druckgefälle  beläuft  sich  demnach  für 
die  Luft  auf  höchstens  10  bis  12  mm  Wasser- 
säule, also  etwa  ein  Drittel  des  Gefälles  beim 
Gas.  Aendert  man  die  Zugwirkung  der  Esse, 
so  daß  im  abziehenden  Kopfe  nur  noch  ein 
Unterdruck  von  5  mm  Wassersäule  herrscht,  so 
bat  man  beim  Gas  ein  Druckgefalle  von  25  mm. 
bei  der  Luft  dagegen  von  etwa  5  bis  7  mm, 
also  nur  noch  etwa  ein  Fünftel  des  Druck- 
gefälle8  für  Gas.  Es  wird  alsdann  verhältnis- 
mäßig zu  wenig  Luft  in  den  Ofen  gelangen, 
wenn  vorher  ein  richtiges  Verhältnis  von  Gas- 
zu  Luftmenge  erzielt  wurde.  Tatsächlich  gehen 
auch  die  Erfahrungen  vieler  Martinwerke  dahin, 
daß  eine  gut  ziehende  Esse  entschiedene  Vorteile 
im  Betriebe  aufweist.  Eine  zu  starke  Wirkung 
der  Esse  kann  jederzeit  leicht  durch  den  Rauch- 
schieber reguliert  werden.  Ein  zu  geringer 
Essenzug  drückt  dagegen  die  Erzeugung  deutlich 
merkbar  herab.  Zum  Beispiel  litt  Ofen  I.  der 
bis  vor  kurzem  mit  dem  Trockenofen  einen  ge- 
meinsamen Kamin  hatte,  immer  unter  geringer 
Produktion,  bis  er  durch  Abtrennung  des  Trocken- 
ofens seinen  eigenen  Kamin  bekam  und  damit 
Ofen  II  und  III  gleichgestellt  war. 

In  Erwägung  dieser  besonderen  Verhältnisse 
beim  Martinofen  erscheint  es  daher  nicht  emp- 
fehlenswert, von  der  bisher  auf  der  Rothen  Erde 
angewandten  Praxis  abzugehen  und  eine  Ver- 
größerung der  Wärmespeicher  und  damit  eine 
Verminderung  der  Abgastemperatur  und  des  Unter- 
druckes am  Fuß  der  Esse  vorzunehmen,  ohne 
gleichzeitig  entweder  die  Widerstände  im  Ofen- 
system  zu  verkleinern  —  was  praktisch  selten 
durchführbar  sein  wird  —  oder  die  Essenhöhe 
zu  steigern.    Eine  Vergrößerung  des  Essenquer- 


Digitized  by  Google 


27.  Mai  1908. 


Die  Wärmetechnik  des  Siemens  -  Martinofens. 


8tahl  and  Eisen.  763 


Schnittes  hätte  keinen  Wert,  wie  oben  schon 
auseinandergesetzt  wurde. 

Die  Ansicht  Toldts,  daß  300°  für  die  Essen- 
gast emperatur  bei  Martinöfen  keinesfalls  zu 
niedrig  sei,  durfte  daher  in  ihrer  Allgemeinheit 
mit  Recht  bestritten  werden.  Tatsache  ist  zum 
mindesten,  daß  bei  den  meisten  Martinofen- 
anlagen —  insbesondere  solchen  mit  hoher  Pro- 
duktion —  die  Temperatur  der  Rauchgase  wesent- 
lich höher  ist,  und  sie  wurde  in  vorliegendem 
Falle  durchschnittlich  zu  650  bis  700°  gefunden. 
Bei  sehr  vielen  Anlagen  entweichen  die  Abgase 
mit  mehr  als  700°  in  den  Schornstein,  ohne  daß 
der  Kohlenverbrauch  für  die  Tonne  Stahl  be- 
sonders hoch  liegt.  Nehmen  wir  aber  trotzdem 
zunächst  an,  daß  eine  Essengastemperatur  von 
300°  mit  Rücksicht  auf  den  Ofengang  noch  aus- 
reicht, so  würde  bei  einer  Essengastemperatur  von 
700°  die  Wärmemenge,  die  von  den  Essengasen 
bei  ihrer  Abkühlung  von  700°  auf  300»  ab- 
gegeben werden,  nutzlos  in  die  Esse  entweichen. 

H.  H.  Campbell*  und  Andere  haben  für 
den  Martinofen  berechnet,  daß  durch  eine  Tem- 
peraturerniedrigung der  Abgase  um  100°  etwa 
6  °,o  des  Heizwertes  der  verbrauchten  Kohle 
gewonnen  werden.  Bei  dieser  Kalkulation  mußte 
jedoch  die  nur  beschrankt  richtige  Voraussetzung 
gemacht  werden,  daß  die  den  Abgasen  für  100° 
entzogene  Wärmemenge  auch  tatsächlich  dem 
Zweck  des  Ofens  zurückgeführt  werde.  Wird 
oder  kann  die  Wärmemenge  nur  teilweise  zu- 
rückgeführt werden,  so  gewinnt  man  entsprechend 
weniger.  Die  verlockende  Aussicht  auf  eine 
Kohlenersparnis  bis  zu  etwa  24  °/o  laßt  es 
wohl  der  Mühe  wert  erscheinen,  die  Richtigkeit 
obiger  Voraussetzung  einer  näheren  Prüfung  zu 
unterwerfen,  wozu  wir  erst  durch  die  nunmehr 
vorliegende  Messung  der  Kammertemperaturen 
instand  gesetzt  werden.  Die  Zurückführuug 
der  Abhitze  wird  durch  die  Vorwarnung  der 
Luft  und  des  Gases  bewirkt ;  will  man  daher 
die  Wärmemenge,  die  24  °/o  des  Heizwertes  der 
Kohle  entspricht,  noch  für  den  Ofen  wieder- 
gewinnen, so  kann  dies  nur  dadurch  geschehen, 
daß  Luft  und  Gas  höher  als  bisher  vorgewärmt 
werden.  Ist  es  nun  bei  dem  untersuchten  Ofen 
überhaupt  möglich,  eine  höhere  Erhitzung  von 
Gas  und  Luft  zu  erzielen,  und  daher  dem  Herd- 
raun) die  entsprechende  Anzahl  von  Kalorien 
mehr  zuzuführen?  Und  welche  Temperatur  müßte 
alsdann  Luft  und  Gas  etwa  besitzen  ?  Die  Tem- 
peratur der  Luft  wurde  durchschnittlich  zu  Be- 
ginn der  Umsteuerungsperioden  etwa  zu  1450° 
bis  l')00°,  am  Ende  derselben  etwa  zu  1330° 
bis  1380°  gefunden;  die  entsprechenden  Tempe- 
raturen für  das  Gas  beliefen  sich  auf  1330»  bis 
1380»  bezw.  auf  1130"  bis   1200°.  Nehmen 


wir  für  eine  überschlagige  Rechnung  an,  daß 
die  spezifischen  Wärmen*  des  Gases  und  der 
Luft  gleich  derjenigen  der  Abgase  sei,  so  müßte 
Gas  und  Luft  je  ebenfalls  um  400°  ochitzt 
werden,  also  Luft  auf:  1850*  bis  1900°.  bezw. 
auf  1730°  bis  1780°;  Gas  auf:  1730°  bis 
1780»,  bezw.  auf  1530°  bis  1600».  Eine  so 
hohe  Erhitzung  kann  jedoch  auch  durch  noch  so 
große  Warmespeicher  nicht  erzwungen  werden, 
denn  die  Abgase  kommen  vom  Ofen  her  mit 
einer  Temperatur  von  höchstens  1500°  bis 
1550°  in  die  Regeneratoren  herein. 

Um  diese  Auffassung  anschaulischer  zumachen, 
wurden  auf  Abbildung  8  die  Temperaturen  der 
Abgase  in  Funktion  der  durchströmten  Stein- 
lagen dargestellt.    Die  unterste  Kurve  gibt  die 
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Abbildung  8.    Temperaturen  der  Aligane,  dar- 
gestellt als  Funktion  der  durchströmten  Stein- 
Ingen  in  der  l.uftkammer. 

Temperaturabnahme  wieder,  welche  die  Abgase 
am  5.  August  1907  um  II15  Uhr  gleich  zu 
Beginn  der  Stellung  »Auf  Abgase"  beim  Durch- 
strömen des  Luftregenerators  erfahren  haben,  die 
nächst  höhore  Kurve  zeigt  den  Temperatur- 
verlauf um  11»  Uhr,  nachdem  also  die  Abgase 
den  Warmespeicher  wahrend  5  weiteren  Minuten 
auf  eine  etwas  höhere.  Temperatur  gebracht 
hatten.  Die  nächsten  Kurven  entsprechen  der 
Reihe  nach  den  Zeiten  11«,  II30,  11"  Uhr; 
um  II39  Uhr  wurde  umgestellt  „ Auf  Gas"  (bezw. 
Luft».  Nun  laßt  die  oberste  Kurve  auf  Ab- 
bildung 9  erkennen,  in  welchor  Weise  um  1 1 40  Uhr 
die  Luft  beim  Durchströmen  der  einzelnen  Stein- 
lagen erwärmt  wurde,  ähnlich  die  nächst  niedere 
Kurve  um  II45,  11 58  Uhr  usw.   Man  beobachte. 

*  Innerhalb  der  hier  in  Frage  kommenden  Tempe- 
raturintervallo  berechnet  sich  im.  h  den  neuesten  Mes- 
sungen die  apeziüeehc  Warme 

des  «Jeueratm-gase»  zu  t,.  =  0.339 
der  Luft  ru  cv  =  0.204 

der  Aligase  zu  c,,  —  0.303 

Vergl.  „Wiedemanus  Annaion-  1907  Heft  10.  Siehe 
auch  die  erwähnte  Abhandlung. 
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daß  die  in  gleichen  Zeitabstanden  aufeinander 
folgenden  Kurven  immer  naher  zusammenrücken, 
entsprechend  der  gleichmäßigeren  Verteilung  der 
Temperaturen  über  den  Querschnitt  der  einzelnen 
Steine.  Wie  für  die  Luftkatmner.  so  wurden 
auch  ähnliche  Kurven  für  die  Gaskammer  ge- 
wonnen und  in  Abbildung  10  und  11  wieder- 
gegeben. Im  Vergleich  mit  der  Luftkammer  er- 
kennt man,  daß  die  Temperatur  des  Gases  beim 
Durchströmen  der  Gaskammer  langsamer  steigt, 
die  Kurve  verlauft  flacher  und  zeigt  einen  ge- 
ringeren Unterschied  in  der  Leistung  der  Heiz- 
flachen für  das  Quadratmeter  hei  den  unteren 
Steinlagen  gegenüber  den  oberen,  wodurch  wie- 
derum zutage  tritt,  daß  das  Quadratmeter  Heiz- 
flache im  Durchschnitt  bei  der  Gaskammer  weniger 
Warine  abgibt  als  bei  der  Luftkammer.  Ohne 


Abbildung  9.    Temperaturen  der  Luft,  dar- 
gestellt als  Funktion  der  durchströmten  Stein- 
lagen in  der  Luftkammer. 

wesentliche  Vergrößerung*  des  Gaswarmespeichers 
und  des  Gasverbrauches  könnte  demnach  das 
Gas  auch  kalt  zugeleitet  und  trotzdem  etwa  auf 
dieselbe  Temperatur  gebracht  werden,  wodurch 
sich  alsdann  Gelegenheit  bieten  würde,  das  Gas 
vorher  zu  reinigen,  um  den  Staub-,  Wasser-  und 
vielleicht  auch  den  Schwefelgehalt  zu  verringern, 
bezw.  schwefelreichere  Kohlen  ohne  Schaden  in 
den  Generatoren  zu  verwerten. 

Denkt  man  sich  die  Kurven  in  der  Richtung 
des  jeweiligen  Gasstromes  verlängert,  wie 
dies  in  Abbildung  8  und  9  angedeutet  wurde, 
so  erkennt  man,  daß  durch  Hinzufügen  schon 
weniger  Steinlagen  die  Abgase  wohl  gezwungen 
werden  könnten,  einen  wesentlich  größeren 
Teil  der  verfügbaren  disponiblen  Wärmemenge 
an  das  Gittermauerwerk  abzugeben.  Doch  würde 
es    hierdurch    nicht    gelingen,    eine  nennens- 


werte Steigerung  der  Erhitzung  der  Luft  zu 
erzielen,  da  die  Temperatur  im  Herdraum, 
von  der  die  Temperatur  der  obersten  Stein- 
lagen abhangt,  mit  Rücksicht  auf  die  Erhaltung 
des  Gewölbes  und  der  Köpfe  eine  oberste  Grenze 
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Abbildung   10.    Temperaturen  der  Abgaae, 
dargeatellt  als  Funktion  der  durchströmten 
8teinlagen  in  der  Gaskammer. 

nicht  überschreiten  darf,  und  diese  Grenze  zur 
Zeit  der  Messungen  erreicht  wurde,  wie  dies  ja 
im  Interesse  einer  wirtschaftlichen  raschen  Schmel- 
zung und  Raffination  angestrebt  werden  muß. 
Diese  Ueberlegung  weist  darauf  hin,  daß  viel- 


•  Die  erforderliche  Vergrößerung  läßt 
rechnen,  vergl.  die  erwähnte  Abhandlung. 


lieh  be- 
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Abbildung  11.    Temperaturen  des  (iasee,  dar- 
gestellt als  Funktion  der  durchströmten  8tein- 
lagen  in  der  (iaskamtner. 


leicht  eine  etwas  größere  Luftmenge  ohne  Her- 
abminderung der  Vorwarmung  durch  die  Kammern 
geleitet  und  teilweise  dazu  benutzt  werden  könnte, 
die  Flamme  besser  vom  Gewölbe  des  Herdraumes 
fernzuhalten,  und  daß  eR  demnach  wahrscheinlich 
nicht  von  so  besonderer  Wichtigkeit  ist,  den  ge- 
ringsten  Luftiiberschuß  anzuwenden,  der  eben 


Digitized  by  Google 


27.  Mai  1808 


Die  Wärmetechnik  de»  Siemen*- Martinofen». 


Stahl  und  EiMn.  766 


noch  eine  vollständige  und  vollkommene  Verbren- 
nung gestattet.  Es  laßt  sich  fernerhin  nicht  ver- 
meiden, daß  die  Abgase  sich  auf  ihrem  Wege  vom 
Ofen  bis  zu  den  Kammern  betrachtlich  abkühlen, 
und  ein  geringeres  Temperaturgefälle  als  das  ge- 
messene durfte  schwerlich  erzielt  werden  können, 
ohne  die  Zugangl ichkeit  der  Köpfe  und  damit  auch 
die  Auabesserungsarbeiten  an  denselben  in  ganz 
unzulässiger  Weise  zu  störeu.  Bei  Verwendung 
größerer  Wärmespeicher  hat  es  allerdings  zunächst 
den  Anschein,  als  ob  die  Umsteuerungszeiten  ver- 
längert und  dadurch  bewirkt  werden  könnte, 
daß  sich  in  den  immer  heißer  werdenden  Köpfen 
und  Zügen  die  Abgase  bis  zum  Eintritt  in  die 
Kammern  weniger  abkühlen.  Von  diesem  Hilfs- 
mittel kann  aber  deshalb  kein  Gebrauch  gemacht 
werden  -  selbst  wenn  die  feuerfesten  Steine 
der  oberen  Regeneratorenräume  noch  standhalten 
würden  — .  weil  für  die  Länge  der  Uiusteuerungs- 
porioden  die  allmähliche  Abkühlung  der  Kammern 
keineswegs  allein  maßgebend  ist,  wie  vielfach 
fälschlicherweise  geglaubt  wird,  sondern  auch  die 
Widerstandsfähigkeit  des  Gewölbes  und  der  Köpfe. 
Gegen  Endo  der  Charge  muß  immer  häufiger 
umgestellt  werden,  nicht  um  die  nötige  hohe 
Temperatur  zu  erreichen,  sondern  um  abwechs- 
lungsweisc  die  linke  oder  die  rechte  Ofenseite 
zu  schonen  bezw.  vor  dem  Schmelzen  zu  be- 
wahren. Bei  einer  guten  Flammenführung  wird 
nämlich  die  Gewolbesoite  des  Herdraumes,  wo 
die  Gase  eintreten,  am  wenigsten  unter  der 
Hitze  und  der  Schlacke  zu  leiden  haben,  wäh- 
rend auf  der  anderen  Seite  sowohl  das  Gewölbe 
als  auch  die  Köpfe  dem  energischen  Angriff  der 
noch  nicht  erloschenen  Flamme  und  der  durch 
die  Erzzugabe  aufspritzenden  Schlacke  zu  wider- 
stehen haben.  Ein  Ofen,  der  nicht  in  dieser 
Weis«;  betrieben  werden  kann,  ist  entweder  in 
seiner  Lebensdauer  (Hüttenreise »  wirtschaftlich 
beschränkt  oder  aber  in  seiner  Erzeugung. 
Auch  leidet  die  Qualität  der  Charge,  da  sie  in 
einem  solchen  Ofen  nicht  gleichmäßig  zum 
Kochen  gebracht  worden  kann,  in  ähnlicher 
Weise,  wie  dies  auch  bei  einer  zu  großen  Herd- 
länge  auftritt. 

Da  nun  die  Anfangstemperatur  von  Luft  und 
G.is  zu  Beginn  der  Umsteuerungsperioden  nicht 
erhöht  worden  kann,  so  besteht  die  einzige 
Möglichkeit,  die  Regeneration  zu  verbessern, 
darin,  daß  der  Temperaturabfall  während  der 
riusteueruugsperioden  verringert  wird.  Durch 
Verwendung  eines  sehr  groben  Wärmespeichers 
für  Luft  bezw.  für  (ras  gelänge  es  nun  im 
günstigsten  Falle,  das  Zurückgehen  der  Tempe- 
ratur während  einer  Umsteui-Tungsperiodi»  auf 
schätzungsweise  50  "  zu  beschränken,  da  ja  eine 
Schwankung  in  der  Temperatur  der  oberen  Stein- 
lagen stattfinden  muß:  im  anderen  Falle  wären 
sie  für  die  Wärmeübertragung  überhaupt  wertlos 
und  könnten  dann  ebensogut  weggelassen  werden 


An  der  Hand  der  Temperaturmessungen  läßt 
sich  der  Wärmegewinn,  der  durch  die  Beschran- 
kung des  Temperaturabfalles  auf  öO 0  im  vor- 
liegenden Falle  erreicht  werden  würde,  berechnen* 
und  ergibt  sich  etwa  zu  4  °>  des  Kohlenver- 
brauchs oder  zu  rund  10  kg/t  Stahl.  Hierbei  sind 
jedoch  die  vermehrten  Ausstrahlungsverluste 
und  größeren  Gasverluste  beim  Umsteuern  noch 
nicht  berücksichtigt,  auch  ist  es  zweifelhaft, 
ob  bei  den  stark  vergröberten  Kammern  die 
Gase  sich  auch  tatsächlich  über  den  ganzen 
dargebotenen  Querschnitt  verteilen  und  ob  nicht 
die  Anfangstemperatur  und  damit  auch  die 
mittlere  Temperatur  während  der  Umsteuer- 
periode herabgedrückt  wird.  Unter  diesen  Um- 
ständen dürfte  daher  kaum  noch  erwartet  werden, 
daß  durch  Vergrößerung  der  Wärmespeicher  eine 
nennenswerte  höhere  mittlere  Temperatur  der 
Luft  und  des  Gases  zu  erzielen  ist.  uud  es  be- 
steht somit  wenig  Aussicht,  dem  Ofen  eine 
wesentlich  größere  Wärmemenge  durch  die  Re- 
generation zurückzuführen,  als  dies  bei  den  bis- 
herigen Abmessungen  der  Kammern  schon  der 
Fall  ist.  Das  Ergebnis  der  Ueberlegung  läßt 
sich  also  dahin  zusammenfassen: 

Die  Heizflächen  und  das  Gewicht  der  feuer- 
festen Gittersteine  bei  dem  untersuchten  Ofen 
sind  ausreichend  groß  bemessen,  und  eine  Ver- 
größerung der  Kammern  bietet  keinen  nennens- 
werten Gewinn. 

Bei  der  Anwendung  auf  andere  Ofenkonstruk- 
tionen darf  jedoch  nicht  außer  acht  gelassen 
werden,  daß  die  Wärmeabgabe  der  Heizflächen 
von  der  Geschwindigkeit  der  vorbeiströmenden 
Gase  abhängig  ist.  und  daß  demgemäß  eine 
passend  gewählte  Geschwindigkeit  der  Gase  in 
den  Kammern  Voraussetzung  für  das  ausreichende 
Arbeiten  dieser  Heizflächen  ist.  Damit  die  Heiz- 
flächen auch  wirklich  ausgenutzt  werden,  muß 
ferner  dafür  Sorge  getragen  werden,  daß  die 
Gase  sich  möglichst  gleichmäßig  über  den  ganzen 
freien  Querschnitt  der  Kammern  verteilen.  Die 
Zuführungskanäle  von  Luft  und  Gas  sollten  des- 
halb bei  ihrem  L'ebergang  in  den  unteren  Teil 
der  Kammern  auf  die  ganze  Breite  der  letzteren 
erweitert  werden.  Ferner  besitzt  die  Höhe  der 
Kammern,  sowohl  absolut  als  auch  relativ  zu 
•lein  Kammerquerschnitt  genommen,  einen  wich- 
tigen Einfluß  auf  die  gute  und  gleichmäßige 
Verteilung  der  Gase  Uber  die  sämtlichen  Heiz- 
flächen, sie  sollte  —  falls  besondere  örtliche 
Verhältnisse,  wie  Grundwasser,  Höhenlage  der 
Generatoren,  Gießgrube  usw.  nicht  den  Ausschlag 
geben  müssen  —  möglichst  groß  gewählt  wer- 
den, insbesondere  auch  mit  Rücksicht  darauf,  daß 
die  Schornsteinwirkung  einer  hohen  Kammer 
wesentlich  dazu  beiträgt,  die  für  einen  ange- 
strengten Betrieb  erforderliche  Luftmenge  von 


♦  Vergl.  die  erwähnte  Abhandlung- 
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Tabelle  10.    Veränderung  des  0  e  n  e  r  a  to  r  g  a  t»o  s  durch  diu  Erhitzung  in  den  Kammern. 
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|  4  <j 
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-f  M- 
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»on  Ii."- 
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M 

1".),* 
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6.-J 

23.4 

2,1 

13.« 

Xr.  33  und  34 

M 
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0,7 

1«.« 

n  ■»  — 

—             o  »OD 

1  II-- 

A  "  »      ...»    '»4  1 

)     4,.  %  von  -.1,4 

—  1.4  £- 
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+  22  \ 

«on  1  i... 

Nr.  1« 
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2.1 

.4, 

Nr.  34  nnd  3» 

23,1 

1 

0.7 

-0,i  = 
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+  o,»  = 

+   4,1  %  T.,u  22,2 

-  1,4  = 

«7  %  »ou  2,1 

+   «,»  = 

»OB  14.J 

Summe 

-27,7 

+  17,5 

-  2«M 

•  •  '1,4 

Mittel 

7'„ 

+   4,4  % 

-  ««,:,% 

•  20.4  \ 

Mittel  l  •-  1« 

V 

22.7 

2.« 

13,4 

1 

Mittler»  /u  <r- 

warlendr  Zu- 

1 

»Dim«o*rU. 

de*  erhtutru 

Ua.e«  .    .  . 

23.7 
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Tabelle  11.    Gesamto  Darstellung  der  O  aganaiv  sen. 


CO,    SKW       O       CO      CII4       Ii  I 


Benierkunr'D 


Generatorgas    beim    Eintritt    in  die 

Kammern  

Generatorgas    beim    Verlassen  der 


e.:) 


0,3  0,2 


22,7 


Abgase  beim  Eintritt  in  die  Lnft- 
kammern  

Abgase  beim  Eintritt  in  die  Gas- 
kammern   

A  b^ime    beim  Verlausen    der  Luft- 


Abgase    beim    Verlassen    der  Gas- 
kammern   

Abgase  beim  Eintritt  in  die  Es«e  .  . 


5,9  0,15 

0.0 

251,7 

5.4  - 

12,2 

1.7 

M 

3,7 

1  | 
15,1  - 

a,o 

0,1 

16,0  - 
H.2  - 

0,0 
21,8 

1,6 
0,1 

2,t!  18,4 
0,9  16,1 
0,0  0,7 

0,0  0.0 

I 

0,0  0,2 

) 

0,0  1,5 

0,0  0,0 


Heizwerl  pro  kg  1170  Kalorien, 
liebwert  pro  kg  1125  Kalorien. 


}     Zahl  d 
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Zahl  der  Analyen  Im  Verhthnl* 
SrhwaBkuDKt'D  (U  gering  r 


iler  Luftklnppc  nach  dem  Herdraum  zu  schaffen. 
Eingehendere  Angaben  über  die  aachgemäße 
Berechnung  der  Kammerdimensionen ,  die  zu- 
lässigen Gasgeschwindigkeiten,  die  Ausstrahlungs- 
verluste der  Wäriiiespeicher  (etwa  20  °o  der 
aufgenommenen  Wärmemenge  i  usw.  können  hier 
aus  Raummangel  leider  nicht  zur  Veröffentlichung 
gelangen,  und  es  sei  diesbezüglich  auf  die  er- 
wähnte Abhandlung  verwiesen. 

Aus  demselben  Grunde  kann  liier  auch  nur 
kurz  die  Aufmerksamkeit  darauf  gelenkt  werden, 
daß  das  Generatorgas  durch  die  Erhitzung  in  den 
Kammern  nur  wenig  an  Heizwert  einbüßt  (siehe 
Tabelle  10  und  1 1).  Die  Analysen  liefern  zugleich 
das  wichtige  Ergebnis,  daß  der  Methan-  und 
selbstverständlich  der  Aethylengehalt  durch  die  Er- 
hitzung wesentlich  zurückgeht.  In  heutigen  Kach- 
kreisen herrscht  jedoch,  vielleicht  mit  Kecht.  die 
Meinung  vor,  daß  für  den  Martinofenbetrieb  eine 
gasreiche  Kohle,  die  also  viel  Methau  und  schwere 


Kohlenwasserstoffe  liefert,  entschieden  besser  s»m 
als  eine  gasarme.  Die  (iraktische  Erfahrung 
deckt  sich  auch  bisher  mit  dieser  Anschauung, 
doch  ist  immerhin  zu  bedenken,  daß  der  Betrieb 
der  Generatoren  und  des  Martinofens  bei  einer 
gasarmen  Kohle  anders  geleitet  werden  muß. 
als  bei  den  bisher  üblichen  Kohlensorten :  uni 
es  fragt  sich,  ob  bei  etwaigen  Versuchen  mit 
gasarmen  Kohlen  den  geänderten  Verhältnissen 
in  genügendem  Maße  Rechnung  getragen  wurde 
oder  werden  konnte  (Verwendung  von  steil^r^n 
und  engeren  Brennern,  höherer  Gasprcssung 
usw.).  Tatsache,  wenn  auch  wenig  bekannt, 
ist  jedenfalls .  dnß  Martinöfen  zur  Erzielung 
eines  schwefelarmen  Stahles  unter  Umstanden 
vorteilhaft  mit  Koksgas  betrieben  werden  können. 

(SrhluU  folirt.i 


*  Vertfl.  <>■  Thaliner: 
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Zur  Organisation  moderner  Eisenhüttenlaboratorien. 

Von  A.  W  e  n  c  e  I  i  ii  s. 
(Schluß  von  Seite  «90.) 


Wir  kommet)  nun  zum  Hauptgegenstand  der 
vorliegenden  Abhandlung,  zum  Unter- 
suchungsamt. Es  kann  aus  mehreren  getrennten 
Analysenabteilungen  bestehen,  von  denen  jede 
einem  erfahrenen  Chemiker  untersteht,  sowie  aus 
einer  Praparationsabteilung,  die  von  einem  alteren 
Laboranten  (Präparator)  geführt  wird.  Im  Unter- 
siichungsamt  befinden  sich  das  Bureau  des  Chcf- 
ehemikers  mit  Privatarbeitszimmer  und  ein  Kon- 
ferenzzimmer, enthaltend  die  Bibliothek  und  die 
Sammlung  aller  auf  der  Hütte  gebrauchten  Roh- 
materialien und  erzeugten  Produkte. 

Dem  Pritparator,  dessen  Betrieb  sich  über  das 
ganze  Untergeschoß  erstreckt,  obliegt  die  Hand- 
habung der  Chemikalien,  Glas-  und  Porzellanwaren. 
Er  verfügt  über  ein  gut  ausgestattetes  Glas-  und 
Porzellanlager,  wo  alle  Im  Laboratorium  ge- 
brauchten Gerate  usw.  vorrätig  sind,  ferner  über 
einen  Chemikalienraum,  einen  Sauren-  und  einen 
Ammoniak-Keller.  Alle  Lösungen,  auch  die 
titrierten,  hat  der  Präparator  nach  genauen  Vor- 
schriften zu  bereiten ;  einige  sind  wochenlang 
vorratig  zu  halten,  bevor  sie  in  Anbruch  ge- 
nommen werden.  Er  verfügt  ferner  über  einen 
Destillierraum  für  Wasser.  Einmal  taglich,  zu 
bekanntgegebener  Stunde,  lassen  die  Chemiker 
ihre  Lösungs-  und  Chemikalien-Flaschen  füllen 
und  ihre  zerbrochenen  Waren  ersetzen.  Der 
Präparator  führt  genau  Buch  über  alle  von  ihm 
ausgegebenen  Materialien ;  ihm  obliegt  schließ- 
lich auch  die  Sorge  für  die  Rcinlichkeitsarbeiten. 
die  nach  planmäßiger  Einteilung  ausgeführt 
werden,  wozu  ihm  das  nötige  Personal  zur  Ver- 
fügung steht;  denn  in  einem  Laboratorium  muß. 
wie  in  einer  Klinik,  peinliche  Sauberkeit  herrschen. 

Ebenso  wie  das  Probennmt  den  Chemiker 
von  der  Probenahme,  der  Probenvorbereitung, 
den  schriftlichen  Arbeiten  und  dein  Verkehr  mit 
dem  Hiittenpcrsonal  entbindet,  sorgt  der  Prä- 
parator dafür,  daß  alle  nötigen  Präparate  und 
Utensilien  zu  jeder  Zeit,  dem  Chemiker  zur  Ver- 
fügung stehen.  Dieser  hat  somit  seine  ganze 
Zeit  der  Untersuchung  zu  widmen,  und  es  ist 
erstaunlich,  was  gute  Chemiker,  unterstützt  durch 
ein  tüchtiges  I.aborantenpersonal,  für  eine  Arbeit 
leisten  können,  wenn  sie  von  allen  nicht  rein 
analytischen  Arbeiten  befreit  sind.  Da  man  vom 
Chemiker  und  dem  Laboranten  nur  achtstündige 
Arbeit  verlangt,  soll  diese  Zeit  eben  ganz  den 
Untersuchungen  gewidmet  sein,  und  das  Durch- 
arbeiten beispielsweise  von  H  bis  4  oder  von 
!»  Iiis  5  Uhr  wäre  »ehr  zu  empfehlen,  weil  Unter- 
brechungen analytischen  Arbeiten  immer  nach- 
teilig sind. 


Der  Zutritt  zum  Untersuchungsamt  ist  Un- 
berechtigten streng  zu  verbieten.  Hier  müssen 
Ruhe,  Ordnung.  Reinlichkeit  und  Disziplin 
herrschen.  Der  Chemiker  soll  von  jedem  äußeren 
Einfluß  verschont  bleiben ,  namentlich  von 
den  Ratschlagen  allwissender  Betriebsbeamten, 
die  eine  Analyse  nur  dann  für  richtig  halten, 
wenn  sie  ihnen  paßt,  die  oft  ihre  Methoden, 
natürlich  die  einzig  richtigen,  vorschreiben  wollen 
und  einen  jungen  Chemiker  ganz  in  Verwirrung 
bringen.  In  die  Untersuchungsraume  soll  daher 
niemand  Zutritt  haben. 

Wenn  für  die  Chemiker  und  Laboranten  die 
achtstündige  ununterbrochene  Arbeltszeit  ein- 
geführt ist.  hat  der  Präparator  mit  seinem  Per- 
sonal zehnstündige  Arbeit  einzuhalten;  morgens 
beginnen  sie  zwei  Stunden  vor  den  Chemikern, 
abends  bleiben  sie  eine  Stunde  nach  ihnen,  mit 
einslündiger  Mittagspause:  auf  diese  Weise  ist 
Zeit  zum  Putzen,  Waschen.  Blankhalten  aller 
Räume  und  Gegenstande  gegeben.  Zum  Prä- 
parator wähle  man  eine  geeignete  Persönlichkeit 
und  verlange  von  ihm  viel  Ordnungs-  und  Rein- 
lichkeitssinn. Seine  Wohnung  erhalt  er  zweck- 
mäßigerweise im  Laboratorium  selbst. 

Im  folgenden  sei  eine  zweckentsprechende 
Einteilung  des  Untersuchungsamtes  gegeben : 

1.  Abteilung:  Erzanalysen.  -  Hier  werden 
alle  Erz-Vor-  und  Fertigproben  untersucht. 

2.  Abteilung:  Schlackenanalysen.  —  Hier 
werden  außer  den  verschie  denen  Schlacken  auch 
die  zum  Analysenaustausch  bestimmten  Erzprohen, 
die  in  der  1.  Abteilung  untersucht  werden,  mit 
untersucht,  um  über  doppelte  Resultate  verfügen 
zu  können. 

3.  Abteilung:  Kohlenanalysen ;  Koks  und 
sonstige  Brennmaterialien :  kalorimetrische  Bombe. 

4.  Abteilung:  Eisenanalysen:  alle  Bestim- 
mungen in  Roheisen,  Stahl  und  Eisenlegierungen, 
die  nicht  im  Betriebslaboratorium  ausgeführt 
werden,  und  Kontrollanalysen  des  Betriebs- 
laboratoriums. 

5.  Abteilung:  Besondere  Analysen:  Wasser, 
feuerfestes  Material .  organische  Substanzen. 
Schmiermittel.  Legierungen  usw. 

Wir  nehmen  dabei  an,  daß  Gasanalyson, 
Grubenluftuntcrsuchungen  und  mctallographische 
Arbeiten  im  Probenamt  besorgt  sind. 

Jede  Abteilung  untersteht  einem  Chemiker, 
dem  mehrere  Laboranten  und  Jungen  zur  Ver- 
fügung stehen.  Zum  mindesten  besteht  jede 
Abteilung  aus  einem  Arbeitsraum  und  einem 
Wagezimmer.  Je  nach  der  Arbeit  ist  die  Kaiun- 
anordnung  auf  den  einzelnen  Werken  verschieden 
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zu  treffeu.  Es  ist  von  großer  Wichtigkeit,  die 
Abteilungen  gänzlich  und  in  allein  voneinander 
getrennt  zu  halten,  da  man  hierdurch  jedem 
einzelnen  Chemiker  Gelegenheit  gibt,  sein  Ar- 
beitsfeld zu  übersehen  und  in  Ordnung  zu  halten. 
Arbeitsfreude,  Zucht  und  Reinlichkeit  werden 
außerdem  durch  diese  Einteilung  stark  gehoben, 
weil  jeder  Chemiker  für  seine  Abteilung  leicht 
verantwortlich  zu  machen  ist.  Das  gemeinsame 
Arbeiten  in  großen  Räumen  hat  eben  den  Nach- 
teil, daß  die  Verantwortlichkeit  des  Einzelnen 
verschwindet  und  damit  auch  seine  Arbeitsfreude, 
weil  die  gemachten  Fehler  leicht  auf  den  Nachbar 
zu  schieben  sind.  Wer  eine  analytische  Arbeit 
angefangen  hat,  soll  sie  auch  vollenden  und  die 
Verantwortlichkeit  dafür  tragen,  ohne  daß  ihm 
andere  daran  etwas  verderben  können.  Es  ist 
zum  Beispiel  nicht  angezeigt,  bei  Erzanalysen 
dem  einen  das  Einwägen,  einem  zweiten  das 
Auflösen,  dem  dritton  das  Filtrieren  usw.  an- 
zuvertrauen ;  Fehlerverursacher  sind  hierbei  un- 
möglich herauszufinden,  und  das  Arbeiten  ist 
auch  viel  eintöniger  und  uninteressanter. 

Das  Personal  der  Chemiker  und  Laboranten 
muß  ein  ausgesuchtes  sein.  Die  Chemiker 
müssen  eine  längere  Praxis  hinter  sich  haben, 
bevor  sie  selbständig  arbeiten;  deshalb  wähle 
man  sich  Berufschemiker,  die  als  solche  ihren 
Fortgang  finden  wollen,  und  nicht  junge  In- 
genieure, die  das  Laboratorium  nur  als  erste 
Stufe  in  ihrer  Laufbahn  ansehen.  Wenn  das 
Laboratorium  als  Eingangspforte  für  das  Eisen- 
hiittenwesen  dienen  soll,  so  verwende  man  die 
jungen,  von  der  Hochschule  kommenden  In- 
genieure, beim  Probenamt,  wo  ihnen  Gelegen- 
heit geboten  wird.  Rohprodukte,  Halb-  und 
Fertigfabrikate  kennen  zu  lernen,  und  sich  in 
den  verschiedenen  Betrieben  umzusehen,  nicht 
aber  verwende  mau  sie  zum  Analysieren,  wo  sie 
erst  nach  Jahren  Gutes  leisten  könnten.  Aller- 
dings ist  es  schwer.  Berufschemiker  im  Eisen- 
hüttenlaboratorium  ansässig  zu  machen,  well 
die  Chemiker  leider  noch  immer  schlechter  be- 
zahlt werden  als  ihre  Kollegen,  die  Betriebs- 
ingenieure. Es  sollte  Sache  eines  jeden  Labo- 
ratoriurusvorstehers  sein,  seine  Verwaltung  auf 
diese  mißliche  Lage  der  Chemiker  aufmerksam 
zu  machen,  vielleicht  würde  dann  einmal  in  Ver- 
waltungskreisen die  Ueberzeugung  durchdringen, 
daß  gute  Chemiker  gerade  so  viel  leisten  wie 
gute  Ingenieure,  und  daß  sie  infolgedessen  eben- 
so günstig  gestellt  werden  müssen.  Solange 
dies  nicht  erreicht  ist,  wird  wohl  die  Haupt- 
stütze des  Chofcheniikers  der  Laborant  bleiben, 
den  er  direkt  von  der  Volksschule  herauzieht, 
für  sich  selbst  anlernt,  und  der  ihm  dann  gute 
Dienste  leistet,  wenn  er  neben  Ordnungs-  und 
Reinlichkeitssinn  etwas  Geschick  hat. 

Es  würde  zu  weit  führen,  hier  die  einzelnen 
analytischen  Metboden  aufzuführen,  welche  zum 


täglichen  Gebrauch  zu  empfehlen  sind;  nur  über 
die  Kontrollanalysen  sei  noch  einiges  gesagt. 
In  dem  Betriebslaboratorium  werden  zu  dem 
Zweck  täglich  vom  Chefchemiker  einzelne  Proben 
genommen,  beispielsweise  im  Verhältnisse  1  :  5. 
d.  h.  fünfmal  weniger  Kontrollproben.  als  Chargen 
analysiert  wurden.  Diese  Proben  können  aufs 
Geratewohl  genommen  werden,  oder  man  sucht 
diejenigen  heraus,  deren  angegebenen  Bestand- 
teile auffallen  oder  vom  Betriebsingenieur  als 
unwahrscheinlich  bezeichnet  wurden.  Ebenso 
werden  im  Hauptlaboraturium  jeden  Tag  von  dem 
gesamten  einlaufenden  Probematerial  einzelne 
Proben  herausgenommen;  diese  Kontrollproben  be- 
kommen dann  eine  besondere  Numerierung,  die  nur 
dem  Chefchemiker  bekannt  ist,  und  werden  täglich 
unter  dem  Personal  verteilt.  Von  den  Stahl- 
kontrollproben werden  einige  im  Hauptlabora- 
torium, andere  im  Betriebslaboratorium  unter- 
sucht, so  daß  die  einzelnen  Laboranten  sich  oft 
selbst  kontrollieren.  Diese  Art  der  reber- 
wachung  bildet  das  beste  Beaufsichtigungsmittel 
für  das  analysierende  Personal  der  Chemiker  und 
Laboranten.  Es  versagt  nie  und  zwingt  jeden 
einzelnen,  sorgfältig  zu  arbeiten.  Wo  man  über 
viel  Personal  verfügt,  empfiehlt  es  sich,  sämt- 
liche Probon  doppelt  zu  bereiten  und  in  zweier- 
lei Dosen  oder  Schachteln  zu  verteilen ;  die  eine 
Sorie  (z.  B.  mit  gelber  Etikette)  wird  direkt 
dem  Aualytiker  gegeben,  die  zweite  (mit  roter 
Etikette)  erhält  der  Chcfchcroiker,  der  die  Dosen 
mit  Kontrollnummern  versieht  und  entweder  alle 
oder  nur  teilweise  an  das  Personal  zur  Kontroll- 
untersuchung weitergibt  Auf  diese  Art  wird 
auch  die  Arbeit  regelmäßiger,  indem  wenig  oder 
viel  Kontrollproben  herausgegeben  werden,  je 
nachdem  viel  oder  wenig  Arbeit  vorhanden  ist. 
Selbstverständlich  werden  die  Ergebnisse  erst  dann 
weitergegeben,  wenn  die  beiden  Untersuchungen 
übereinstimmen.  Wo  das  nicht  möglich  ist,  werden 
Berichtigungen  an  die  Betriebe  geschickt,  wenn 
sich  Fehler  finden  sollten.  Wenn  sämtliche  Me- 
thoden den  Analytikern  scharf  angegeben  sind 
und  man  über  ein  gutes  Personal  verfügt,  werden 
solche  Berichtigungen  nur  selten  vorkommen. 

Einer  der  schwierigsten  Punkte  beim  Bau 
eines  Laboratoriums  ist  die  Ventilation.  Das 
Laboratorium  muß  gut  ventiliert  sein;  dabei  ist 
die  größte  Aufmerksamkeit  in  der  Anordnung 
der  Abzüge  geboten.  Ich  habe  drei  Arten  der 
Ventilation  probiert: 

1.  natürliche,  durch  einfache  Kamine  für 
den  Austritt  der  schlechten  Luft,  und  Fenster 
zum  Eintritt  der  reinen  Luft; 

2.  künstliche,  durch  einfache  Kamine  für  den 
Austritt  der  schlechten  Luft,  und  durch  Ein- 
blasen  der  reinen  Luft  mittels  Ventilator ; 

3.  künstliche,  durch  Absaugen  der  schlechten 
Luft  mittels  Ventilator  und  Esse,  und  Eintritt 
der  reinen  Luft  durch  besondere  Kanäle. 
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1  c 

nönt 

Tnh  r  b 

Ich  gehe  dem  letzten  System  entschieden 
den  Vorzug  und  will  auch  nur  dieses  hier  naher 
beschreiben.  Samtliche  Abzugskanfllc  sind  mit 
einem  Zentralkanal  verbinden,  der  sich  unter 
der  Sohle  der  Arbeitssftlc  befindet  und  in  eine 
Kammer  mit  Ventilator  endigt;  diese  Kammer 
hat  unmittelbaren  Anschluß  an  eine  Esse,  so 
daß,  sogar  beim  Stillstand  des  Ventilators,  ein 
guter  Entlüftungszug  erzielt  wird,  hauptsachlich 
wenn  diese  Esse  vom  Kesselhaus  aus  geheizt 
ist.  Eine  bildliche  Darstellung  dürfte  das  System 
am  besten  veranschaulichen  «siehe  Abbildung  3 
und  4i.    Man   muß   dabei   beachten,   die  Eut- 


lüftungskanale  nur  unter 
den  Abzügen  und  in  ge- 
nügender Menge  anzu- 
bringen, um  einen  voll- 
ständigen Luftwechsel 
in   kurzer  Zeit  zu  er- 
zielen.  Auch  müssen  die 
Abmessungen    der  Ent- 
lüftungsötTnungcn  und 
der   Kanäle  genau  be- 
rechnet    werden.  Hei 
einem  so  heftigen  Luft- 
wechsel würde  aber  im 
Winter,  bei  großer  Kalte, 
im     Arbeitsraum  eine 
zu  niedrige  Temperatur 
herrschen,    wenn  nicht 
die  Einlaßluft  in  beson- 
deren Heizkammern  vor- 
her    erwärmt  würde. 
Deshalb   Wird   die  auf 
der  Nordseite  in  einer 
schaltigen  Straucher- 
gruppe  angesaugte  Luft  in 
Dampf heizkamuiern  vor- 
gewärmt, um  dann  in  die 
Analysicrrflume  in  einer  Hohe  von  etwa  2  m  ein- 
zuströmen; einzelne  Heizkörper  sind  noch  in  den 
Sillen  verteilt,  so  daß  es  mir  gelungen  ist,  in 
einem  Laboratorium  mit  ähnlicher  Anlage  hei 
—  13"  Außentemperatur  -f-  12"  in  den  Kanälen 
nach  der  Heizkammer,   und  4-  1 «  0  C.  in  den 
Arbeitsstilen   zu  erzielen.     Hei  Anordnung  des 
Lufteinlasses  auf  der  Nordseite  hat  man  dann 
auch   im   Hochsommer  verhältnismäßig  frische 
Luft,  die  nach  Hedarf  durch  Leinwand  filtriert 
und    durch    Berieselung   dieses  Leinwandtiltets 
noch  um  einige  (irade  abgekühlt  werden  kann. 
In  den  Rfluineii,  wo  keine  künstliche  Ventilation 


Abbildung  3.  Doppelabiug. 


Abbildung  4.    FiitläftungNahln<;o  in  einem  ArbeitHMUil  mit  vier  l>"|>]ielnhzügen. 
WIK»  2 
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nötig  ist,  sind  ebenfalls  überall  Heizkörper  an- 
gebracht, und  die  Niederdruckdampfheizung  ist 
für  sämtliche  Lokale  zu  empfehlen. 

Sämtliche  Leitungen  sollen  offen  an  der  Decke 
des  Kellergeschosses  liegen  und  in  allen  Teilen 
leicht  zugänglich  sein.  Es  ist  zu  empfehlen,  ge- 
nügende Absperrventile  anzubringen,  um  bei  Re- 
paraturen nicht  alles  abstellen  zu  müssen,  auch  die 
verschiedenen  Leitungen  für  Wasser,  Abfluß,  Gas, 
Dampf,  Abdampf,  Luft,  mit  verschiedenen  Farben- 
anstrichen zu  verseilen.  Durch  einen  einfachen 
Gasometer  kann  man  im  Untergeschoß  Druck- 
luft für  die  einzelnen  Gcblilselampen  oder  andere 
Apparate  des  Analysierzimmers  bereit  halten ; 
die  Luftleitung  lauft  dann  immer  neben  der 
Gasleitung,  und  die  Hahne  sind  ebenfalls  neben- 
einander anzubringen. 

Samtliche  Tische  und  Abzüge  sind  mit 
weißen  Porzellanplatten  zu  belegen;  Gas-, 
Wasser-  und  Luftleitungen  laufen  an  der  Wand, 
die  auch  mit  drei  Reihen  Platten  verkleidet 
ist;  die  Abflußleitung  lauft  unter  den  Tischen, 
und  sind  auf  diesen  unter  den  Wasserhahnen 
kleine  Porzellanabflußbecken  von  25  X  16  cm  im 
Quadrat  und  16  cm  Tiefe  anzubringen,  die  auf 
großen  Tischen  in  etwa  3  m  Entfernung  liegen. 
Als  Tischhöhe  sind  85  bis  90  cm  zu  wählen,  als 
Breite  genügen  60  cm.  Samtliche  Räume  sind  mit 
hellgrüner  Porzellan-Emaillefarbe  zu  streichen,  und 
wo  Seitenfeuster  nicht  genug  Licht  bringen,  sorge 
man  für  Oberlicht. 

Neben  Dampfbadern,  Gasmuffelöfen  und  großen 
Spülsteinen  sind  auch  solche  Einrichtungen  an- 
gebracht, die  es  erlauben,  mittels  Dampfheizung 
immer  heißes  destilliertes  Wasser  zur  Verfügung 
zu  haben.  In  entlegenen  Hütten,  wo  keine 
Leuchtgasanstalt  vorhanden  ist,  leisten  Gasolin- 
gasapparate gute  Dienste.  Für  Muffelöfen  ge- 
nügen sie  jedoch  nicht,  und  in  solchen  Fallen 
muß  man  Petroleumgebläseöfen  nach  Bart  hei 
einstellen,  die  vorzüglich,  aber  leider  nicht  ge- 
rauschlos arbeiten.  Der  von  Richtersche 
Gasolingaserzeuger  „Automat"  liefert  ein  gutes 
Kochgas,  das  für  drei  Kubikmeter  ein  Kilogramm 
Gasolin  von  0,65  spez.  Gewicht  verbraucht. 
Die  kleinen  Teclubrenner  verbrennen  etwa  110  1 
Gas  i.  d.  Stunde,  und  gewöhnliche  Bunsenbrenner 
sogar  nur  75  1.  Man  vergesse  nicht,  daß  bei 
Gasolingasbrennern  die  Lufthülse  unbedingt  re- 
gulierbar sein  muß.  In  Gegenden,  wo  Leuchtgas 
teuer  ist.  erzielt  man  mit  Gasolingas  ein  billigeres 
Arbeiten;  bekanntlich  ist  ja  der  Gasverbrauch  in 
vielen  nüttenlaboratorien  im  Vergleich  zu  Chemi- 
kalien und  Glaswaren  ein  geradezu  enormer. 

Die  Frage:  ,  Was  kostet  durchschnittlich 
eine  Bestimmung?"  wird  wohl  in  jedem  Labo- 
ratorium verschieden  beantwortet  werden,  und 
hangt  sehr  davon  ab.  ob  sehr  viel  oder  nur 
wenig   analysiert   wird.     In  großen  Betrieben 


kostet  eben  die  Einzeihestimmung  weit  weniger 
als  in  kleineren,  daher  dürfen  auch  schwerlich 
vergleichbare  Preise  anzugeben  sein.  Es  war 
seinerzeit  in  dieser  Zeitschrift  die  Rede  von 
einem  Laboratorium,  in  dem  der  Selbstkostenpreis 
22  S)  (wenn  ich  nicht  irre)  nicht  übersteigen 
«oll;  diese  Zahl  ist  allerdings  sehr  niedrig  und 
dürfte  nur  in  Hütten  erreicht  werden,  wo  viele 
Wasser-  und  Aschenbestimmungen  in  Koks  und 
Kohle  ausgeführt  werden,  wo  wenig  Chemiker 
angestellt  sind,  oder  wo  das  Laboratorium  nichts 
mit  Probenahme  zu  tun  hat.  Meines  Erachtens 
ist  ein  Preis  von  40  <3  schon  niedrig  und  in 
dieser  Höhe  werden  wohl  die  Selbstkosten  der 
Einzclbestimroung  in  den  meisten  großen  Hütten- 
laboratorien sein.  Es  seien  hier  einige  Beispiele 
gegeben : 

Tabelle  1. 


Hält«  X» 

Im  Monat 
Jauoar 

Im  HoDttt 

XoTtmber 

Im  fA&xre 
J.br 

Zahl  der  ausgeführ- 
ten  Benrimniungen  : 
für  Betrieb  I  .  .  . 

In              »          II  .     .  . 

III  .  - 

IV 

5016 
1  640 
295 
45 

4  12» 
l  451 

158 
8(i 

63  27t» 
18  055 
3  054 
1  238 

Summa 

6  90« 

5  «24        75  «26 

Laboratoriumsaus- 
lage n: 
Gehälter  .  .  .  .Jt 
Löhne  ....  -* 
Materialien  .  .  ,«4 

700,00 
1  448,64 
899,1)3 

785,00 
858,15 
447,35 

1 

8  785,00 
13  671,80 
H  283.42 

Summa  .* 

8  148,57 

2  040.50  ;  30  740,22 

Preis  einer  Bestim- 
mung   .  .  .  .Jt 

0,45 

0,35 

<u<* 

Tabelle  2. 


flütto  II 

1  ic*  Jahr 

)!<<•«  Jahr 

Sic.  Jahr 

Zahl  der  ausgeführ- 
ten Bestimmungen 

107  993 

171  228 

1 

|    198  3V» 

Ausgaben  für: 
Gehälter    .  ,  .Jt 
Löhne    .  .  .  .Jt 
Materialien  . 

25  413,37 

22  088,23 
24  339,82 

24  076,00 
21  899.98 
29  676.14 

i 

28  673.04 
23  195.5«' 

29  102.20 

Sa.  der  Aualagen  ..* 

71  841,42 

75(151,12 

«O  970,74 

Preis  einer  Bestim- 

Verteilt  auf: 
Materialien   .  .  Jt 
(ieneralien    .   .  Jt 

0,427 

0,144 

0,2*3 

0,441 

0,173 
0.268 

0.4»>8 

O.I46 

,  0.2«.2 

*  Zahl  den  Chemiker  3;  der  Laboranti  n  4  l»js  . 
der  Arbeiter  und  Jungen  4  bis  8.  Ei«  wurden  im  li*- 
triobsjahr  10  138  Stahlehargen  erxeutrt,  entsprechend 
144  105  t  Stahl  (Kohblö.kel,  somit  entfallen  auf  je 
eine  Stahleharg«  3,024  .*  Laburatoriumsspeten  oder 
0,213  auf  die  Tonne  Kohblöcke.  —  Der  Selbstkost,  n- 
jireirt  einer  Bestimmung  von  0,406  Jt  besteht  au» 
0,107  .  *  Matorialienauslagen  und  0,299  Generalien. 

•*  Zahl  der  Chemiker  3  bis  5;  der  Laboranten  und 
l'roberiehmer  mit  festem  Gehalte  4  bis  5 ;  der  Labo- 
ranten und  .lungeti  mit  Taggeld  13  bis  17;  der  Ar- 
beiter zur  Probenahme  6  bis  8. 
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Wie  die  Laboratoriumsauslagen  unter  den 
einzelnen  Botrieben  eines  Werkes  verteilt  wer- 
den, ist  verschieden.  Auf  der  Hütte  A  bezahlt 
jahraus  jahrein  Betrieb  I  '^g,  Betrieb  11  i'nt, 
Betriebe  III  und  IV  je  *jlt  der  Gesamtjalires- 
ausiagen.  Auf  der  Hütte  B  wir«!  am  Ende  eines 
jeden  Monats  der  Preis  der  Einzelbestimmung 
berechnet,  und  jeder  Betrieb  wird  für  seine 
Analysen  zu  diesem  Einheitspreis  belastet.  Bei- 
spiel aus  Tabelle  1 : 

Im  Monat  Januar  wird: 
Botrieb    I  mit  501 6  X  0,45  =  2257,20  .«  belastet 
II    ,   1040  X  0,45=  738,00  „ 
.      III    „     205  X  0,45  =   132,75  „ 
.       IV    .      45  X  0,45  =     20.25  . 

Huinma  3148,20.* 

Bei  dieser  Art  der  Berechnung,  wo  eine 
Aschenbestimmung  im  Koks  gerade  so  teuer  ver- 
rechnet wird  wie  eine  Kohlenstoffbestimmung  im 
Ferrosilizium.  kommen  natürlich  diejenigen  Be- 
triebe am  teuersten  weg,  die  Kohlen  und  Koks 
zum  Untersuchen  geben. 

Weit  richtiger  und  interessanter  ist  die  Be- 
rechnung nach  feststehendem  Tarife  für  jede  ein- 
zelne Bestimmung,  deren  Satze  natürlich  für 
jedes  Hüttenlaboratorium  so  berechnet  werden 
müssen,  daß  sie  am  Ende  des  Betriebsjabrcs 
einen  kleinen  Ueberschuß  hinterlassen.  Dieser 
wird  dann  für  Neuanschaffungen  verwendet,  oder, 
wenn  er  bedeutend  ist,  den  Betrieben  im  Ver- 
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haltnis  zu  ihren  Laboratoriumsauslagen  wieder 
gutgeschrieben. 

Zum  Schluß  geben  wir  noch  die  Satze,  die 
für  Hütte  M  (Tabelle  2)  berechnet  wurden: 


Analysentarif.    Preis  der  E 

nzolb 

estimmung. 

in  Koh- 

eUrn 

InEinco- 
Irglr- 

In 

suhl 

ruitgrn 

.4 

Jt 

Jt 

0,80 

3,00 

0,80 

0,50 

3,00 

0,50 

0,80 

2,00 

0,80 

Phosphor  ......... 

0,30 

2,00 

0,30 

Kohlenstoff  nach  F.ggertz  .  . 

0,20 

„  gewicht«analvtisch 

3,00 

5,00 

3,00 

5,00 

e,00 

5,00 

In  Eisenerzen,  Manganerzen,  Zuschlagen,  Schlacken, 
Kalk,  Dolomit,  Magnesit,  feuerfesten  Steinen  usw.: 

Feuchtigkeit   0,30  Jt 

Glübverluat   0,50  „ 

Eisen,  Mangan,  jo  2,00  „ 

Phohsphor,  Schwefel,  jo    .  .  .    3,00  „ 

Kiesolerde  3,00  , 

Kalk,  Magnesia,  Tonerde,  je    .    8,00  , 

Andere  Körper   5,00  „ 

In  Kohlon  and  Koks: 

Feuchtigkeit   0,30  Jt 

Asche  0,50  „ 

Flüchtige  Bestandteile   ....  0,50  „ 

Andere  Bestimmungen  ....  3,00  „ 

In  Gasen  und  Grubenluft : 

Kohlensäure,  Sauerstoff  ...   .  \  •    n  «n  * 

Methan,  Koblonoxyd,  Wasserstoff  f  -,e  U,8U  ** 
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Kupolofenbetrieb  in  Amerika. 

Von  Zivilingeniour  Oskar  Loy  de  in  Wilmersdorf. 
(Schlaft  von  Seite  733.) 


Vergleichende  Kupolofenpraxis. 
Nach  Niederlegung  des  Vorstehenden,  das 
einen  Teil  eines  Kapitels  Uber  .Eisen-  und  Stahlguß" 
in  einem  Werke  Uber  „Metallurgie  des  Eisens  und 
Stahles*  bilden  soll,  wurden  auf  der  Versamm- 
lung zu  Philadelphia  von  VV.  S.  Mc.  Qu  Ulan 
der  American  Foundrymens  Association  oinigo 
wertvolle  Angaben  vorgelegt.  Die  betreffenden 
Zahlon  waren  von  großem  Interesse  *  und  be- 
stätigten in  ganz  verblüffender  Weise  die  von 
mir  oben  festgesetzten  Regeln.  Einen  Teil  dieser 
Zahlenreihe  bringe  ich  (Bradloy-Stoughton)  in 
Zahlentufel  4  unter  HinzufUgung  einigor  Zeilen. 
Außerdem  ließ  ich  sämtliche  Zahlon  der  Zahlen- 
tufel durch  zwei  Fachleute  unabhängig  vonein- 
ander nachrechnen. 

Brennmaterial.  (Dieser  Abschnitt  be- 
spricht nur  den  Minderwert  vom  Schmelzen 
mit  Anthrazit  und  ist  für  deutsche  Botriebo  nicht 
von  Wichtigkeit    Der  Berichterstatter.) 

Düsenverhältnis.  Ein  überraschendes  Er- 
gebnis zeigen  dio  durch  Zahlon  festgelegten  Bo- 


•  Vergleiche  „The  Fnumlrv".  Juli  1907,  S. 
bis  373. 


370 


Ziehungen  zwischen  Düsonquorechnitt,  Ofenquer- 
schnitt und  Schmelzleistung.  Ein  Ofen,  dessen 
Querschnitt  weniger  als  0,56  mal  so  groß  ist,  wie 
der  Querschnitt  der  Düsen,  schmilzt  stündlich 
auf  das  Quadratmeter  Querschnitt  6450  kg;  ein 
Ofen,  dessen  Querschnitt  mohr  als  6,56  mal  so 
groß  int>  wie  der  Querschnitt  der  Düsen,  schmilzt 
stündlich  auf  das  Quadratmeter  Querschnitt  nur 
5420  kg.  Von  diesem  auffälligen  Ergebnis  der 
Zahlentafel  4  macht  nur  der  Ofon  Nr.  8  eine 
Ausnahme;  sein  langsames  Schmelzen  wird  augen- 
scheinlich durch  den  niedrigen  Schacht  veranlaßt, 
da  das  Eisen  dio  Schmolzzono  erreicht,  bevor  es 
genügend  vorgewärmt  ist.  Große  Düsenöffnungen 
bewirken ,  daß  dor  Gebläsewind  mit  weniger 
Widerstand  und  mit  geringerer  Geschwindigkeit 
in  den  Ofon  dringt ;  d.  h.  man  erhält  mehr  Wind, 
doch  wird  dieser  nicht  so  stark  in  dio  Mitte  dos 
Ofens  getrieben.  Wenn  die  Veröffentlichung 
dieser  Zahlen  nur  dos  eino  Gute  hätte,  auf  don 
Vorteil  großer  Düsenöffnungen  hinzuweisen,  so 
würde  sie  schon  sehr  viel  für  dio  Gioßoroiindustrio 
getan  hnbon.  Aus  den  hier  angeführten  Typen  dor 
Praxis  kann  man  als  feststehend  ansehen,  duß 
dor  G  osa  m  t  düson  quersch  n  i  1 1  nicht  we- 
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Zuhlentafil  4.    Vergleich  von  Kupolofonbotrieben. 


>r. 

. 
1 

- 



3 



4 



• 





9 

  - 

10 
lO 

— -  - 

1 



OSti 

88!» 

10H7 

1118 

1372 

1372 

1  422 

1473 

1 524 

1524 

2 

Ton  Herd  bin  Düsen  .  .  mm 

305 

17!» 

27!» 

305 

101 

356 

635 

406 

51 

:«):> 

3 

von  Dünen  bis  Gicht  .  .  mm 
Entfernung    von    Düsen  bis 
Gicht  geteilt  durch  Durch- 

2602 

3048 

»531 

2769 

2603 

2870 

3581 

2337 

2845 

2H!>6 

4 

I 
1 

messer   

4,0 

3,4 

3,3 

2.5 

1,0 

2.1 

2,5 

1,6 

1.0 

1.0 

5 

Dütten(|ocrschnitt  jui  Ofentjuor- 

sc.bnitt  wie  1  zu  

3,07 

5.H6 

0,(12 

4,53 

t;.5s 

5,45 

2,85 

4,83 

10,47 ; 

•i,73 

« 

Wimldruek   in  min  Wamer- 

304 

700 

350 

415 

570 

613 

700 

700 

350 

:t50 

7 

SatxF.isonzuKokswio  100  kg  zu 

25.00 

13,3 

13,15 

1 1.40 

14.50 

13.30 

12.50 

14,70 

1  3.30 

1 3. 1  5 

8 

Füllkoka  Ober  Dünen  .  .  mm 

:>07 

533 

3K| 

K38 

r,  10 

XI3 

1016 

350 

762 

.-..Vi 

0 

21» 

17« 

!»7 

155 

175 

264 

244 

203 

!*7 

I»;:, 

10 

Eiaenlage  mm 

Minuten  Schmelzbeginn  nach 

84 

105 

8!» 

1G0 

160 

213 

224 

185 

8»; 

173 

11 

T 

15 

5 

15 

10 

20 

5 

15 

l 

15 

12 

Minuten  Schmelzzeit  nuf  die 

i 

8,50 

5.70 

o.oo 

10.00 

11,00 

12,00 

12.00 

5.50 

11» 

13 

Stündliche  Schmelzung  kg  auf 

»II****** 

»Mio 

5520 

»iC.OO 

5310 

54!t(> 

540" 

14 

Stündliche  Schmelzung .  .  kg 

3320 

4200 

47»',0 

6 1 00 

7  f.  80 

0830 

10050 

0050 

10000 

!»0"L' 

1.'. 

mm WaKHerHäul«'  zu  Entfernung 

von  DÜHe  bis  (iiclit  wie  1  zu 

.1,78 

10.0!» 

r>.67 

4.57 

4,»18 

5.11 

3,34 

8,13 

1 

8,27 

IC 

mm  Wasnersflulo  auf  das  in 
Entfernung  «wischen  Düse 

146 

230 

09 

150 

21!»  214 

105 

300 

123 

121 

17 

1 

Erzeugnisse  

'T 

..  »  i. 
;  3  ■ 

f - 

3.  T. 
it  m  c  J 

= 

=  r 

!? 
3 

p 

o.  » 

Vi 

=    3  ~ 
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nigor  als  oin  Sechstel,  und  hesser  noch 
nicht  weniger  als  ein  Viortel  dos  Ofenquor- 
schnittos  betragen  sollte. 

Sehachthöhe.  Nach  Zahlontnfol  4  besteht 
ferner  ein  wirbliges  Verhältnis  zwischen  erstens 
dor  Schmelzgeschwindigkeit  und  zweitens  der 
Höhe  der  liichtöffnung  über  den  Düsen,  dividiert 
durch  den  Ofendurchmessor.  Die  durchschnittliche 
Sehmelzloistung  von  Oefen,  bei  denen  dieses  letz- 
tere Verhältnis  mehr  als  2,ö  bot  rügt,  beläuft  sich 
auf  etwa  7(X>0  kg  für  das  (Quadratmeter  und  Stunde, 
während  die  durchschnittliche  Schmelzleistung 
von  Oofen,  hei  denen  dies  Verhältnis  weniger  als 
'_>,")  beträgt,  nur  etwa  ööOO  kg  Tür  dos  (Quadratmeter 
und  Stunde  zeigen.  Von  dieser  Hegel  gibt  Zahlen- 
tafel 4  nur  zwei  Ausnahmen:  Ofen  b  schmilzt 
si  lineller.zwcifcllus  wegen  grober  Düsonötl'nungen : 
Ofen  schmilzt  langsamer  infolge  verhältnismäßig 
kleiner  DüscnölTnungon.  Abgesehen  von  diesen 
Ausnahmen  gilt  die  Regel  allgemein,  und  eiu 
Vergleich  mit  verschiedenen  tiefen  kann  sie  nur 
bestätigen;  man  vergleiche  beispielsweise  dieOefon 
4  und  S.  bei  denen  das  Diisenverhiiltnis  nahezu  das 
gleiche  ist,  cbeu.-o  1  und  G  usw.  Der  Vergleich 
zwisi-hen  .i  und  VI  ergibt  augenscheinlich  eine 
Ausnahme,  die  sich  durch  zwei  Dilsenrcihen  bei 
Nr.  !)  erklärt. 

W  i  n  d  p  r  o>  s  n  n  ir.  Die  Durchschnitt  s-Schmelz- 
geschwindigkeit  betrögt  bei  Oefen  von  mehr  als 
,7!  cid  Wassersäulen- Windpres>ung  mir  H.U)  kg 


f.  d.  um  und  Stunde,  während  bei  geringerem 
Drucke  im  Dur  hschnitt  (1255  kg  f.  d.  tpu  stündli  h 
geschmolzen  werden.  Dieses  Verhältnis  ist  nicht 
so  auffällig,  um  darauf  eine  Kegel  aufzubauen, 
zumal  Dur  ein  einziger  Ofen  (Xr.  I)  von  großem 
Kintluli  auf  die  Reihe  mit  niedriger  Windpressnnc 
ist.  Trotzdem  ist  aber  die  Tatsache  wichtig  genug, 
um  die  Theorie  zu  widorlegen,  nach  welcher 
ein  stärkerer  Gebläsedruek  notwendigerwei*e  ein 
schnelleres  Schmelzen  verursacht.  Falls  nämlich 
die  Oel'on  il,  V)  und  10  gröbere  Düsenöffnungen 
hätten,  könnten  wir  bei  niedrigem  (iebläsodruck  em 
sehr  günstiges  Durehschnitts-Krgebnis  erwarten. 

Höho  des  FUllkoks.  Die  ursprilncliehi? 
Höhe  des  Füllkoks  ist  koin  Malistab,  mit  dem 
man  rechnen  könnte,  da  das  Hott  in  den  meisten 
Fällen  während  der  ersten  Minuton  des  Seh  Helzen 
höher  oder  niedriger  wird  und  danach  ein»»  otw.i> 
andere  Lage  annimmt.  In  der  Dicke  der  Schichten 
von  Koks  und  Kison.  die  dem  Füllkoks  folget., 
liegt  der  Schwerpunkt  unserer  Uet rächt u ngen  ; 
diese  Schichten  sollten  auf  15  bis  2')  cm  Koks  und 
auf  15  cm  Kison  angelegt  werden,  unatiltüngic 
vom  Ofendurchmesser.  Wenn  heiberes  KiseL, 
v  erlangt  wird,  sollte  die  Koksschicht  20  cm  stark 
gehalten  werden,  im  anderen  Falle  nur  P»  cm. 

Sch  mel  zgeseh  w in digk  ei  t.  Die  Schnellig- 
keit des  Schmelzens  ist  sehr  wichtig,  d.t  unin 
sonst  gleichen  Verhältnissen  dor  Nutzeffukt  eim- 
Ofens  um  so  gröber  ist,  je  schneller  or  auf  da» 
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Quadratmeter  Querschnitt  schmilzt;  damit  wächst 
unter  gegebenen  Bedingungen  dio  Sparsamkeit 
des  Betriebes. 

B|  W.  I.  Keept  Vorherü-Ocfen.» 

Die  BeschalTenhoit  de»  Eisons  ist  besser,  wenn 
os,  sobald  es  geschmolzen  ist,  am»  dem  Ofen 
genommen  wird.  Wonu  das  Eisen  im  Herde  des 
Ofens  sich  ansammelt,  verursacht  dieser  Umstand, 
daß  es  aus  dein  Koks  Schwefel  aufnimmt.  Der 
in  Abbildung  2  dargestellte  Vorhord  zeigt  eino 
Ideal-Bauart.  Die  Düsen  befinden  sich  hart  Uber 
dem  Boden;  daher  ist  das  Koksbotl  kleiner  als 
lud  Oofeu  ohne  Vorherd,  der  Koksvorbrauch 
wird  entsprechend  geringor.  Da  das  Eisen  und  die 
Schlacken,  sobald  sio  geschmolzon  sind,  ablaufen, 


Abbildung  2. 


ist  hier  die  Gefahr  geringer,  dal»  sich  Schlacke  vor 
den  Düsen  festsetzt;  aus  diesem  Grunde  ist  dieso 
Bauwoiso  insbesondere  sehr  gut  für  lange  oder 
für  ununterbrochene  Schmelzungen. 

Die  Gefahr  wird  gering,  daß  der  Boden  durch- 
geht: und  geschieht  dies,  so  ist  eine  Ausbesserung 
einfach,  da  kein  größerer  Posten  flüssigen  Eisens 
vorhanden  ist,  welches  ausfließen  könnte.  Der 
Vorhord  könnte  auf  Räder  gesetzt  werden,  so  daß 
er  fortzunehmen  wäre,  worin  er  nicht  gebraucht 
wird.  Da  der  Vorherd  keinen  Koks  enthält,  kann 
er  eino  großo  Monge  Eisen  fassen.  Der  Vorhord 
muß,  wie  der  Ofen,  erst  stark  angeheizt  worden, 
bevor  das  Eisen  hineinläuft.  Asche  und  Holzkohle 
schwimmen  auf  der  goschmolzonon  Schlacke  und 
fließen  aus  dem  Schlnckonloche  aus.  Das  ge- 
schmolzene Eisen  im  Vorhord  ist  mit  Schlacko 
bedeckt,  und  die  lose  Decke  des  Vorherdes  sowie 
die  erwärmte  Ausmauerung  desselben  halten  dio 
ilitzo  derartig  zusammen,  daß  das  Eison  reichlich 

•  N»ch  „Tlio  Koundry"  1907,  September,  S.  28. 


so  heiß  bleibt  wie  im  Herde  der  Oofon  alter  Bau- 
art, wo  der  kalte  Wind  die  Schlacken  und  das 
Eisen  abkühlt,  wenn  sio  von  der  Schmolzzone 
horabtropfen. 

Das  mit  Schlacke  bedeckte  Eisen  im  Vorherd 
gestattet  allem  Schaum  nach  oben  zu  steigen 
und  sichert  ein  reineres  Eisen,  als  es  unmittelbar 
aus  dem  Ofen  gezogen  wordon  kann.  Aus  dem 
Vorhorde  kann  eine  kleine  und  große  Mengo 
Eisen  abgelassen  worden ;  auch  kanu  dor  Abstich 
so  bemosson  sein,  daß  oin  immerwährender  Strom 
von  Eisen  abfließt. 

Der  skizzierto  Vorherd  wird  in  England  und 
Deutschland  viel  gebraucht,  um  Eisen  weich  zu 
machen,  indem  man  Holzkohlen  hineinwirft, 
bevor  da»  Eisen  abgefangen  wird,  und  sio  auf 
dem  Eisen  schwimmen  läßt.  Solch  oin  Vorhord 
ermöglicht,  eine  große  Monge  Eisen  aus  einem 
kleinen  Ofen  zu  schmelzen. 

Wenn  ich  (Keep)  nicht  irre,  ist  eine  veränderte 
Form  dieser  Bauart  in  der  nouou  Gießerei  von 
Wardon  King  &  Sohn  in  Montreal,  Kanada  in 
Gebrauch.  Ich  entsinne  mich  keiner  anderen. 
In  den  Osboru  Works,  Auburn,  X.  V.,  ist  dor 
Abstich  derartig  gestaltet,  daß  oin  Damm  etwas 
vorn  am  Zupfloche  angebracht  ist ;  die  Schlacko 
wird  durch  diesen  Damm  aufgehalten  und  fließt 
Uber  die  Seite  der  Abstichriune  durch  eine 
Oeffnung  in  einen  Pfannenwagen.  Fast  alle 
Wagenräder-Gießereien  und  viele  Großgußwerke 
haben  ihre  Oefen  auf  hoho  Füße  gesotzt,  und 
das  Eisen  fließt,  sobald  es  geschmolzen,  in  große 
Mischpfannon,  dio  in  Zapfen  hängen  und  gorado 
unter  den  Abstichen  angebracht  sind.  Diese 
Sammol-  odor  Mischpfunnen  haben  eino  starko 
Ausfütterung,  dio  heiß  gemacht  wird,  bevor  das 
Eisen  hineinläuft.  Dio  Schlacko  wird  auf  dor 
Rückseite  des  Ofens  abgelassen  und  soll  nicht 
aus  dem  Eisonabstichlocho  laufen. 

Ein  Sammler  dieser  Art  hält  eine  halbe  Tonne 
bis  zu  mehreren  Tonnen  geschmolzenen  Eisens; 
eine  so  große  Mengo  Eisen  hält  seine  Hitze 
für  eine  beträchtliche  Zeit.  Das  Eisen  wird  rein 
und  gleichmäßig.  Sollen  kleine  Pfannen  gefüllt 
werden,  so  wird  der  Sammler  gewöhnlich  gekippt, 
um  da«  Eison  Uber  don  Rand  ausfließen  zu  lassen  ; 
bei  einigen  Mischpfannen  wird  das  Eisen  seitwärts 
naho  am  Bodon  abgozapft ;  doch  ist  es  nicht 
gebräuchlich,  zum  Zusammenhalten  der  Wärme 
eine  Decke  anzubringen.  Gelegentlich  werden 
mehrere  solcher  Sammolpfanueu  gefüllt  und  zur 
Seite  gestellt,  bis  genug  Eisen  geschmolzen  ist,  um 
die  größten  StUcke  zu  gießon.  Die  Mischpfannen 
wurden  zuerst  angewandt,  um  Gleichmäßigkeit 
des  Eisens  zu  erzielen.  Das  Eisen  kann  in  den 
Mischpfannen  mit  Ferromangan  oder  mit  Alu- 
minium vorsetzt  werden,  und  das  Eison  wird 
viel  gleichmäßigere  Güsse  geben,  als  wenn  es 
unmittelbar  vom  Ofen  mit  verschiedenen  Pfannen 
entnommen  wird. 


Digitized  by  Google 


774    Stabl  and  Eigen. 


Ein  Ausfuhrzoll  auf  franzStücke  EUenerteY 


X8.  Jahrg.  Nr.  22. 


Ein  Ausfuhrzoll  auf  französische  Eisenerze? 

Von  Dr.  Troscher-Düssoldorf. 


\  usfuhrzölle  gehörten  lange  Zeit  zu  den  Dingen, 
die  als  vollständig  Überwunden,  als  abgetan 
galten,  denen  in  der  Wirtschaftspolitik  nur  noch 
eine  geschichtliche  Bedeutung  beizumessen  sei. 
Wenigstens  in  den  modornen  Kulturetaaten.  In 
tropischen  Gebieten  sind  Ausfuhrzölle  soit  langem 
und  noch  jetzt  eine  höchst  wichtige,  violleicht 
die  wichtigste  Finanzquelle  und  darum  schlechter- 
dings unentbehrlich;  aber  selbst  dort  sind  sio 
zwar  als  ein  notwendiges,  aber  doch  als  ein  Tobel 
angosohen  worden,  seitdem  die  morkantilistischon 
Anschauungen  friihoror  Zoiton  besserer  Einsicht 
habon  Platz  machen  müssen.  Unsere  jüngste  Zeit 
aber  gefällt  sich  nun  darin,  ab  und  zu  doch  einmal 
wieder  in  der  merkantilistischon  Rumpelkammer 
Umschau  zu  halten,  was  sich  denn  da  wohl  vor- 
finde, das  sich  mit  einigem  modernom  Aufputz 
noch  als  brauchbar  orwoiso.  Und  es  soll  nicht 
geleugnet  werden,  dati  dabei  wohl  einiges  zu 
finden  ist;  denn  darüber  sind  wir  ja  doch  nun 
seit  Friedrich  List  nachgerade  einig,  daß  der 
Physiokratisimis  in  seiner  absoluten  Verurteilung 
alles  dessen,  was  der  Merkantilismus  erfunden 
und  angewandt  hatte,  mindestens  zu  weit  ging. 
Ks  ist  aber  bei  solchem  Stöbern  in  alten  Sachen 
nicht  nur  erklärlich,  sondern  geradezu  natürlich, 
daß  es  an  Versuchen  nicht  fehlt,  auch  ungeeignete 
Dinge  horvorzusuchen  und  mit  neuom  Anstrich 
zu  vorsehen,  die  aber,  so  sehr  sie  auch  von  Staub 
und  Moder  gereinigt  werden,  sich  doch  nicht  in 
ihre  moderno  Umgebung  einfügen  wollen,  Fremd- 
körper bleiben. 

Zu  diesen  gehören  auch  in  den  allermeisten 
Fällen  die  Ausfuhrzölle,  weil  mit  dor  modernen 
Vorkehrsentwicklung  die  Versorgung  der  einzelnen 
Wirtschaftsgebiete  mit  Lebensmitteln,  Rohstoffen 
und  Fabrikaten  auf  eine  ganz  andore  Grundlage 
gestellt  worden  ist.  Und  doch,  was  ist  nicht 
neuerdings,  besonders  seitdem  sich  Großbritannien 
mit  der  fiskalischen  Maßnahme  einos  Ausfuhr- 
zolles auf  Kohle  versucht  hat,  an  Vorschlägen  für 
Einführung  von  Ausfuhrzöllen  geleistet  worden! 
Bei  uns  in  Deutschland  sind  ja  die  Antrüge  doe 
Abgeordneton  Grafen  Kanitz  die  Erhebung  eines 
Koblenausfuhrzolles  betreffend  chronisch,  dor  Kali- 
ausfuhrzoll  ist  einem  Teil  der  Reichsboten  ein 
boliebtos  Steckenpferd  geworden.  Wir  dürfen 
uns  abor  trösten:  nicht  nur  wir  Deutschen  sind 
mit  solchen  Wirtschaftspolitikern  gesegnet,  die 
eich  darin  gefallen,  Parlamente  und  Ooffontlich- 
keit  mit  derartigen  Dingen  zu  behelligen,  sondern 
auch  andere  Ländor  leiden  koinon  Mangel  daran. 

In  dou  französischen  Kümmern  hat  anfangs 
1907  Francis  Laur.  der  jüngst  auch  in  Deutsch- 
land durch  die  vier  Bände  seiner  das  deutsche 


und  französische  Kartellwesen  in  etwas  einseitiger 
und  das  letztere  in  etwas  ruhmrediger  Weise  be- 
handelnden Schrift  „De  raceaparement*  bekannt 
geworden  ist,  den  Antrag  eingebracht,  einen  Zoll 
von  etwa  1  Fr.  25  Cent,  auf  die  Tonne  ausgeführter 
Eisenerze  zu  logen,  „der  für  den  französischen 
Staatshaushalt  eine  wachsende  und  nicht  zu  unter- 
schätzende Einnahmequelle  und  für  die  franzö- 
sische Eisenindustrie  ein  Schutz  gegen  don  fremden 
Wettbewerb  sein  würde",  von  dem  aber  ein  Rück- 
gang der  Eisonorzausfuhr  nicht  zu  befürchten  sei. 
Bei  dem  wachsenden  Bezüge  Deutschlands  an 
französischer  Minette  ist  es  interessant  genug, 
oinen  Blick  auf  don  Bericht  zu  werfon,  den 
daraufhin  M.  Aguillon,  Inspecteur  generai  des 
mines,  dem  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
über  dio  mutmaßlichen  Wirkungen  eines  solchen 
Ausfuhrzolles  erstattet  hat.* 

Abgesehen  von  einigen  kleineren  Erzlager- 
stätten, die  von  geringer,  für  dio  Ausfuhr  jeden- 
falls ohne  jedo  Bedeutung  sind,  besitzt  Frankreit  h 
drei  er/fördernde  Bezirke:  die  östlichen  Pyrenäen, 
die  Normandie  und  Bretagne  und  vor  allem  dos 
Departement  Meurthe-et-Mosello.  An  dor  Förde- 
rung von  8-181  000  t  Erzen  im  .lehre  190b  waren 
die  Ostpyrenäen  mit  247  10J  t,  dio  beidon  ge- 
nannten nördlichen  l'rovinzon  mit  409242  t  und 
Meurtho-oi-Mosello  mit  7399019  t  beteiligt.  Dank 
der  stetigen  und  raschen  Entwicklung  des  Erz- 
borgbaues im  letztgenannten  Gebiete  ist  im  Jahre 
1007  Frankreich  aus  oinom  oraeinführonden  zu 
einem  nahezu  indifferenten  Lando  geworden  und 
wird  ohne  Zweifel  iu  diosoin  Jahre  1908  zu  einem 
erzausführonden  werden.  Es  betrug  nämlich  in 
Frankreich  (in  Tonnen): 


Im  Jahre 

dir  Kör- 
derunf 

die  die 
Elnfaltr  Auofahr 

die  Mehr-    der  »r- 
einfuhr  brauch 

1900 
1901 
1902 
1903 
1Ü04 
1905 
1006 
l.8em.  1907 

L„ 

5447694  2119003 
4790732  10G2874 
5003782  1563334 
f,2l954t  1832807 
7022849  1 738139 
7395409  2151633 
84  8 1000  2015062 
f  1007005 

371798  1747205  7I94W«;« 

258925  1403949  6 15)463! 

422677  1140657  6144439 

714160  1118647  73HMS8 
1228773  509366  75H2207 
1 355591    796042  8 1  :>  1 45 1 
1739971   2750M  875«,091 

993553     13452  * 

Für  die  Ausfuhr  nach  Deutschland  kommen 
nur  die  Erzgebiete  im  Osten  und  im  Norden  in 
Betracht.  Von  der  Förderung  von  247  102  t  des 
südlichen  Erzgebietes  der  Ostpyrenäen  wurden 
1908:  02117  t  ausgeführt,  und  zwar  ist  fast  aus- 
schließlich England  das  Bestimmungsland.  Ist 
schon  in  don  letzten  fünf  Jahren  dio  Ausfuhr  auf 


•  Abgedruckt  in  den  „Annale  de«  minet"  1908, 
I.  Lieferung. 
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nahezu  das  Achtfache  gestiegen,  während  die 
Förderung  fast  gleich  geblieben  ist,  so  wird  man, 
da  eine  Hochofenindustrie  im  Süden' Frankreichs 
nicht  recht  vorwärts  kommen  will,  in  der  Folge- 
zeit um  so  mehr  auf  den  Export  angewiesen  soin, 
als  man  die  Gruben  in  kurzem  auf  eine  .Jahres- 
ausbeute von  600000  t  bringen  will-X  Man  wird 
nun  nicht  behaupten  wollen,  daß  England  auf 
die  paar  Tausend  Tonnen  Erze  angewiesen  sei,  ob- 
wohl sie  von  einer  ausgezeichneten  Beschaffenheit 
für  den  ßeesomerprozeß  sind.  Ein  Abwälzen  eines 
Ausfuhrzolles  auf  das  Ausland  durfte  daher  un- 
möglich sein,  denn  andere  Absatzgebiete  werden 
sich  bei  Verteuerung  der  Erze  auch  nicht  leicht 
rinden  lassen.  Da  der  Verdienst  fUr  die  Tonne 
aber  jetzt  schon  schmal  genug  ist.  so  würde  oin 
Ausfuhrzoll  nichts  Geringeres  als  das  Aufboren 
des  ostpyrenäischon  Erzbergbaues  bedeuten. 

DieKr/.e  der  Bretagne  und  Normandie  können 
ihrer  Zusammensetzung  nach  nur  als  Zuschlagerze 
fUr  den  Thomas-  und  Martinprozeß  in  Betracht 
kommen.  Das  ist  es,  warum  auch  sie  auf  die 
Ausfuhr  mit  unbedingter  Notwendigkeit  ange- 
wiesen sind;  Frankreich  kann  von  ihnen  nur 
einen  sehr  kleinen  Teil  verbrauchen.  Von  der 
Förderung  der  Normandie  z.  B.  hat  es  im  .lahre 
1006  längst  nicht  den  vierten  Teil  selbst  verhüttet, 
während  die  Förderung  der  Bretagne  nahezu 
vollständig  ins  Ausland  gegangen  ist,  und  zwar 
nach  Deutschland;  denn  die  Ausfuhr  nach  den 
Niederlanden,  d.  h.  nach  Rotterdam,  geht  in  Wirk- 
lichkeit nach  Deutschland,  das  demnach  1906  an 
nordfranzösischen  Erzen  mehr  als  200000 1  empfing; 
England  etwa  120000  t. 

Von  gar  geringer  Bedeutung  aber  sowohl  für 
Frankreich  als  auch  für  Deutschland  sind  selbst 
diese  Erzlagerstätten  im  Vorgleich  zu  denen  im 
Departement  Meurthe-et-Moselle.  Es  würde  ein 
falsches  Bild  ihrer  Entwicklung  und  ihrer  Ent- 
wicklungsfähigkeit geben,  wollte  man  die  Er- 
zeugung dieses  Departements  nur  im  ganzen  be- 
trachten. Es  sind  vielmehr  drei  Bezirke  wohl  zu 
unterscheiden:  die  von  Nancy  und  Longwy,  in 
denen  im  Stollenbau  ziemlich  mittelmäßige  Erze 
gewonnen  werden,  und  dorjenige  von  Briey,  wo 
im  Schachtbau  die  bekannte  französische  Minette 
gewonnen  wird.  Die  Förderung  dieser  Bezirke 
gestaltete  sich  in  den  letzten  fünf  Jahren  folgender- 
maßen: Es  wurden  in  Tonuen  gefördert: 
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1906 

1  082  000 

2  490  062 

3  084  58« 

7  25«  524 

Briey  also,  erhellt  daraus,  ist  dor  Bezirk,  dem 
einzig  und  allein  das  Anwachsen  der  französischen 
Eisenerzförderung  um  otwa  3  Millionen  Tonnen  zu- 


zuschreiben ist,  und  dabei  ist  der  Bergbau  dort  orst 
am  Anfang  seiner  Entwicklung.  Vier  Gruben 
nur  sind  in  vollem  Betrieh,  vior  andere  haben  die 
Ausbeute  eben  orst  begonnen,  und  sieben  bis 
acht  Schächte  worden  jetzt  noch  niodergebracht, 
so  daß  in  wenigen  Jahren  sich  die  Förderung  auf 
10  Millionen  Tonnen  und  mehr  belaufen  dürfte. 

Was  will  Frankreich  mit  diesen  Erzen  be- 
ginnen? Der  Bericht  des  Herrn  Aguillon  gesteht 
offen  ein:  .Welche  Entwicklung  auch  unsere 
Eisenindustrie  in  Lothringen  oder  sonstwo  in 
Frankreich,  wohin  das  lothringischo  Erz  ver- 
frachtet worden  kann,  nehmen  möge,  es  wird 
ihr  bei  uuserem  Mangel  an  Steinkohlen  unmöglich 
sein,  zu  verbrauchen,  was  Meurthe-et-Mosolle  an 
Erzen  hervorbringen  muß,  damit  sich  die  Aus- 
beute gewinnbringend  gostalte.  Die  Ausfuhr  ist 
allzeit  eine  Notwendigkeit  gewesen  und  wird  es 
besonders  mehr  und  mehr  werden." 

Die  aus  dem  Departement  Meurthe-et-Moselle 
ausgeführten  Erze  verteilten  sich  nach  Be- 
stimmungsländern also: 


Aus  diesen  Ziffern  geht  hervor,  daß  die  Be- 
deutung der  Ausfuhr  in  stetigem  Wachsen  be- 
griffen ist  auch  für  den  wichtigsten  Erzbergbau 
Frankreichs,  „der  sich  nur  durch  und  für  den 
Export  entwickeln  kann,  und  den  ein  Ausfuhrzoll 
im  Erstehen  töten  würde,  während  seine  Ent- 
wicklung in  so  hohem  Grado  wünschenswert  ist*. 

Was  aber  den  angeblichen  Schutz  der  franzö- 
sischen Eisenindustrie  betrifft:  es  ist  der  alte, 
aber  immer  wieder  gemachte  Fehler,  gleichgültig 
ob  von  Herrn  Laur  oder  vom  Gtafen  Kanitz  ein 
Ausfuhrzoll  beantrugt  wird,  zu  glauben,  daß  eine 
Verhinderung  oder  Beschränkung  der  Ausfuhr 
eines  Erzeugnisses  dessen  Preis  im  Inlundo  herab- 
setzen würde.  Die  unwirtschaftliche  Ausbeute 
der  Gruben  würde  ganz  im  Gegenteil  in  höheren 
Preisen  für  dio  heimischen  Verbraucher  zum  Aus- 
druck kommen  müssen,  wenn  anders  die  auf- 
gewandten I-  apitalieu  noch  einen  Gowinn  ab- 
werfen sollen.  Der  Schutz  der  französischen 
Eisenindustrie  und  das  Interesse  Frankreichs 
überhaupt  besteht  vielmehr  darin,  die  Erze,  die 
es  im  Ueberfluß  hat,  auszuführen,  um  mit  ihnen 
die  Kohlen  zu  bezahlen,  die  es  nicht  hat. 

So  fällt  diis  Urteil  Uber  den  Ausfuhrzoll  auf 
Erze  aus  vom  französischen  Standpunkte  aus 
betrachtet.  Was  haben  wir  Deutschen  dazu  zu 
sagen?  Der  Berichterstatter  hat  sehr  recht  mit 
der  Meinung,  daß,  obwohl  willkommen,  uns  doch 
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die  französische  Minette  nicht  unentbohrlich  ist, 
und  daß  wir  unseren  Erzbedarf  sehr  bald  wieder 
nndorswo  decken  würden,  falls  man  versuchen 
sollte,  den  ausländischen  Kezioher  mit  dem  Aus- 
fuhrzoll zu  belasten.  Wir  führten  1!KJ7  an  Kisen- 
erzon  84700700  t  ein,  davon  aus: 

t  i 
Sc  Ii  w  etle  n  .  .  .  .  3ii03.'i0r»l    ( )c»torr.-riiffarn  .  2:'621i:i 

Spanien  2I4'.»2'»'.»3    liultlamt  (asiatJ  .  23,JKs-lft 

Frankreich  .  .  .    701.V2O2    Algerien  1!>6."»7H 

Kußland  icurop.»  4:toe5l9  Griechenland  .  .  1H.522*3 
Belgien   3H01523    Nenfundland  .  .  .  tt*5712 

Krankreich  liefert  uns  also  noch  nicht  einmal 
den  zehnton  Teil  unseres  Kinfuhrbodarfos,  und 
wenn  man  die  Einfuhr  aus  Belgien  und  den 
Niederlanden  als  zum  größten  Teil  aus  Krank- 
reich kommend  hinzurechnet,  immer  noch  kaum 
den  achten  Teil.  S-»  viel  ist  es  aber  auch  erst 
neuerdings.  MKJ5  sind  bei  einer  Oosamteinfuhr 
von  00,0  Millionen  Tonnen  nur  "2,8:  1004  bei 
<iO,0  Millionen  Tonnen  nur  2,0:  15KB  bei  52,3  Milli- 
onen nur  1,4  Millionen  Tonnen  als  aus  Krankreich 
kommend  angeschrieben  worden,  d.  h.  etwa  der 
funfundzwanzigsto  Teil,  und  mit  Einschluß  der 
Einfuhr  aus  Belgien  und  den  Niederlanden  etwa 
der  zwanzigste  Teil.  Was  die  Kranzoson  in  dioson 
letzten  Jahren  gewonnen  haben,  das  würden  sie 
gewiß  bald  wieder  bei  Einführung  eines  Ausfuhr- 
zolles an  andere  Länder  verlieren.  Die  erste 
Voraussetzung  dafür,  daß  man  von  einem  Aus- 
fuhrzoll nicht  selbst  den  Schaden  hat,  das  Monopol, 
fehlt  doch  den  französischen  Erzen  gänzlich. 

Ein  Teil  der  deutschen  Erzboziehor  würde 
allerdings  durch  einen  Ausfuhrzoll  auf  das  un- 
angenehmste berührt  werden:  diejenigen  näm- 
lich, die  im  französischen  Miuettegebiete  Kolder 
zu  Eigentum  erworben  haben.  Im  Bezirk  Briey 
sind  von  35 000  ha  im  ganzen  etwa  8500  an  Aus- 
länder, davon  2500  an  Belgier  und  0000  an  Dcutscho 
und  Luxemburger  verliehen;  etwa  5000  ha  sind 
noch  zu  vergeben.  Sollte  es  wirklich  in  Krank- 
reich Leute  geben,  die,  um  diese  ausländischen 
Kelderbesitzer  geschädigt  zu  sehon,  den  ganzen 
aufblühenden  Erzbergbau  lahm  zu  legen  Gefahr 
laufen  möchten?  Daß  diese  Wirkung  eintreten 
würde,  darüber  dürfte  ein  Zweifel  wohl  nicht 
bestehen. 

Herr  Krancis  Laur  hat  natürlich,  obenso  wie 
dies  (iraf  Kanitz  und  seine  Kreuride  zu  tun 
pllegon,  auf  den  englisihen  Kiddonausfuhrzoll 
hingewiesen  und  hohauptot,  er  sei  voll  und  ganz 
vom  Auslande  getragen  worden.  Es  sei  hier 
darum  ein  Augenblick  bei  diesem  Ausfuhrzoll 
vorweilt,  der  l>ekaunt lieh  im  Jahre  1107  infolge 
der  unerwartet  großen  goidliohon  Ansprüche,  die 
der  Burenkrieg  an  Großbritannien  stellte,  unter 
dem  Schatzkanzler  Hicksbeach  eingeführt  wurde. 
Der  Brite  hat  mal  wieder  Glück  gehabt  mit 
diesem  Ausfuhrzoll.  Der  Streik  im  Kohlenbergbau 
Amerikas  im  Jahre  1003,  der  russisch-japanische 
Krieg,  der  große  Ausstand  im  Kuhrrevier  im 


.lanuar/Kebruar  1005  und  schließlich  der  allge- 
mein steigende  Kohlenbedarf  ist  ihm  zu  Hilfe 
gekommen,  so  daß  in  der  Tat  seine  Kohlenausfuhr 
von  41,8  Millionen  Tonnen  im  Jahre  1*101  auf 
47,5  Millionen  Tonnen  in  1905  trotz  dos  Ausfuhr- 
zolles stieg.  So  sieht  dos  Bild  im  ganzen  aus. 
Ganz  anders  aber  wird  der  Anblick,  wenn  man 
es  in  seine  Toile  zorlegt.  Auf  den  bestrittenen 
Absatzmärkten  nämlich  hat  —  der  englische 
Parlamentarier  Thomas  hat  dios  einmal  ausge- 
führt —  der  Ausfuhrzoll  wie  eine  Prämie  für  den 
ausländischen  Wettbewerb  gewirkt  und  ihn  be- 
fähigt, die  englische  Kohle  in  recht  erheblichem 
Maße  zu  verdrängen.  Großbritanniens  Anteil  an 
Belgiens  Kohlonvcrsorgung  ist  von  1!J()Q  bis  l!*rj 
von  0,04  auf  3,18  "/o  zurückgegangen,  derjenige 
der  andern  Länder  von  11.85  auf  14.57  •/•  ge- 
stiegen: die  englische  Ausfuhr  an  Kohlen  nach 
Holland  und  Bolgien  weist  von  1000/1902  be/.w. 
U)00ili*)4  einen  Rückgang  um  21  bezw.  71  •/«,  die 
deutsche  dagegen  eine  Steigerung  um  44  bezw. 
151  °j„  auf.  Wio  man  angesichts  dieser  Zahlen 
von  einem  vollen  Erfolge  des  englischen  Kohlen- 
ausfuhrzolles sprechen  kann,  ist  nicht  ganz  er- 
findlich. Die  Engländer  selbst  müssen  doch 
übrigens  von  seiner  ausgezeichneten  Wirkung 
nicht  so  vollständig  Uberzeugt  gewesen  sein. 
Würden  sio  sonst  wirklich  die, Tributpflicht  des  Aus- 
landes" so  schnell  wiederhaben  fahren  lasson,  um  da- 
durch gleichzeitig  den  deutschen  Professor  Wagner 
zu  desavouieren,  der  da  in  seinem  AgTar-  und 
Industriestaat'  schreibt:  „England  glaubt,  daß 
«bis  Ausland  die  britische  Kohle,  zumal  gew  isse 
Sorten  davon  nicht  entbehren  kann,  daher  den 
Ausfuhrzoll  darauf  tragen  wird.  Klugs  greift  es 
im  Jahre  11J01  dazu,  realistisch«  alle  »Prinzipien« 
preisgebend,  und  lädt  dem  Ausland  so  einen  Teil 
der  Kosten  des  Burenkrieges  auf,  —  zur  Sühne 
für  die  Parteinahme  der  Kremdon  für  die  Buren 
könnton  die  Briten  noch  höhnen." 

Wo  hat  nun  die  französische  Minetto  ein 
unbestrittenes  Absatzgebiet?  In  Deutschland 
nicht,  das  wurde  oben  schon  bewiesen.  Etwa 
in  Belgion?  Belgien  bezieht  einen  sehr  großen 
Teil  soines  Erzbedarfes  aus  Krankreich,  aber  als 
unbestrittenes  Absatzgebiet  dürfte  es  doch  keines- 
wegs anzusprechen  sein.  Deutsch -Lothringen 
und  Luxemburg  würden  bald  in  größerem  Maße 
herangezogen,  besondere  aber  würden  bald  über 
Antwerpen  größere  Erzmengen  eingeführt  werden. 
Von  anderen  Ländern  ganz  zu  schweigen.  ,Deun 
welche  Entwicklung  der  erzabbauenden  Bezirke 
Krankroichs  man  sich  auch  immer  träumen  mag:, 
ihre  Körderung  wird  stets  nur  eine  unbodoutendc 
Ziirer  für  England  und  Deutschland  bleiben,  die 
von  ihnen  schnell  durch  anderweitigen  Bezug 
ersetzt  werdon  würde,  wenn  man  die  Ausfuhr 
belasten  sollte.* 

Im  übrigen  noch  eins:  Wenn  vom  1.  Marz  d.  J. 
ab  die  Krach tsätze  für  den  Bezug  französischer 
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Minotto  durch  dio  deutschen  Eisonbahn Verwal- 
tungen herabgesetzt  worden  sind,  so  ist  doch 
ilamit  nicht  nur  der  rheinisch-westfälischen  Eisen- 
industrie ein  Gefallen  getan,  sondern  die  Maß- 
nahme wirkt  auch  nicht  zum  mindoston  zu  Nutz 
und  Frommen  dos  französischen  Erzborgbaues. 
Will  der  Franzose  au  seinem  eigenen  Wirtschafts- 
leben das  zerstören,  was  der  i)eutscho  fördert? 
Und  wird  der  Deutsche  geneigt  sein,  dort  am 
französischen  Wirtschaftsleben  hinfort  zu  fördern, 
wo  der  Franzose  selbst  zerstört? 

Auch  das  sollton  sich  Hr.  Lauer  und  alle,  dio 
seinem  Vorschlage  etwa  beistimmen  möchten, 
sehr  wohl  überlegen;  sie  sollten  auch  nicht  ver- 
gossen, einmal  Hotrachtungen  darüber  anzustellen, 

Die  Eisenbahnen  der 

Dem  neuesten  Hefte  des  „Archivs  für  Eisen- 
bahnwesen" entnehmen  wir  aus  der  jedes 
.Inhr  erfolgenden  Zusammenstellung  Uber  dio  Eisen- 
bahnen der  Erde,  daß  die  Bautätigkeit  im  Jahre 
1900  eino  wesentlich  lebhaftere  war  als  im  Vor- 
jahr; es  sind  27904  km  neu  eröffnet,  gegenüber 
20970  im  .Jahre  I90ö.  Der  Umfang  dor  Eisen- 
bahnen der  Erde  hat  sich  um  3,1  *',<.  vergrößert, 
während  die  Vermehrung  im  .lahro  I9U5  nur 
2.3  f.©  bet  rüg.  Besonders  stark,  nämlich  10070  km, 
war  wieder  der  Zuwachs  in  den  Vereinigton 
Staaten  von  Amerika,  wo  fast  3000  km  mehr  als 
im  Vorjahre  fertiggestellt  sind.  Im  .Jahre  1907 
hat  sich  die  Bautätigkeit  daselbst  ungefähr  auf 
der  Höho  dos  .Jahres  1900  gehalten,  während  für 
1908  ein  wesentlicher  Rückgang  zu  erwarten  ist. 
Das  europäische  Eisenbahnnetz  hat  sich  um 
G2S8  km  vermehrt:  im  europäischen  Kußland 
wurden  rund  1000  km,  im  Deutschen  Reich  rund 
000  km  neue  Eisonbahnon  hergestellt.  Auch 
Oesterreich  -  Ungarn  und  Frankreich  hüben  ihr 
Eisenbahnnetz  bedeutend  ausgedehnt,  während 
der  nahezu  völlige  Stillstand  des  Eisenbahnbaues 
in  Großbritannien  und  Irland  fortdauert. 

In  Asien  hat  sich  das  Eisenhahnnetz  Chinas 
um  uahozu  2300  km  vergrößert.  Nachdem  dort 
die  Vorurtoile  gegen  die  Eisenbahnen  endlich 
überwunden  sind  und  man  insbesondere  auch  er- 
fahren hat,  daß  dio  Eisonbahnon  bei  der  billigen 
Bewirtschaftung  hohe  Erträge  abwerfen,  wird 
Uberall  in  dem  großen  chinesischen  Reich  der 
Bau  neuer  Eisenbahnen  in  Angriff  genommen. 
Auch  in  den  mittelasiatischen  Gebieten  Rußlands 
und  in  Kleinasien  nebst  Syrien  und  Arabien  (die 
Hedschasbahn)  sind  oine  große  Anzahl  neuer 
Schienenwege  in  Betrieb  genommen. 

Das  Eisenbahnnetz  von  Afrika  hat  eine  Aus- 
dehnung von  28103  km,  gegenüber  20  305  km  im 
Jahre  1005.  In  der  Kapkolonie  und  in  Transvaal, 
aber  auch  in  unseron  doutschen  Kolonien  ist  der 
Eisenbahnhau  rüstig  vorwärts  geschritten. 


wio  das  Ausland  sonst  einen  französischen  Erz- 
uusfuhrzoll  aufnehmen  wird,  das  Ausland,  das 
doch  schließlich  auch  mancherlei  erzeugt,  was 
Frankreich  J>ittornötig  braucht,  und  mancherlei 
Frankreich  abkauft,  was  es  auch  anderswoher 
gleich  gut  und  wohlfeil  beziehen  könnte. 

Nach  all  dem  könuon  wir  Deutschon  nicht 
umhin,  aus  bester  Ueborzeugiing  M.  Aguillou. 
dessen  Urteil  sich  auch  der  l'unseil  einmütig 
angeschlossen  hat.  darin  beizupflichten,  „daß 
jeder  Ausfuhrzoll  auf  französische  Eisenerze 
für  alle  Er/.bezirke  einschließlich  Meurtho-et- 
Moselle  nicht  nur  ein  wirtschaftlicher  Fehler, 
sondern  sogar  oin  nationales  Unglück  für  Krank- 
reich  wäre*. 

Erde  (1902  bis  1906). 

Die  meisten  Eisenbahnen  belinden  sich  in 
Amerika,  und  zwar  473000  km,  darunter  in  den 
Vereinigten  Staaten  (einschließlich  Alaska,  das 
579  km  Eisenbahnen  aufweist)  .'{01  579  km,  also 
über  45000  km  mehr  als  in  Europa,  dessen  Eisen- 
bahnnetz einen  Umfang  von  310003  km  hatte. 
Asien  bositzt  87958  km,  Australien  28.">I0  km, 
Afrika  2S193  km  Eisenbahnen.  Aur  die  Ver- 
einigten Staaten  mit  ihren  301  579  km  folgen  das 
Deutsche  Roich  mit  57370  km,  Rußland  (euro- 
päisches) mit  50 070  km,  Frankreich  mit  47142  km, 
Britisch-Ostindien  mit  40042  km,  Oesterreich- 
Ungarn  mit  41227  km,  Großbritannien  und  Irland 
mit  37107  km,  Kanada  mit  33147  km,  Mexiko  mit 
21 007  km,  die  Argentinische  Republik  mit 
20500  km,  Brasilien  mit  17059  km.  Italion  mit 
10420  km,  Spanien  mit  14040  km  und  Schwedon 
mit  13105  km.  Die  übrigen  Staaten  besitzen 
weniger  als  10000  km  Eisenbahnen. 

Das  Verhältnis  der  Eisenbahnen  zur  Aus- 
dehnung des  Landes  und  zu  der  Bevölkerung  ist 
in  den  Spalten  12  und  13  der  nachstehenden 
Uebersicht  angegeben.  Im  Verhältnis  zum 
Flächeninhalt  des  Landes  steht  das  Königreich 
Belgien  immer  noch  an  der  Spitze.  Es  kommen 
auf  100  <|km  Flächoninhalt  25,4  km  Eisenbahnen. 
Es  folgen  das  Königreich  Sachsen  mit  20.3  km, 
Baden  mit  14.5  km,  Elsaß-Lolhringon  mit  13,0  km, 
Großbritannien  und  Irland  mit  11.8  km,  das 
Deutsche  Roich  mit  10,0  km,  Württemberg  und 
die  Schweiz  mit  10,5  km.  Preußen  und  Bayern 
mit  10,0  km.  In  den  übrigen  Erdteilen  stellt 
sich  dieses  Verhältnis  wesentlich  ungünstiger :  in 
den  Voreinigten  Staaten  auf  nur  3,0  km.  Es  hat 
sich  im  Jahro  1905  verschlechtert,  weil  seitdem 
Alaska  mit  seinem  weiten  Flächeninhalt  und  ver- 
hältnismäßig kleinen  Eisenbahnnetz  eingerechnet 
ist.    Ohne  Alaska  ist  die  Vorhältniszahl  4,7  km. 

Die  meisten  Eisonbahnon  im  Verhältnis  zur 
Bovölkerung  hat  die  australische  Kolonie  Veens- 
land,  woselbst  auf  10000  Einwohner  113,0  km 
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kommen.  Auch  bei  den  iibrigon  australischen 
Kolonien  stellt  sich  dieses  Verhältnis  sehr  günstig, 
weil  eben  ihre  Bevölkerung  noch  eine  sehr  dünne  ist. 
In  den  Vereinigten  Stanton  von  Amerika  kommon 
40,0  km  Eisenbahnen  auf  10000  Einwohner.  Tnter 
den  europäischen  Staaten  nimmt  in  dieser  Be- 
ziehung Schweden  mit  25,0  km  den  ersten  Platz 
ein.  In  Deutschland  kommon  10,2  km  (bei  Ein- 
rochnung  der  nehonbahnühnlichen  Kleinbnhnou 

11.0  km)  auf  10000  Einwohner,   in  Frankreich 

12.1  km,  in  Großbritannien  0,0  km,  in  Belgion 

1 1.2  km  usw. 

Wegen  der  durchschnittlich  hessoren  Aus- 
stattung der  Bahnen  und  wegon  des  teuren  Grund 

Gießerei-M 

Gußeiserne  Glocken. 

Der  bekannte  schwedische  Metallurge  8  v  e  n 
Rinman  behandelte  im  letzten  Kapitel  doN  zweiten 
Bunde»  seiner  1782  erschienenen  „Geschichte  des 
Einen»**  u.  a.  auch  den  Klang  den  Roheisens.  Es 
heißt  dort:  „Daß  das  Rohoiscn  unter  allen  Eisenarten 
am  stärksten  klingt,  muß  man  um  so  eher  glauben, 
als  es  gegossen  ist  und  die  größte  natürliche  Harte 
und  Spannkraft  besitzt,  vorzüglich  wenn  man  gut- 
artiges grelles  Kiscn  nimmt  und  es  in  dünnen  Stücken 
in  kalte  Sand-  oder  Eisenformen  gießt.  Deshalb  be- 
diente man  sich  auch  in  alten  Zeiten**  des  Roheisens 
zu  Glocken,  welches  noch  jetzt  an  oinigen  Orten  der 
Fall  ist.  Der  Hüttcnbesitzor  Lewis,  dem  Schweden 
viele  Verbesserungen  bei  der  Eisengießerei  verdankt, 
hat  kürzlieh  zu  Nyhytta  im  Wester  Bergrevier  kleine 
Glocken  und  Schellen  unmittelbar  aus  dem  Hochofen 
zu  gießen  angefangen."  Karsten  fügto  bei  der  Ueber- 
»etzung  de«  Buches  an  dieser  Stelle  die  Bemerkung 
ein:  „Wenn  die  Verhältnis««!  der  Höhe,  de*  Durch- 
messers und  der  Metallstarke  heim  OuUcisen  ebenso 
sorgfältig  als  bei  dem  gewöhnlichen  Glockengut  be- 
obachtet worden,  so  gebeu  die  eisernen  den  metallenen 
Glocken  in  der  Fülle  und  Richtigkeit  des  Tons  kaum 
etwas  nach,  wie  die  in  neueren  Zeiten  auf  den  preußischen 
Gießereien  angefertigten  eisernen  (flocken  beweisen." 

Karsten  dachte  hierbei  offenbar  in  erster  Linie 
an  das  Eisenwerk  Vietz  in  der  Neumark,  das  im 
Jahre  1774  zwoi  Hochöfen  besaß.***  Daselbst  goß 
man  eiserne  Glocken,  die  wegen  ihrer  Billigkeit  be- 
lieht waren.  Zwei  Glocken  dieser  Art  waren  in  Zang- 
hausen aufgehängt.f  Aber  auch  die  Königliche  Eisen- 
gießerei zu  Oleiwitz  in  Obersehlesien  stellte  in  den 
vierziger  Jahren  des  verflossenen  Jahrhunderts  noch 

*  Aus  dem  Schwedischen  übersetzt  und  mit  An- 
merkungen versehen  von  Dr.  V.  J.  B.  Karsten. 
Liegnitz  1816. 

**  Wenn  man  den  Mitteilungen  des  alten  Erasm. 
Francisci  im  „Lustgarten  des  Ost-  und  Westindischen 
Staates"  1748,  III.  Teil,  trauen  darf,  dann  hat  der 
chinesische  Kaiser  Yumlö  Bchon  im  Jahre  1403  eine 
eiserne  Glocke  im  Gewicht  von  125  000  Pfund  gießen 
lassen.  (Oekonomiseh  -  technologische  Em-vklopadic. 
Von  D.  Job.  Georg  KrQnitz.  1788,  1».  Teil,  S.  «5.» 

Nach  F  M.  Feldhaus  (tueßereizeitung  190h  Nr.  :i 
S.  27'ii  goß  man  im  Jahre  16|o  in  Genf  zuerst  eiserne 
Glocken,  weil  das  Erz  zu  teuer  war.  Datiert  rindet 
sieh  eine  solche  von  1674  in  der  Sammlung  von 
Dr.  Bickel  zu  Marburg. 

••*  Vgl.  Dr.  L.  Beck:   „Geschichte  des  Eisens". 
III.  Band  S.  910. 

t  Dr.  L.  Beck  a.  a.  0.  III.  Band  S.  76.H  nach 
nandelszeihing  von  1785. 


und  Bodens  sind  die  Anlagokosten  in  Europa 
meistens  höher  als  in  den  Übrigen  Erdteilen.  Die 
Kosten  betrugen  im  Durchschnitt  für  1  km  in 
Europa  rund  HOl  000*4  (im  Vorjahre  2Ü800Ü  .*),  in 
den  Übrigen  Erdteilen  rund  157000-1*"  (im  Vorjahre 
151000*4).  Das  Anlagekapital  sämtlicher  Eisen- 
bahnen wQrdo  sich  unter  Zugrundelegung  dieser 
Durchschnitt skosten  in  Europa  auf  .'110  (KKi  x 
801  «Kl  =  9514.1093000  **,  in  den  (Ihrigen  Krd- 
toilon  auf  KIT  757  X  157000  =  «K>9S7H49000  * 
stellen.  Das  Anlagekapital  aller  Bahnen  kann 
demnach  am  Schluß  des  Jahres  1900  auf  rund 
192  Milliarden  Mark  1182  Milliarden  Endo  D**.» 
geschätzt  werden. 

itteilungen. 

gußeiserne  Glocken  her.  Nach  einem  im  Jahre  1841 
erschienenen  Preisverzeichnis  dortiger  Guliwaren* 
kosteten  Glocken  zwischen  6  und  15  Zentner  Gewicht 
4  Thlr.  15  Sgr.  pro  Zentner,  solche  zwischen  1  und 
6  Zentner  6  Thlr.  pro  Zentner  und  solche  bis  zu 
1  Zentner  5  Thlr.  15  Sgr.  pro  Zentner. 

Auf  der  Weltausstellung  zu  London  im  Jahre  1851 
befand  sich,  wie  Wedding  berichtet,**  eine  grobe 
Glocke  aus  Gußeisen,  welches  mit  einer  geringen 
Menge  Zinn  legiert  war.***  Denison  schrieb  hierüber 
an  Percy:  „Die  «Oocke  von  Stirling*  „Inion  Metal" 
in  der  Ausstellung  von  1851  war  beinahe  halbkugel- 
förmig, etwa  1,5  m  im  Durchmesser  und  weit  dünner 
im  Metall,  als  Glocken  von  gewöhnlicher  Form  und 
gleichem  Durchmesser  zu  sein  pflegen,  ja  selbst  als 
kleinere  von  demselben  Gewicht.  Ihr  Klang  war  nicht 
ho  schön  als  der,  welchen  bronzene  Glocken  derselben 
oder  der  gewöhnlichen  Form  geben,  und  es  erforderte 
einen  weit  stärkeren  Anschlag,  um  den  Ton  hervor- 
zubringen. Zuletzt  brach  sie,  als  man  sie  mit  einem 
Schmiedehammer  läuten  wollte."  Sie  war  von  Morrie* 
Stirling  ausgestellt  worden,  welcher  ein  Patent  auf 
die  Legierung  hatte. 

Eine  kleine  Handglorke  von  derselben  Legierung 
befindet  sich  in  der  metallurgischen  Sammlung  im 
Museum  für  praktische  Geologie  zu  London. t  Auch 
Percy  hat  eine  kleine  Glocke  aus  weißem  Roheisen 
mit  Zusatz  von  5°/»  Zinn  gegossen;  der  Ton  dieser 
letzteren  war  ziemlich  gut,  jedoch  schriller  und  von 
geringerer  Schönheit,  als  der  einer  Glocke  von  den- 
selben Abmessungen,  deren  Metall  aus  Kupfer  mit 
24  >  Zinn  bestand.  Bei  einem  Zusatz  von  20  o  0  Zinn 
zum  Eisen  zeigte  sich  die  Legierung  der  vorigen 
ähnlich,  nur  weißer  und  etwas  härter. 

Im  70.  Band  der  Allgemeinen  Encyklopftdie  der 
Wissenschaften  und  Künste,  herausgegeben  von 
J.  S.  ErtHch  und  J.  G.  Grober  <l*59>.  ist  auf  S.  97 
auch  der  gußeisernen  Glocken  gedacht,  welche,  w  ie 
es  dort  heißt :  „einen  reinen,  kräftigen  Ton,  eine 
große  Scbollweite  uud  Haltbarkeit  besitzen  und  sieb 
dabei  durch  große  Woblfeilheit  sehr  empfehlen". 
Auf  die  damals  aufgekommenen  Gußstahl  g  locken 
war  der  Verfasser  des  erwähnten  Artikels  hingegen 
nicht   gut    zu   sprechen,    denn   er  sagte:    „Die  in 


*  Vgl.  Dr.  C.  J.  B.  Karsten:  „Handbuch  der 
Eisenhüttenkunde".    Berlin  1841,  III.  Teil  S.  483. 

*•  Dr.  Hermann  Wedding:  „Ausführliche» 
Handbuch  der  Eisenhüttenkunde".  IL  Auflage.  I.  Band 

S.  309. 

**•  Vgl.  auch  Dr.  L.  Beck  a.  a.  0.  IV.  Band 
S.  782. 

t  Wedding  a.  a.  O. 
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neuester  Zeit  so  sehr  gerühmten  Gußstahlglooken* 
beruhen,  was  die  Benennung  anlangt,  nur  auf  einer 
Täuschung.  Da«  Material  zu  dienen  Olor.ken  ist  Roh- 
eisen und  zwar  eiu  so  kohlehaltige»  Eigen,  daß  es 
leicht  flüssig  und  in  Glockonforin  gioßbar  ist.  Um 
eine  solche  Masse  herzustellen,  ist  es  nur  notwendig, 
<laß  Eisenhütten,  welche  Spiegclciscn  und  weiches 
Roheisen  darstellen,  die  richtige  Mitte  /.wischen  Spiegel- 
eisen  und  körnigem  Roheisen  treffen.  Wollte  man 
Gußstahl  gleich  in  Form  einer  Glocke  gießen,  so 
würde  man  kein  gesundes  ganzes  Stück  bekommen, 
weil  der  Gußstahl  vermöge  seiner  Natur  nur  kompakt 
gegossen  werden  kann  und  das  Fabrikat  erat  dann 
verwendbar  ist,  wenn  es  durch  Schmieden  oder  Walzen 
die  innigste  Verbindung  oder  Verdichtung  erlangt 
hat.*  —  Bekanntlich  bat  man  ja  noch  auf  der  Pariser 
Wettausstellung  des  Jahres  1855  die  Stahlnatur  der 
Bochumer  Glocken  angezweifelt,  weshalb  unter  der 
Leitung  von  Dr.  Steinbeiß  aus  Stuttgart  eine  jenor 
Glocken  verschmiedet  wurde.** 

.Inwiefern  sich  das  Roheisen  durch  Zusammen- 
schmelzen mit  einem  oder  mehreren  Metallen  zu 
Glockengut  eignen  könne,"  schrieb  schon  Bin  man  im 
Jahre  1782,  .darüber  sind  bisher  wohl  nnr  mit  dem  Zinn 
allein  Versuche  angestellt  worden."  l'eber  dae  Ergeb- 
nis dieser  Versuche  äußert  er  sich  an  anderer  Stelle*** 
wie    folgt:     .Das    zinnhaltige    Eisen,  welches 

*  Die  erste  Gaßstahlglocke  wurde  bekanntlich 
im  Jahre  1851  von  dem  Bochumer  Gußstahlwerk 
Mayer  &  Kühne  angefertigt,  wofür  dio  Firma,  aus 
der  sich  später  der  .Bochumer  Verein-  entwickelt 
hat,  im  folgenden  Jahre  auf  der  Düsseldorfer  Ge- 
werbeausstellung  einen  Preis  erhielt. 

••  Vgl.  Dr.  L.  Beck:  .Geschichte  des  Eisens". 
IV.  Band  S.  94«. 

***  a.  a.  0.  8.  114-115. 


nicht  mehr  als  '/«  Zinn  und  darunter  enthält,  ist  sohr 
hart  und  dicht,  wie  der  feinste  Gußstahl;  es  hat  die 
Eigenschaft  mit  dem  Stahl  gemein,  daß  es  dio  feinste 
Politur  annimmt  und  mit  Kieseln  feine  rote  Funken 
gibt,  die  den  Schwamm  fast  ebenso  gut,  als  mit 
einem  guten  Feueratabl  entzünden.  Das  spezifische 
Gewicht  ist  7,889,  eine  zweite  merkwürdige  Eigenschaft 
dieses  Gemisches  ist  die,  daß  eine  blank  geschliffene 
Scheibe  in  einem  feuchten  Kaum  länger  als  oin  Jabr 
liegen  konnte,  ohne  zu  rosten,  obgleich  andere 
polierte  und  geschliffene  Stahlarbeitcn  unter  denselben 
Umständen  sehr  vom  Rost  gelitten  hatten.  Dieses  Ge- 
misch scheint  daher  zu  allen  feineren  Arbeiten,  zu  Ver- 
zierungen und  Stahlspiegeln,  «ehr  anwendbar  zu  sein, 
denn  es  schmilzt  leichter  als  Roheisen  für  sieb  allein, 
es  hat  eine  weiße  Farbe,  es  drückt  sich  in  der  Form 
sehr  gut  aus,  ist  im  höchsten  Grade  dicht,  nimmt 
eine  schöne  Politur  an  usw.  Noch  eine  Eigenschaft 
des  zinnhaltigen  Eisens  ist  die,  daß  ob  einon  ebenso 
guten  Klang  als  das  (ilockenmotall  hat,  weshalb  ich 
auch  den  Versuch  anstellte,  etwas  Zinn  mit  ge- 
schmolzenem Roheisen  zu  verbinden,  und  aus  diesem 
Gemisch  eine  Glocke  in  Sand  zu  gießen.  Die  (»locke 
fiel  zwar  fehlerhaft  aus  und  konnte  nicht  gebraucht 
werden,  weil  das  Eisen  beim  Vermischen  mit  dem 
Zinn  zu  sehr  erkaltete,  indosson  ward  dadurch  doch 
die  Möglichkeit,  dem  Eisen  einen  größeren  Klang  als 
gewöhnlich  mitzuteilen,  erwiesen.  Wenn  die  Zeit  es 
mir  erlaubt  hätte,  so  würde  der  Fehler  des  ersten 
VersucbB  bei  einem  zweiten  ganz  gewiß  vermieden 
worden  sein."  — 

Zweck  der  vorstehenden  Zoilen  ist  es.  die  heutigen, 
mit  allen  Hilfsmitteln  der  modernen  Technik  aus- 
gerüsteten Eisengießer  zur  Wiederholung  und  Fort- 
setzung der  zwar  bescheidenen  aber  grundlegenden 
Versuche  ihres  berühmten  schwedischen  Facbgenosnen 
anzuregen.  Otto  Vogel. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

14.  Mai  1908.  Kl.  24  f,  K  35  532.  Geteilter  Dreh- 
rost, bei  dem  die  Rostteile  durch  Zugstangen  mittels 
einer  Drehachse  von  außen  zu  gleicher  Zeit  gekippt 
werden.    Karl  Kieß,  Markt-Redwitz,  Oberfr. 

Kl.  24  h,  B  45  050.  Vorrichtung  zum  gleichmäßigen 
Beschicken  von  Hochöfen,  Gaserzeugern,  Röstöfen, 
Retorten  und  dergl.  in  bestimmten  Mengen  und  unter 
dauerndem  Ofenahachluß.  Emil  Bousse,  Berlin-Wil- 
mersdorf, l'hlandstr.  53. 

Kl.  48c,  Yj  4719.  Vorfahren  und  Ofen  zum  Brennen 
von  zu  emaillierender  Gegenstände  oder  /um  (Hüben  be- 
liebiger Stolle;  Zus.  z.  Pat.  151  583.  Oakar  Zahn, 
Berlin,  Fasancnstr.  50. 

18.  Mai  1908.  Kl.  7a,  K  33561.  Mohrfachwalz- 
werk.  Fried.  Krupp  Akt.-Ges.  Grusonwerk.  .Magde- 
burg-Buckau. 

Kl.  7  b,  Sch  28  6t>3.  Proßdorn  zur  Herstellung 
von  Rohren  mit  einer  oder  mehreren  in  der  Längs- 
richtung verlaufenden  Zwischenwänden.  Arnold  Schwie- 
ger, Berlin,  Stralauer  Allee  36. 

Kl.  18h,  S  19  779.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Flußeisen,  Flußstahl  oder  Spezialstahl ;  Zus.  z.  Pat. 
184  318.  Elektrostahl-Ücacllttehaft  m.  h.  H..  Remscheid- 
Hasten. 

Kl.  24  f,  V  6709.  Förderrost  zur  Verbrennung 
beliebiger  Brennstoffe,  insbesondere  zur  Verbrennung 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einapruchserhebung  im  Patentamte  zu 
Berlin  au». 


von  stark  asche-  und  sehlackenhaltigcn  Massenbrenn- 
stoffen,  wie  Kohlen-  und  Koksgrua,  Koksasche,  Klaube- 
berge, Sägemehl  und  dergl.  in  Gasgeneratoren.  Ver- 
einigte Maschinenfabrik  Augsburg  und  .Maschinenbau- 
gesellschaft Nürnberg  A.-G.,  Nürnberg. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

18.  Mai  1908.  Kl.  21h,  Nr.  338818.  Graphit- 
aebmclzgefäß,  dosseii  Wandungen  besonders  gestaltet 
sind  zu  dem  Zweck,  die  Hitzewirkung  eines  durch  die 
Wandungen  gesandten  elektrischen  Stromes  an  die 
Stelle  zu  konzentrieren,  welche  zum  Schmelzen  des 
Schmelzgutes  am  geeignetsten  ist.  Hugo  Helberger 
G.  m.  h.  H.,  München. 

Kl.  21  h,  Nr.  338  M38.  Grapbitschmclzgcfüß,  welches 
als  ein  Stück  ausgebildet  ist,  jedoch  an  verschiedenen 
Stellen  verschiedene  Mischungsverhältnisse  seiner  Be- 
standteile aufweist,  zu  dem  Zweck,  einem  dieses  Gefatt 
passierenden  elektrischen  Strom  verschiedene  Wider- 
stände entgegenzusetzen.  Hugo  Helberger  G.  in.  b.  II., 
München. 

Kl.  21h.  Nr.  338  939.  Muldenartiges  Graphit- 
gefäß, welches  als  ein  Stück  ausgebildet  ist.  jedoch 
an  verschiedenen  Stellen  verschiedene  Mischungsver- 
hältnisse seiner  Bestandteile  aufweist,  zu  dem  Zweck, 
einem  dieses  Gefäß  passierenden  elektrischen  Strom 
verschiedene  Widerstände  entgegenzusetzen.  Hugo 
llelberger  G.  m.  b.  IL,  München. 

Kl.  21h,  Nr.  33*940.  Muldenartiges  Graphit- 
schmelzgefäli,  dessen  Wandungen  besonders  gestaltet 
sind  zu  dem  Zweck,  dio  Hit/ewirkuug  eines  durch  die 
Wandungen  gesandten  elektrischen  Stromes  an  die 
Stelle  im  konzentrieren,  welche  /um  Schmelzen  d-s 
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8chmolzgutes  am  geeignetsten  ist.  Hugo  Helberger 
O.  m.  b.  H.,  München. 

Kl.  24  c,  Nr.  338  519.  Umsteuerklappenventil  für 
Regenerativöfen  mit  Rollenlagern  für  die  Welle  der 
Klappe.    Hugo  Oille,  Düsseldorf,  Konkordiastr.  13. 

Kl.  31a,  Nr.  838  731.    Vierseitiger,  zerlegbarer 
Tiegelschmelzofen.    E.  Krau«»,  Bochum,  Wostfälische- 
27. 


Deutsche  Reichspatente. 

EL  81b,  Nr.  191211,  vom  9.  Dezember  1906. 
Emil  l'faff  in  Chemnitz- Altendorf.  Verfahren 
und  Formmaschine  tum  Ausheben  von  (iußmodellen 

mit  Winkliii  zueinander 
behenden  Flachenteilen 
au*  der  Form. 

Der  Formkasten  a 
wird  nach  dem  Ein- 
stampfen desModellosö 
mitsamt  der  am  die 
Zapfen  e  drehbaren 
Formtragerplatte  d  so 
weit  gedreht  und  auf 
einen  fahrbaren  und 
beliebig  einstellbaren 
Tisch  ■  gesetzt,  daß 
die  Flüche  des  wink- 
ligen Teiles  f  des  Mo- 
dolles b  senkrecht 
steht  und  beim  nun 
mehr  folgenden  Ausho- 
ben des  Modellos  sich 
parallel  zu  der  Form 
ausheben  laßt.  Zum  Ausheben  des  Modelles  dient 
der  Schwinghebel  g,  der  auf  der  Welle  h  aufgekeilt 
ist  und  auf  die  Schubstangen  •  wirkt,  welche  die 
Lagersrhalon  für  die  Zapfen  c  tragen.  Der  auf  dem 
Kreisbogen  k  des  Wagens  /  einstellbare  Tisch  e  be- 
sitzt an  seiner  unteren  Kante  eine  Anschlagleiste  m 
zum  Aufsetzen  des  Formkastens  a. 

Kl.  12k,  Nr.  189473,  Tom  Ä.  8eptember  1906. 
Ju'Hus  Plzak  in  Prag.  Sättigungskasten  zur 
Darstellung  von  Ammoniaksahen. 

Dieser  Sättigungskasten  gehört  zu  derjenigen  Art, 
bei  welcher  das  Ammoniakgas  zu  Beiner  Absorption 

nacheinander  zwei  Säure 


tration  enthaltende  Be- 
hälter durchströmt. 

Gemäß  der  Erfindung 
wird  der  SAttigungskas- 
ten  durch  eine  mittlere 
Zwischenwand  a  mit 
oberhalb  des  SAurespie- 
gels  liegenden  Gasdurch- 
trittsöflnungen  b  in  die 
beidon  SAureräume  C  und 
d  geteilt,  Ton  denen  jeder 
durch  je  zwei  weitere 
Zwischenwände  e  und  f 
untert  I  ist.  Die  äußeren  ZwischenwAnde  /'  haben 
eine  größere  Eintauchtiefe  als  die  Zwischenwände  e. 
Sämtliche  ZwischenwAnde  sind  gemeinsam  überdeckt 
und  der  Gasein-  und  -auslaß  '/  und  h  sind  an  den 
zwischen  den  äußeren  beiden  Zwischenwänden  e  und  f 
liegenden  Raum  angeschlossen. 

Kl.  7a,  Nr.  189SÖO,  vom  24.  Juni  1906.  Ma- 
schinenbau-Act.-Oes.  vorm.  Gebrüder  Klein 
in  Dahlbruch.  Hebe-  und  Senkvorrichtung  für  die 
durch  ein  Oegengeu  icht  aufwärt*  gepreßte  ilittelwalze 
bei  Triowalzwerken. 

Das  Gegengewicht,  welche»  da/u  bestimmt  ist, 
die  mittlere  Walze  a  gegen  die  obere  Walze  b  des 
Triowalzwerkes   anzupressen,   besteht  aus  zwei  ge- 


trennten Teilen  c  und  d.  Von  diesen  ist  der  obere 
Teil  c  durch  die  Hebel  e  und  f  zwangläufiff  mit  der 
BewegnngsTorrichtung  g  h  i  k  für  den  Hebetiech  / 
verbunden  und  wird  beim  Auf-  bezw.  Niederbewegen 
desselben  gesenkt  bezw.  von  dem  unteren  Teile  d  ab- 
gehoben. Da*  Gewicht  des  unteren  üegengewichtsteilesrf 


ist  im  Verhältnis  zu  der  Mittelwalze  a  so  bemessen, 
daß  diese  beim  Abheben  von  c  sich  sanft  und  ohne 
stoß  auf  die  untere  Walze  m  auflegt.  In  gleicher 
Weise  erfolgt  die  Aufwärtsbewegung  der  mittleren 
Walze  a  Banft,  indem  sie  der  Bewegung  des  Hebe- 
tischcB  /  folgend  durch  das  sich  langsam  senkende 
obere  Gegengewicht  c  gehoben  und  stoßrrei  gegen  die 
obere  Walze  b  angepreßt  wird. 

Kl.  7  a,  Nr.  189801,  vom  3.  Januar  1907.  Kalk  er 
Werkzeugmaschinenfabrik  Breuer,  Schu- 
macher &  L'o.  A.-O.  in  Kalk  b.  Köln.  Trio-Mehr- 
fachwalzwerk zur  Herstellung  ton  Walzgut  aller  Art. 

Vor  dem  oberen  und  hinter  dem  unteren  Einstich 
der  Triowalzen  a  sind  zwei  Duowahtenpaare  *  und  c 

gelagert.  Das  Walz- 
gut   erhält    so  bei 

jedem  Durchgang 
durch  das  Walzwerk 
zwei  Umformungen, 
die  eine  zwischen  den 
Duo  walzen  b  oder  r, 
und  die  andere  zwi- 
schen den  entspre- 
chend gelagerten  bei- 
den Triowalzen  a. 
Letzteren  wird  mit 
Rücksicht  anf  die 
Qnerscbnittsverminderung  des  Walzgutes  durch 
größeren  Durchmesser  oder  größere  Umdrehungszahl 
eine  größere  Umdrehungsgeschwindigkeit  als  den 
beiden  Duowalzenpaaren  gegeben. 

K1.24c,  Nr.l906GO. 

vom  29.  November 
1905.  Oskar  Zahn 
in  Berlin.  Gas- 
erzeuger, in  welchen 
die  zur  Vergasung 

notwendige  Luft 
durch  mehrere  in  den 

HrrttnxtfifT  hinein  rn- 

gende 
geführt 

Die  Verbrennung«- 
luft  wird  aus  dem 
Windkasten  a  durch 
eine  Anzahl  von  in 
den  Gaserzeuger  hin- 
einragende Düsen  b 
eingeführt,  die  in 
ihren  Führuniren  c 
verstellbar  sind  und  je  nach  der  Natur  des  Brenn- 
stoffes mehr  oder  weniger  weil  vorgc»choben  werden. 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  April  1908. 


Bezirk« 

Krteufunf 

Erzeugung 

Im 

Hin  190* 
Tonart) 

Im 

April  IM« 
Tonnen 

tob»  I.J»n. 
bl.  SO.  April 
J90B 

Tonnen 

Im 

April  1»0T 
Tonnen 

rom  1.  Jen. 
bU  SO.  April 
1907 
Tonnen 

s  •» 

Ii 

V 

Siegerland,  Lahnbetirk  und  Hessen-Nassau  . 

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 
Lothringen  nnd  Luxemburg  .  

88  401 

17  135 
6  493 

23  697 
3  146 
9  47G 

61  421 

79  803 

15  718 
6  99!» 

22  906 
2  959 
9  225 

53  882 

339  245 
71  524 
28  51U 
90  813 
12016 
37  190 

195  606 

91  437 
21  004 

7  386 
18  338 

3  236 

8  265 
34  939 

353  867 
82  341 
34  121 
73  83* 
10  319 
33  757 

141  525 

Gießerei- Roh  ei  8«  ii  Sa. 

199  769 

191  492 

774  913 

184  605       729  268 

Iii 

SO 

Siegerland,  Lahnbetirk  nnd  Hessen-Nassau  . 
Mittel-  und  Ostdeutschland*»  

24  835 
3  385 
1  067 

6  650 

26  122 
1  062 
1  662 
5  930 

100  638 
8  247 
8  531 
29  640 

25411 

3  96M 
3  214 
7  690 

97  857 
15  347 
18  101 
30  110 

ßeotemer- Roheisen  Sa.  !     86  937 

84  776 

140  956 

40  283 

161 415 

Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heesen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  nnd  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  nni 

8aarbezirk  

Lothringen  nnd  Luxemburg 


260  247     244  890 


31  368 
20  220 
14  600 
78  433 
248  824 


653  682 


30  777 
19  500 
11  300 

78  283 
229  600 


1  048  352 
325 
116  195 
82  295 
53  320  | 
298  891  I 
970  077  I 


280  974     1  096  107 


28  092 
25  864 
12  870 
66  653 
289  791 


614  350     2  669  465      704  244 


93  107 
101  035 
48  530 
260  665 
1  120  702 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbexirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  nnd  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  . 


Stahl-  und  Spiegeleisen 


Rheinland-Westfalen*  

Si e^erland,  Lahnbexirk  nnd  Hessen-Nassau  . 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen  .  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg  .  .  .  .  .  .  .  . 

Puddel-Roheisen  Sa. 


59  911 
21  405 
II  604 
1  077 


51  923 
16  663 
8  725 

3  120 


20»  951 
88  106 
46  225 
1  959 
5  430 


93  997 


Rheinland-Westfalen*.  .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  und 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  .  .  .  , 
Bajern,  Württemberg  und  Thüringen 

Saarbezirk  

Luxemburg     .  .  .  . 


10  011 
12  613 

82  643 
1  127 

980 
6  239 

63  613 

443  405  i 
54  538 

83  166  i 
62  771 
18  726 


80  421 

7  500 
12  511 

30  779 
960 

7  077 
58  827 


361  671 


39  704 
31  808 
11  251 


2  720  146 

177  285 
119  201 
41  548 

785 


82  763 


888  879 


27  853 
56  324  ! 
115  922 
3  513 
2  424 
88  848 

239  384 


5  48!» 
16  828 
28  384 

820 
14  287 

65  808 


14  531 

70  863 
117  261 

2  245 
62  695 

2C7  595 


410  238 
45  944 

78  942 
49  296 
17  379 
87  909       87  508 


Oesamt-Erzeugung  Sa. 


Gießerei-Roheisen  .  .  , 
Bessemer-Robeisen  .  .  . 
Thomas-Roheisen    .  .  . 
Suhl-  und  Spiegeleisen 
Puddel-Roheisen  .  .  .  , 


306  484 
1  046  998 

199  769 
35  987 

653  682 
93  997 
63  613 


290  559 
979  866 


1  725  439 
224  626 
815  392 
208  220 
73  190 
336  OS  1 

1  199  531 


443  016 

73  608 
78  327 
51  892 
16  926 


1  739  147 
287  812 
304  138 
204  983 
61  879 


4  082  37!»   I  077  703 


74918  294  422 
839  017  13'»4!»22 

4  217  303 


191492  774  913  184  605 

84  776  146  956!  40  283 

614  350  2  569  455'  704  244 

80  42t  351  671  I  82  763 

68  827  239  384  66  808 


721»  268 
161  415 
2  720  146 

338  879 
267  595 


April  1908: 


Gesaiiit-Erxeuguag  S>a.    1  046  998      979  866     4  082  379   1  077  703.   4  217  303 

Roheisenerzeugung  im  Auslande: 


Steinkohlen 
Brannkohlen 


Kupfer 


Einfuhr 

1  008  540  t 
776  266  t 
591  180  t 
21  992  t 
11  881  t 


Amfahr 
1  428  041  t 
1  836  t 
249  772  t 
14  925  t 
526  t 


Ver.  Stauten  ton  Amerika:  April   1  167  070  t 

Belgien:     ,    116  770  t 

*  Bis  Ende  1907  :  einschl.  Lüheck.  **  Vom  1.  Januar  1908 
ab:  Hannover,  Braunscbweig.  Lübeck,  Pommern. 
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28.  Jahrg.  Nr.  22. 


Roheisenerzeugung  In  den  Vereinigten  .Stauten.* 

lieber  die  Leistung  der  Kok»-  und  Anthrazit- 
bochöfen  der  Vereinigten  Staaten  im  April  1908, 
verglichen  mit  dem  Torhergehenden  Monate,  gibt 
folgende  Zusammenstellung  Aufschluß: 


ln.ll       |  IJa  |  „ 

April 

U  H  m-w      1  QJIM 
.'I     i      .        1    '  KS 

I.  Ucsamt-Erzcugung  .  .  . 

1 

1  167  070 

1 

1  247  BÖS 

Arbeitstägl.  Erzeugung  . 

38  90.' 

40  253 

II.  Anteil  der  StahlwerkB- 

Gesollschafton  .... 

737  157 

854  966 

darunter  Ferromangau 

und  8piegeloisen  .  .  . 

IS  Ml 

18  970 

IB  I.  M.l 

190* 

»  1.  April 

MM 

III.  Zahl  der  Hochöfen    .  . 

396 

396 

davon  im  Feuer  .... 

142 

150 

IV.  Wochenleistungen  der 

t 

867*063 

•*269 128 

•  „Tht  Iron  Age"  190*,  7.  Mai,  S.  1464a. 
•*  Diese  Ziffer  stimmt  mit  der  früher  vom  „Iron 
Age"  mitgeteilten   nicht  genau   überein.   —  Vergl. 
«Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  1*  S.  636. 


Aasfahr  von  Elsenersen  aas  Rußland. 

Wie  das  Kaiserl.  Generalkonsulat  in  St.  Petersburg 
berichtet,*  gestaltete  »ich  nach  einer  in  der  .Handcle- 
und  Industriezeitung-  erschienenen  Zusammenstellung 
die  Eisenerzausfuhr  Rußlands  in  den  letzten  beiden 
Jahren  (in  runden  Ziffern)  folgendermaßen: 


Ao.fuhr  oarh 

IM1 

369  400 

179  675 

32S  300 

1S7  .S75 

Holland  

128  475 

81  &7S 

Oesterreich-Ungarn  .  .  . 

51  700 

17  CHX) 

13  275 

5  450 

400 

100 

Ver.  Staaten  

6  800 

Insgesamt 

899  350 

471  175 

Danach  ist  Deutschland  wohl  der  beste  Abnehmer 
für  russische  Eisenerze;  denn  auch  die  nach  Holland 
bestimmten  Mengen  dürften  größtenteils  rheinaufwärt, 
nach  Deutschland  weitergegangen  sein,  Leber  Sos- 
nowice  sollen  rund  323  000  t  verfrachtet  worden  sein. 

•  .Nachrichten  für  Handel  und  Industrie"  190h 
Nr.  57  8.  7. 


Aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

(KorUetiuiig  toa  SWle  73r> 

T.  E.  St  an  ton  berichtet  über  cino  neue  Art  von 

Krnifldungsrersachea 

und  deren  Ergebnisse,  welche  Beachtung  verdienen. 
Ausgebend  von  Vorschlägen,  welche  er  früher  be- 
züglich der  Erprobung  von  Schienen  gemacht  hat, 
und  welche  sich  nobuti  der  Zug-  und  Fallprobe  auf 
die  Harte,  die  Stoß-  und  dio  Abnntzprobe  bezogen, 

glaubt  er,  ange- 
regt durch  Kir- 
kaldy,*  letztere 
mit  einer  abwech- 
selnden Bioge- 
prolie  vereinigen 
zu  müssen,  um  in 
der  Art  die  ge- 
samte Beanspru- 
chung der  Seide- 
nen im  Probe- 
stück zur  Wir- 
kung zu  bringen. 
Für  seine  Ver- 
Biichu  hat  er  die 
in  Abbild.  1  u.  2 
zur  Anschauung 
gebrachte  Bean- 
spruchung ge- 
wühlt. Der  Probekörper  besteht  aus  einem  dein 
Schienenkopf  entnommenen  King  von  25,4  mm  äußerem, 
18,4  mm  innerem  Durchmesser  und  6,35  mm  Dicke.  In 
Abbildung  1  stellt  K  diesen  King  dar,  welcher  zwischen 
tlrei  Walzen  gelagert  i«t.  von  welchen  die  obere  be- 
lastet und  durch  eine  Vorrichtung  in  Drehbewegung 
ver*etzt  werden  kann.  Hierdurch  entsteht  zw'iM-lien 
ihr  und  dem  King  eine  Keibung,  welche  letzteren 
zwingt,  sich  zu  drehen,  wodurch,  wieder  infolge  von 
Keibung,  die  unteren  beiden  Walzen  in  Drohung  ver- 
netzt werden.  Diese  an  drei  Stellen  auftretende  Kei- 
bung soll  den  Ver-chleitt  der  Schiene  unter  der  rolleu- 

•  »Minute»  of  Proceodinge  of  tlie  Institution  of 
Civil  Engineers",  1*9S  99,  Bd.  136  S.  141. 


J/uf  J77. 


AbhlWon* 

DaMtaUiMg  J»r 


Sohnnsll.rh» 


den  Rotbunt:  der  Radsätze  ersetzen.  Der  Druck  auT 
die  obere  Rulle  bewirkt  einen  gleich  grollen  Oegen- 
druck der  beiden  anderen  Rollen  und  erzeugt  je  nach 
seiner  «iri'iiie  eine  gröllere 
oder  ireringere  Zusam- 
mendrückung des  Rin- 
ge«, wodurch  in  dem- 
selben an  der  Oberfläche 
die  in  Abbildung  2  dar- 
gestellten Druck-  und 
Zugspannungen  entste- 
hen, während  auf  der 
Innenseite  des  Ringes 
dio  entgegengesetzten 
Kräfte  auftreten.  Durch 
diese  Beanspruchung  soll 
die  Durchbiegung  der 
Schienen  unter  der  rol- 
lenden Last  nachgeahmt 
werden.  Bezüglich  der 
Konstruktion  der  Ma- 
schine sei  auf  die  Quelle  verwiesen.  Die  Art  der 
Probeentnahme  ist  aus  Abbildung  3  ersichtlich.  Die 
Probestücke  zeigten 
Maschine  folgendes 
Verhalten:  Die  Ober- 
fläche des  Ringes 
wurde  abgenutzt  und 
verschliß,  indem  sich 
nach  und  nach  kleine 
dünne  Blättchen  bil- 
deten, welche  ab- 
fielen. Das  Material 
wurde  verdrückt  und 
i|iioll  über  die  Rän- 
der des  Ringes  seit- 
wärts hervor.  Im 
Laufe  der  Zeit  bil- 
deten si.li  schmale 
Risse  in  der  inneren 

oder  Bulleren  Oberfläche  des  Ringes  oder  an  beiden 
Stullen.  Diese  vergrößern  sich  nach  und  nach  m 
stark,  hia  sie  zum  Bruche  dos  Ringes  führen.  Im 
allgemeinen   lassen  sich  die  Risse  jedoch  nur  unter 


AM'IMunc  l  I>>r.telluof 
r  BeaBiprurhuns  «in  luUrrr 
I'mfancr  <!<••  RtsVM, 


unter   der    Beanspruchung  der 


(  P 


Abbildung  8,   La««  der  Prob« 
im  Srblüoi-nkopf. 


Digitized  by  Google 


27.  Mai  1908. 


Aua  Fachverfitun. 


Stahl  und  Eisen.  T85 


dorn  Mikroskop  entdecken.  Berichterstatter  glaubt  troton.  Das  Versncbsmaterial  wurde  Schienen  der 
beobachtet  zu  haben,  daß  diese  Risse  tiei  dun  härteren  Great  Northern  Railwav  Company  entnommen  und 
•Stahlsorten  auf  der  Außenfläche  und  bei  den  woicheren  werden  darüber  folgende  Angaben  gemacht  (ver- 
Sorten  auf  der  Innenflache   des  Ringes   zuerst  auf-  gleiche  Tabollo  1). 

Tabelle  1. 


Oewleb« 

f.  dm 

Im 

Beirieb 

Monsl« 

Ao- 
frrti- 

j.hr 

C 

Mo 

81 

P 

8 

Kl 

Cr 

Co 

kelt 

Dehnung 
In  M  mm 

Hlrteiabl 
Brlnell 

41,5 

18 

1904 

0,39 

0,85 

0,075 

0,097 

0,047 

3,32 

84,5 

11,0 

351 

4 

41,5 

17 

1903 

0,3!» 

0,83 

0,025 

0,068 

0,044 

66,0 

26,5 

240 

5 

41,5 

neu 

1905 

0,42 

0,68 

0,059 

0,0li2 

0,047 

61,5 

27,5 

238 

S 

4!),!l 

* 

1905 

0,42 

0,79 

0,441 

0,062 

0,059 

72,5 

23,0 

27« 

10 

0,53 

0,70 

0,230 

0,040 

76,2 

21,0 

288 

11 

89,1 

420 

187(1 

0,27 

0,3« 

0,090 

0,100 

0,035 

56,0 

26,5 

221 

913 

neu 

1907 

0,48 

0,78 

0,020 

0,021 

0.060 

1,45 

0,26 

0,25 

82,7 

18,2 

304 

13 

46,8 

«0 

1902 

0,4(5 

0,74 

0,059 

0,064 

0,090 

70,0 

19,2 

265 

K«  wurden  drei  Reiben  Versuche  gemacht,  deren  Ergebnisse  in  nachstehender  Tabelle  2  folgen  : 

Tabelle  2. 


Nr.  der 

der  1 

•robe  hl.  «dri  Br 

ueb» 

Probe 

Reibe  I 

Reibe  II 

Reihe  III 

1 

306  000 

155  000 

372  000 

4 

:io  OHO 

8«  000 

55  000 

5 

131  000 

6«  000 

51  000 

8 

192  000 

79  000 

150  000 

10 

142  0O0 

«7  000 

10«  000 

11 

14«  0O0 

59  200 

913 

205  ÖO0 

84  800 

215  000 

13 

38  000 

25  «00 

25  000 

a 

•"»»vT  -i. 

/  1  1 

Abmessungen  der  Proben 


Aoußorcr  Durchmesser  .  . 

Innerer  Durchmesser  .  .  . 

Breite  des  Ringes  

Belastung  d.  oberen  Rolle 

Unterschied  zwischen  der 
öröße  der  Druck-  und 
d.  Zugspannung  am  Utn- 
fang  dos  Ringes  


Reibe  I      Reihe  II  .   Halbe  III 


25,4  mm 
18,4  „ 

25,4  mm 

18,4  . 

6,35  , 
272  kg 

6,35  , 
302  kg 

55,3  kg 

62.1  kg 

f.  d. 

r.  d. 

qmm 

qmm 

17,45  , 

6,35  , 
375  kg 

57  kg* 
f.  d. 
qmm 


Die  Ergebnisse  obiger  Tabellen  sind  in  den  Schau- 
bildern Abbildung  4  und  5  aufgezeichnet. 

Die  Schaubilder  lassen  erkennen,  daB,  obwohl  im 
allgemeinen  ein  hober  Wert  der  Härtezahl  mit  hoher 
Widerstandsfähigkeit  gegen  Verschleiß  and  Bean- 
spruchung zusammentrifft,  doch  in  einigen  Fällen  eine 
Steigerung  der  Härtezahl  von  geringerer  Widerstands- 
kraft begleitet  ist.  (Vergleiche  besonders  l'robe  8 
und  10.)  Es  fallt  ferner  sehr  auf,  daß  die  l'roben  5 
und  II  mit  geringster  Festigkeit  und  größter  Dehnung 


Abbildungen  die  ausgesprochene  Ueberlegenbeit  der 
Legiornngsstahlschienen  zu  erkenueu.  Die  Versuche 
wurdon  mit  einer  Umdrehungszahl  des  Ringes  von 
266  i.  d.  Minute  gleich  800  Boanspruchnngsumkehran- 
gen  gemacht,  dieselbo  kann  aber  auf  4000  bis  5000 
Umkehrungen  gebracht  werden. 

Für  Konstruktionsmaterial,  welches  nicht  dem 
Verschleiß  unterliegt,  kann  der  innere  Durchmesser 
des  Ringes  größer,  d.  h.  die  Wandstärke  kleiner  ge- 
macht worden,  die  Belastung  kann  dann  so  vermindert 


J9J  f.   -  »9ß 

Abbildung  4. 

länger  widerstanden  haben  als  die  Proben  4  und  13 
mit  höherer  Festigkeit  und  geringerer  Dehnung.  Der 
Verfasser  glaubt  letzteres  mit  dem  seitlichen  Aus- 
weichen des  weicheren  Materials  und  damit  erklären 
zu  müssen,  daß  sich  dieses  an  der  Oberfläche  härte. 
Aus  der  praktischen  Erfahrung  begründet  er  da«  da- 
mit, daß  sich  im  Betriebe  ergeben  habe,  daß  weiche 
Schienen  nach  Benutzung  durch  30000  Züge  28  o/o 
mehr  Verschleiß  und  Gewichtsverlust  gehabt  hätten 
als  harte  Schienen,  daß  dagegen  nach  Befahren  durch 
weitere  65  000  Züge  die  harten  Schienen  9  •/•  mehr 
verloren  hätten  als  die  weichen.    Endlich  ist  ans  den 


Abbildung  h. 


77  t) 


•  Die  Anzahl  der  Umdrehungen  'ler  Proberinge 
ist  gleich  '/«  dor  oben  angegebenen  Zahlen. 

XXII». 


werden,  daß  die  Maschine  praktisch  nur  Biegungs- 
beansprnehungen  ausübt. 

(Anmerkung  des  Berichterstatters:  Die  Art 
und  Ausführung  der  Versuche  bietet  sehr  viel  lutor- 
esse  und  regt  zu  weiteren  Versuchen  an.  Die  Ergehniase 
der  einzelnen  Versuchsreihen  weichen  jedoch  noch 
um  mehr  als  100°/«  voneinander  ab.  Das  Verfahren 
bedarf  daher  noch  eingehender  Prüfung,  um  diese 
Abweichungen  aufzuklären.  Erst  dann  wird  »ich 
sagen  lassen,  ob  es  geeignet  ist,  die  bisherigen 
Prüfungsverfahren  zu  ergänzen  oder  zum  Teil  zu  er- 
setzen.) iScbluO  folgt» 

*  Die  Beanspruchung  am  inneren  Umfang  des 
Ringe»  war  etwa  15"/»  gröber. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Zur  Geschichte  des  Hochofens. 

In  Milium  Aufsatz  aber  das  Eisen-  und  Stabl- 
drahtgewerbe  in  Altena  erinnert  Dr.  KarlKnap- 
mann*  an  die  abergläubischen  Mittel,  durch  welche 
die  Oseraundschmiede  in  vergangenen  Jahrhunderten 
in  Ermangelung  wissenschaftlicher  und  technischer 
Kenntnisse  ihre  mißratenen  Frischfeuer  wieder  in  Ord- 
nung zu  bringen  versucht  haben. 

Auch  um»  liegt  die  Zeit  nicht  so  fern,  in  welcher 
der  Hochofenmeister  für  seinen  kranken  Tlochofen 
dor  Schlitzpatronin  aller  Feuerarbeitor,  der  heiligen 
Harhara,  eine  Messe  lesen  ließ,  pnter  deren  besonderen 
Schutz  sich  die  Schmelzer  überdies  noch  durch  einen 
gemeinsamen  Kirchgang  am  Tage  dieser  Heiligen 
(4.  Dezember)  stellten. 

Wie  uralt  der  Glaube  an  den  Einfluß  höheror 
Mächte  auf  den  Gang  der  Scbmel/.fouer  ist,  lehrt  das 
Wunder  des  heiligen  Antoninus  in  der  Eisenhütte. 
Diese  in  den  Kreisen  der  Eixcnhüttenleute  wohl  ziem- 
lich unbekannte  Legende  sei  hier  wiedergegeben,  da 
•ie  eine  der  frühesten  Nachrichten  von  der  indirekten 
Metbode  der  Eisendarstellung,  d.  h.  vom  Hochofen 
ist  Zuvor  sei  bemerkt,  daß  der  heilige  Antoninus, 
der  berühmte  Verfasser  der  Summa  Theologica,  vom 
Jahre  1440  bis  zu  seinem  Tode  im  Jahre  1459  F.rz- 
bischof  in  seiner  Vaterstadt  Florenz  gewesen  ist.  — 
Nun  die  Legende  selbst,  wie  sie  in  den  Acta  Sancto- 
rum,  Maii  Tom.  I,  gedruckt  1680  zu  Antwerpen,  er- 
zahlt wird: 

„Als  der  heilige  Antoninus  einige  Jahre  vor  seinem 
Tode  die  Diözese  Pistoja  und  auch  das  Ge- 
birge selbst  besuchte,  kam  er  in  eine  Eisenschinclze 
(officina  ferri  fundondi).  Wio  er  mit  seinen  Be- 
gleitern in  die  Hütte  trat,  um  sich  den  neuen  Be- 
trieb anzusehen  (videndi  novae  fabricae  desi- 
derio), **  da  wurde  einer  der  Arbeiter,  wie  man  sagt, 
durch  die  Glut  des  Feuers  oder  durch  die  Anstren- 
gung ermüdet,  darüber  unwillig  und  begann  wirre 
Roden  zu  fuhren  und  lästerlich  zu  fluchen.  Was  nun 
folgt,  klingt  wundorbar:  Sofort  begann  das  Eisen  zu 
erstarren  (ferrum  coepit  congelari),  ho  daß  es  durch 
keine  Hitze,  keine  Anstrengung  und  kein  Mittel  ge- 
schmolzen werden  konnte.  Und  so  blieb  es  die  ganze 
Nacht  hindurch.  Am  folgenden  Morgen  ging  der 
Hüttenmeister,  wohl  auf  gottliche  Eingebung  hin,  zu 
Antoninus  und  bat  ihn,  zur  Hütte  zurückzukommen 
und  dort  das  Zeichen  des  Kreuzes  zu  machen  und 
seinen  Segen  zu  sprechen.  Antoninus  tat  dies,  durch 
die  Kitten  des  Mannes  bewogen,  und  sofort  begann 
«las  Eisen,  das  vorher  ganz  fest  war  (durissimum 
erat),  zu  schmelzen  (forruin  fundi  coepit).  ♦••  —  Dies 
haben  mir  Antoninus'  Reisebegleiter  gleich  nach  ihrer 
Rückkehr  nach  Florenz  mit  großer  Freude  berichtet." 

Nach  einer  anderen  Quelle  der  Acta  Sanctorum  lag 
die  Hütte  auf  der  Nordseite  des  Apennin  au  einem 
Flusse  bei  Modena  oder  bei  Bologna  (in  finibüs  Mu- 
tinensibus  trans  Dardaniam  aut  in  tinibus  Bononien- 
sibus  ad  Brismonem). 

Die  der  Legende  zugrunde  liegende  Begebenheit 
muß  sich  also  in  den  fünfziger  Jahren  des  16.  Jahr- 
hunderts zugetragen  haben.   Zweifel  an  der  Tatsache 

•  .Stahl  und  Eisen",  Zeitschriftenschau  Nr.  4, 
1907,  8.  18«3. 

**  Laurentius  Surin*  schreibt  in  seinen  Mistoriae 
sen  Vitae  Sanctorum,  Vol.  V,  Msius,  noch  deutlicher: 
»in  officinam  ferream,  ubi  liquescens  ferrum 
fundebatur,  rei  novitate  duetus,  penetravit." 
**•  Surius  loc.  cit. : 
„quasi  concreta  glacies,  ulii  Hol  incaluerit." 


eines  Besuches  des  Heiligen  in  der  Eisenhütte  aind 
wohl  durch  die  Eigenart  der  ganzen  Erzählung  »ue- 
geschlossen,  wenn  man  auch  gewillt  ist,  die  Betriebs- 
störung des  Hochofen»  und  ihre  Behebung  „rationa- 
listisch" zu  erklären.  Ueberdies  haben  die  gelehrten 
Verfasser  der  Acta  Sanctorum  für  den  Artikel  Ober 
diesen  Heiligen  in  Florenz  selbst  Manuskript«  von 
Zeitgenossen  desselben  eingesehen  und  auch  ein  vor 
der  Kanonisierung  des  heiligen  Antoninus  (im  Jahre 
1523)  erschienenes  Sammelwerk  benutzt.  Die  Legende 
von  der  Eisenbütte  findet  sich  in  allen  Quellen.  Die 
ausdrückliche  Angabe,  daß  es  sich  hier  um  die  Dar- 
stellung von  flüssigem  Eisen  handelt,  und  zwar  in 
einer  Hütte,  die  an  einem  O  o  b  i  r  gs  f  1  u  s  se  liesrt. 
sowie  die  Bemerkuug,  daß  der  Betrieb  etwas 
Neues  war,  machen  dieses  Wunder  de«  heiligen 
Antoninus  vou  Florenz  zu  einer  gewiß  nicht  unwill- 
kommenen Ergänzung  unserer  ja  leider  recht  spär- 
lichen Kenutnisse  von  den  Anfängen  des  Hochofen- 
betriebes im  IS.  Jahrhundert. 

Dr.  phll.  Otto  Johannten,  Brebach  a.  d.  Saar. 

Alte  Schienen. 

Bei  den  Geleisumbauten  auf  einer  der  bayerischen 
Nebenlinien  haben  sich  schweißeiserne  Schienen  der 
vormaligen  Kgl.  Bayer.  Priv.  Ostbahngesellschaft  mit 
dem  Walzzeichen  C  K  &  C  186»  und  Quint  57  vor- 
gefunden. Das  erstgenannte  Walzzeichen  ist  das  der 
nicht  mehr  bestehenden  Firma  Carl  Ruetz  &  Co., 
Eiaenwork  Rothe  Erde  in  Dortmund,  das  letztgenannte 
ist  das  des  früher  auf  der  Quint  bei  Trier  betriebenen 
Walzwerkes,  das  sich  im  Besitz  der  Familie  Krämer 
befand. 

Nach  direkten  Mitteilungen  des  Baukonstmktions- 
amtos  der  Kgl.  Bayer.  Staatseisenbahnverwaltung  in 
München  bestand  der  Oberbau  der  in  Rede  stehenden 
Bahnlinie  Pöcking-  Passau,  die  im  Jahre  1888  er- 
öffnet wurde,  aus  altbrauchbaren  Ostbahnschienen. 
Größere  Mengen  derselben  wurden  in  den  Jahren 
Ii* 00  bis  jetzt  ausgewechselt.  Darunter  befanden  sich 
auch  jene  mit  den  Walzzeichen  C  R  &  C  sowie  Quint. 

Diese  Schienen  sind  demnach,  abgerechnet  die 
verhältnismäßig  kurze  Zeit  von  der  erstmaligen  Aus- 
wechslung auf  der  Umbaustrecke  bis  zur  Einlage  auf 
der  Pockinger  Linie  seit  ihrer  Anfertigung  bis  etwa 
zum  Jahre  1904  —  d.  h.  also  rund  45  bezw.  47  Jahre  — 
ununterbrochen  in  Benutzung  gewesen. 

Die  Verwendung  der  Schwedischen  Kaliber. 

Unter  der  Bezeichnung  »Schwedische  Präzisions- 
arbeit* wurde  in  dieser  Zeitschrift*  vor  kurzem  eine 
Kaliberreihe  besprochen,  welche  sich  durch  ihre  über- 
aus vollendete  Ausführung  in  weiten  Kreisen  große 
Anerkennung  erworben  hat.  Es  dürfte  vielleicht 
unseren  Lesern  erwünscht  sein,  etwas  über  die  Ver- 
wendung dieser  Maßstücke  zu  erfahren.** 

Diese  Verwendung  ist  sehr  vielseitig  und  ent- 
spricht dem  Bedarf  der  Praxis  in  allen  Teilen.  Der 
Natur  der  kostbaren  Stücke  gemäß  ist  sio  meist  eine 
indirekte,  d.  h.  sie  dionen  vorzugsweise  dazu,  die 
eigentlichen  Gebrauchsmeßwerkzeuge  einzustellen. 

Abbildung  1  zeigt  eine  doppelte  Sc h  ra u  b  1  e  h re, 
welche  links  für  das  Maximum,  recht«  für  das  Mini- 
mum einer  gewissen  Abmessung  eingestellt  wird.  Die 
Einrichtung  bedarf  wohl  keiner  besonderen  Erklä- 
rung: die  Mittelbacke  ist  verschiebbar  und  mit  Hilfe 
der  beiden  langen  Stellschrauben  zu  betätigen;  eine 


*  , Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  1  S.  34. 
*•  .American  Machinist",  1907  Nr.  47  8.  790. 
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Klemmschraube  mit  Gegenmutter  dient  zur  endgül- 
tigen Sicherung  der  Einstellung  Ala  Grundlage  für 
dioae  dient  im  vorliegenden  Beispiel  für  daa  Maxi- 
moni ein  Maßstück  Ton  0,560  /oll  —  ee  liegen  hier 
schwedische  Maße  vor  —  und  rechte  ein  solchea  von 
0,4  /oll,  dem  ein  anderea  von  0.145  /oll  zugelegt 
wurde,  an  daß  daa  kleinste  Maß  von  0,445  /oll  ent- 
steht. Dadurch  iat  ein  Spiel  von  0,005  /oll  ge- 
achaffen.    Die  zu  bearbeitenden  Gegenstände  werden 


_  

Abbildung  I.       [»weite  Schraublrhr«. 


—  im  Block  und  mit  dieaem  znaainmen  —  der  erfor- 
derlichen Stellung  der  Stahlspitze  entspricht.  Auf 
diese  Weise  vermeidet  man  die  unmittelbare  Be- 
nutzung der  Originalmaßstücke.  Beim  Nacbmossen 
auf  der  Richtplatte  legt  man,  zweckmäßig  ein  Lineal 


und  Au  De  Marter. 


also  nach  diesen  Maßen  behandelt,  so  daß  höchsten» 
l'nterschiede  von  etwa  '/m  mm  vorkommen  können. 
Hierbei  steht  eigentlich,  streng  genommen,  die  ver- 
schiebbare Backe  schief,  so  daß  daa  äußerste  Ende 
der  rechten  Seite  enger  ist  ala  daa  innere  derselben 
Seite.  Diese  Differenz  betragt,  der  vorliegenden  Aus- 
führung nach,  etwa  '/•  des  Spielea,  an  daß  ala»  noch 
feiner  nachgemeaaen  werden  kann,  wenn  man  dieae 
Eigenheit  benutzt. 


Abbildung  2.    Prüfung  au!  dir  Frlnh»l>«ltna*chlii«. 


Für  die  Verwendung  an  der  Feinhohelmaschinc 
dient  ein  zur  Aufnahme  von  Malistückcn  eingerich- 
teter  Block  (Abbildung  2),  der  zunächst  auf  den  Tisch 
der  Hobelmaschine  zum  Einstellen  des  Stahles  ge- 
stellt wird  und  dann  zum  Nachmessen  hezw.  Ver- 
gleichen auf  der  Richtplatte  dient.  Die  beiden  äußeren 
Nuten  werden  zweckmäßig  für  die  Originalmaliatücke, 
die  mittlere  für  ein  für  jeden  neuen  /weck  eventuell 
neu  herzuatellendes  Paßstück  verwendet,  dessen  Höhe 


über  die  beiden  oder  auch  über  die  drei  Stücke  otid 
verwendet  das  Ganze  als  Höhenmaß. 

/um  Einstellen  der  Taster  —  Innen-  und  Außen- 
taster —  dient  die  Schraublehre  (Abbildung  3),  in 
welche  s.  B.  für  daa  Maß  3,25"  die  beiden  Maßstücke 
3"  und  0,25"  übereinander  eingespannt  werden,  jedoch 


A 


i  Maem  1 

Abbildung  4     Anwendung  der  MaBniueki-  in  VorreiO«». 

unter  Beilegung  —  unten  und  oben  —  zweier  Leisten  m  n, 
welche  nach  der  einen  Seite  zu  vorstehen  und  auf  den 
Innenweiten  genau  gerade  gearbeitet  sind.  Wenn  nun 
die  beiden  Maßslficke  etwas  seitlich  nach  links  einge- 
spannt iind,  so  daß  sie  aus  dem  Kähmen  der  Schraub- 
lehre, wie  die  Abbildung  zeigt,  hervorMtehen,  so  er- 
halt man  links  die  Norm  für  den  Außen-  und  rechts 
die  für  den  Innentaster.  Die  Stücke  m  n  sind  über 
auch  außen  genau  bearbeitet,  und  zwar  so,  daß  nie, 
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wenn  mit  den  flachen  Seiten  zusam mengelegt,  eine 
Zylindorrläche  ergeben,  deren  Durchmesser  irgend 
einer  ganzen  Zahl  entspricht.  Auf  diese  Weise  ist 
noch  eine  Art  gegeben,  einen  Außentaster  einzustellen. 
Diese  Vorrichtung  kann  auch  zum  Nachmessen  oinos 
Blechstückos  oder  stangenförmiger  Körper,  sowie  zum 
Nachmessen  dos  innern  Durchmessers  verwendet 
werden. 

Abbildung  4  zeigt  dio  Verwendung  der  Maßstücke 
zum  Vorreißen,  die  wohl  weiter  keiner  Erläuterung 
bedarf.  Vorausgesetzt  muß  hierbei  «erden,  daß  das 
Arbeitsstück  mindestens  unten  bereits  bearbeitet  worden 
ist,  und  zwar  genauer  als  gewöhnlich  zu  diesem  Zweck. 

Es  ergibt  sich  hieraus,  daß  diese  einfachen  Maß- 
stücke eine  recht  vielseitige  Verwendung  finden  und 
in  der  Hand  intelligenter  Arbeiter,  die  der  erforder- 
lichen Überaus  sorgfaltigen  Behandlung  gewachsen 
Bind,  sehr  nützlich  werden  könnon.  Der  Schwerpunkt 
der  Verwendung  dürfte  indessen  nicht  in  der  großen 
Werkstatt,  sondern  in  der  Werkzeugmacherci  bezw. 
zur  Herstellung  und  Nachprüfung  der  Gebrauchs- 
kaliber  Hegen.  HaeJicke. 

Die  finanzielle  Lage  der  Kaiserlichen  Japanischen 
Stahlwerke.* 

Wir  haben  schon  oft  an  dieser  Stelle  über  den 
Bau  und  die  technische  Entwicklung  der  Japanischen 
Stahl worke  in  Wakainatsu  berichtot,**  ohne  dabei 
der  wichtigen  Seite  der  finanziellen  Ergebnisse  dieses 
Staatswerkes  besonders  Rechnung  zu  tragen.  Man 
konnte  in  diesem  Kalle  zunächst  um  so  eher  nn  der 
Ertragfähigkeit  dieser  Anlagen  stillschweigend  vor- 
übergehen, als  es  sich  um  eine  Gründung  handelte, 
die  in  erster  Linie  den  Zwockon  der  japanischen 
Armee  uud  Marino  usw.  dienen  sollte.  Nachdem  aber 
die  Werke  einen  solchen  Umfang  erreicht  haben,  daß 
deren  Erzeugungsmengen  wohl  in  der  Lage  wären, 
fremde  Einfuhr  an  Eisen-  und  Stahlfabrikaten  lang- 
sam zu  unterbinden,  so  lohnt  es  sich  wohl,  der  wirt- 
schaftlichen Seite  der  Sache  einige  Aufmerksamkeit 
zu  schenken. 

Bekanntlich  leidet  das  Werk  in  Wakamatsu  haupt- 
sächlich unter  dem  Mangel  an  eigenen  Eisenerzvor- 
kommen. Kohle  ist  reichlich  vorhanden  in  unmittel- 
barer Nähe  der  Anlagen,  aber  kein  Eisenerz.  Tat- 
sächlich ist  mit  Ausnahme  einiger  kleinerer  Lager 
in  Hokkaido  sehr  wenig  Eisenerz  in  Japan  aufge- 
schlossen. Die  Ausgaben  für  den  Erzhezug  aus  China, 
auf  den  das  Werk  schließlich  angewiesen  ist,  bilden 
einen  bedenklichen  l'osten  in  seiner  Bilanz.  Der 
jetzige  Generaldirektor  des  Werkes  General  Na  kam  ura 
bat  vor  der  Budgetkommission  offen  zugegeben,  daß 
die  finanzielle  Lage  deB  Werkes  eine  sehr  schwierige 
sei:  die  Gestehungskosten  für  Kohlen  seien  und  blieben 
sehr  hoho  und  man  könne  keine  Besserung  der  Er- 
gebnisse erwarten  bei  einem  Einfuhrzoll  von  5  o,0  des 
Wertes  auf  Roheisen.  Erst  wenn  nach  Ablauf  der 
jetzigen  Verträge  im  Jahre  1912  eine  Erhöhung  de« 
Einfuhrzolles  auf  Itoboisen  usw.  möglich  würde,  könnte 
man  eine  Steigerung  des  Absatzes  der  Kegiorungs- 
worko  zu  lohnenden  Preisen  erwarten.  Was  aller- 
dings die  Werfton  und  die  wachsende  Schiffbau- 
industrie zu  einer  derartigen  Finanzpolitik  sagen 
worden,  läßt  der  Leiter  des  Staatswerkes  unbe- 
rücksichtigt. 

Es  scheint  räch  kürzlieh  veröffentlichten  Be- 
richten, daß  von  Beginn  an  bis  heute  mehr  als  66  Mil- 
lionen Yen  (117  Millionen  Mark,  l  Yen  -  2,09  ,M\  für 

*  ,Tho  Eeonomist*  1908,  14.  März,  8.  551. 
**  „Stahl  und  Eisen'  1899  Nr.  24  8.  1141;  1!»00 
Nr.  20  S.  1063;  lt»0l  Nr.  22  S.  1218;  1902  Nr.  4 
S.  240,  Nr.  15  S.  855,  Nr.  33  S.  1813;  1903  Nr.  4 
8.  292,  Nr.  IL  S.  695;  l'H>6  Nr.  6  S.  i)73;  1907 
Nr.  18  S.  634. 


die  Anlagen  in  Wakamatsu  aufgewandt  worden  sind. 
Bei  Durchsicht  der  einzelnen  Posten  findet  man  eine 
Summe  von  2,5  Millionen  Yen  zur  Aufschließung 
einer  Kohlengrube,  1  29U  000  Yen  wurden  verausgabt 
zur  Sicherung  der  Förderung  einer  Eisenerzgrube  in 
China.  Die  Regulierung  des  Hafens  bei  Wakarn  »fem 
erforderte  500000  Yen.  Grundstücke,  Maschinen,  Ge- 
bäude nsw.  kosteten  21  592  000  Yen.  Dabei  stellte 
sich  zu  Beginn  das  Etatsjahres  1906 '07  heraus,  daß 
die  Reaorven  des  Werkes  vollständig  aufgebraucht 
waren,  ohne  daß  dio  Anlage  in  der  Lage  gewesen 
wäre,  sich  auch  nur  annähernd  selbst  zu  erhalten, 
daß  vielmehr  weitere  Zuschüsse  notwendig  worden, 
um  das  Werk  vor  dem  Zusammenbruch  zu  bewahren. 
So  mußton  denn  vom  März  190f>  bis  September  1907 
weitere  30  512000  Yon  aufgewandt  werden;  der  gröbere 
Teil  diesos  Betrages  wurde  durch  Ausgabe  von  Schuld- 
scheinen aufgebracht. 

So  haben  also  die  Kaiserlichen  Stahlwerke  in 
den  10  Jahren  ihres  Bestehens  der  japanischen  Nation 
mehr  als  56  Millionen  Yen  gekostot. 

Der  Schwedische  Staat  und  die  nordschwedischen 
Eisenerzvorkommen.  * 

Am  9.  April  1908  ist  dem  Schwedischen  Reichstage 
seitens  der  Regierung  eine  nouc  bislang  allerdings  noch 
nicht  verabschiedete  Vorlage,  betreffend  den  Ankauf  von 
Eisenerzvorkommen  in  Lappmarken,  zugegangen.** 

Es  handelt  sich  um  den  Ankauf  sämtlicher  Eisen- 
erzvorkommen der  Aktiengesellschaft  „Svappavaara 
malmffilt",  umfassend  dio  Eisenerzfelder  Svappavaara, 
Leviniemi  und  Tansari  im  Kirchspiel  Jukkassajärwi  aamt 
Salmivaara  im  Kirchspiel  Gcllivare.  Keines  von  diesen 
Eisenerzvorkommen  ist  bisher  in  Betrieb  gewesen. 

Durch  das  Abkommen  des  Schwedischen  Staate  - 
mit  den  Kiirunavaara-  und  Gellivare-GeselUchefton 
im  Jahre  1907  wurde,  wie  bekannt,  der  Schwedisch«' 
Staat  bis  zur  Hälfto  Mitbesitzer  der  Kürunavaara- 
und  Gellivare-Gruben  und  erhielt  das  volle  Eigen- 
tumsrecht an  allen  übrigen  diesen  Gesellschaften  ge- 
hörenden Eisenerzvorkommen  in  Lappmarken.  Zu- 
gleich wurde  dem  Staate  die  Befugnis  erteilt,  die  Kii- 
runavaara- und  Gellivare-Gruben  nach  dem  Jahre  193* 
ganz  zu  erwerben. 

AIb  Gegenleistung  gewährte  der  Staat  der  Kiiruna- 
vaara- (und  Gollivare-)  Gesellschaft  das  Recht,  in  dem 
Zeitraum  von  1908  bis  1932  insgesamt  93  750  000  t 
Eisenerz  zu  gewinnon  und  auszuführen,  verpflichtete 
sich  selbst  aber,  aus  den  erworbenen  Eisenerxfeldern 
in  diesom  Zeitraum  keine  Erze  zu  exportieren. 

Der  Zweck  der  Schwedischen  Regierung  bei  diesem 
Abkommen  war,  die  Eisenerzvorkommen  in  Lapp- 
marken für  die  zukünftige  einheimische  Eisenindustrie 
zu  bewahren.  Man  hofft  nämlich,  daß  es  mit  drr 
Entwicklung  dor  Technik  in  der  Zukunft  gelingen 
wird,  die  nordschwedischen  Eisenerze  im  Lande  selbst 
zu  verhütten,  und  man  will  deshalb  verhüten,  daß  die 
Eiscnerzlagerstütten  durch  eine  zu  große  Ausfuhr  zu 
früh  erschöpft  werden. 

In  Verfolgung  dieser  Politik  beabsichtigt  dir 
Schwedische  Regierung  nun  den  Ankauf  der  bedeutend- 
eten noch  verbleibenden  bekannten  Eisenerzvorkommen 
in  Nordschweden,  die  der  Aktiengesellschaft  .Svappa- 
vaara malmfält"  gehören.  Wenn  dieser  Kauf  ab- 
geschlossen sein  wird,  hat  damit  der  Schwediwli* 
Staat  sich  für  alle  Zukunft  den  Besitz  fast  sämtlicher 
nordschwedischen  Eisenerzvorkommen  gesichert. 

Für  die  Versorgung  der  deutschen  Eisenhütten 
mit  schwedischen  Eisenerzen  gewinnt  dio  neue  Vor- 
lage der  Schwedischen  Regierung  dadurch  Bedeutung, 
daß  der  Ankauf  der  Eisenerzvorkommen  der  Svappe- 
vaara-ttcsellschaft  ein  Abkommen  mit  der  Kiiruns- 

♦  Vergl.  «Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  48  S.  1736. 
••  Vergl.  „SUhl  und  Eisen"  1908  Nr.  18  8.  641. 
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da«  Recht  erhftlt,  in  dem  Zeitraum  von  1015  bis  1932 
noch  9  Millionen  Tonnen  Eisenerz,  außer  den  in  dem 
Abkommen  von  1907  für  den  Zeitraum  von  1908  bis 
1932  gewährton  93  750  000  t,  zu  exportieren.  Die 
neue  Vorlage  eotzt  den  uähoren  fest,  daB  von  diesen 
9  Millionen  Tonnen  gefördert  werden  dürfen : 

Ton  1915  bin  1917  jährlich  150  000  t 
„  1918  ,  1920  ,  450  000  t 
„    1921    »    1932       „       600  000  t 

Da»  Abkommen  von  1907  hat  ähnliche  beschränkende 
Bedingungen,  ao  daß  die  Ausfuhr  in  der  Zeit  von 
1913  bis  1932  nach  diesem  Abkommen  4  050000  t 
im  Jahre  betragen  darf. 

Hierzu  kommt  in  jedem  Jahre  der  Anteil  aus  den 
9  Millionen  Tonnen  Mebrforderung  während  der  Jahre 
1915  bis  1932,  so  da«  die  Oesamtausfuhr  in  den 
Jahren  1918  bis  1932  sich  etwa  folgendermaßen  ge- 
stalten wird : 

1913   4  050  000  t 

1914   4  050  000  t 

1915  bis  1917    ....    4200000  t  jährlich 
1918    ,    1920    ....    4  500000  t 
1921    n    1932    ....    4  650  000  t  „ 
Die  Gegenleistung  der  Kiirunavaara-Oesellschaft 
für  dio  Gewährung  dieser  Mebrförderung  von  9  Mil- 
lionen Tonnen  geht  aus  dorn  folgenden  hervor :  Der 
Schwedische  Staat  soll   für  die  Eisenerzvorkommen 
der  Svappavaara-Gesellschaft  8  500  000  Kr.  bezahlen. 
Von  dieser  Summe  bezahlt  der  Staat  5  Millionen, 
während  die  Kürunavaara-Gesollschaft  die  fehlenden 
3  500  000  Kr.  begleichen  soll.   Außerdom  soll  aber  die 
Kiiranavaara-Ceaellscbaft  als  Abgabe  an  den  Staat 
3  Kr.  f.  d.  Tonne  von  dor  Hälfte  der  gowährton  Mehr- 
fSrderung,  also  von  4\a  Millionen  Tonnen,  entrichten. 

Der  Schwedische  Staat  macht  somit  ein  sehr  gutes 
Geschäft,  und  unverständig  wäre  es,  wenn  or  »ich  dieses 
cutgeben  ließe;  denn  für  seine  5  Mill.  Kronen  bekommt 
er  erstens  die  Eisenerzvorkommen  der  Svappavaara- 
Gesellschaft  und  zweitens  die  Abgaben  dor  Kiiruna- 
vaara-Geaellschaft,  welche,  wenn  sie  zu  4  Zinseszins 
zurückgelegt  werden,  im  Jahre  1932  eine  Summe  von 
18  161  oOO  Kr.  repräsentieren,  während  die  5  Millionen, 
die  vom  Staate  jetzt  ausgezahlt  werden,  mit  4  °> 
Zinseszins  eine  Summe  von  13  329  000  Kr.  im  Jahre 
1932  ausmachen  würden.  Der  Unterschied  dieser 
beiden  Summen,  4  832  000  Kr.,  ist  also  Gowinn  des 
Staates  im  Jahre  1932,  außer  dem  Erwerb  dor  Eisen- 
erzvorkommen der  Svappavaara-Gesellschaft.  Ferner 
ist  unter  don  Vorteilen,  welche  dein  Schwedischen 
Staat  aus  dem  Svappavaara-Abkommon  zufließen,  noch 
zu  erwähnen,  daß  der  Stsat  durch  Vermehrung  der 


Ausfuhr  um  9O000O0  t  eine  bedeutende  Prachteinnabme 
auf  der  Staatsbahn  erzielen  wird.  Der  Frachtsatz 
für  dieses  vermehrte  Quantum  ist  mit  2,64  Kr.  bis 
zur  Keichsgrenze  (norwegische  Grenze)  festgesetzt. 

Ebenso  wie  in  dorn  Abkommen  vom  Jahre  1907 
bostimmt  wurde,  daß  der  Staat  aus  den  damals  er- 
worbenen Eisenerzvorkommen  keine  Erze  vor  dem 
Jahre  1932  ausführen  darf,  so  ist  auch  in  dieser 
neuen  Vorlage  vorgeeehon,  daß  keine  Erze  aus  den 
neu  erworbenen  Eisenerzvorkommen  exportiert  worden 
dürfen. 

Die  Beunruhigung  wogen  Versorgung  der  deut- 
schen Eisenhütten  mit  schwedischen  Erzen,  die  seiner- 
zeit hervorgerufen  wurde,  zeigte  eich  schon  nach  dem 
Abkommen  von  1907  als  unbegründet  und  wird  wohl 
jetzt  ganz  schwinden,  wenn  man  sieht,  daß  der  Schwe- 
dische Staat  schon  ein  Jahr  später  geneigt  ist,  eine 
bedeutende  Mohrförderang  zu  gewähren. 

Dagegen  ist  aber  darauf  hinzuweisen,  daß  auch  das 
jetzige  Abkommen  der  Gesellschaft  neue  Ausgaben 
uud  Abgaben  auferlegt,  durch  welche  die  früheren, 
sehr  billigen  Preise  der  schwedischen  Erzo  für  dio 
Zukunft  unmöglich  gemacht  werden. 

Man  darf  erwarten,  daß  auch  dio  Zukunft  mehrere 
solche  Exporterhöhungen  bringen  wird,  denn  die  Er- 
höhung der  Ausfuhr  liegt  ja  im  engsten  Interesse 
des  Schwedischen  Staates,  als  Mitbesitzer  der  expor- 
tierenden Gruben  Küruna  und  (iellivare.  Das  weitere 
Interesse  des  Staates,  dio  Eisenerze  für  die  zukünftige 
einheimische  Eisenindustrie  zu  bowahren,  wird  voraus- 
sichtlich, wenn  diene  Zukunftapläno  sich  nicht  ganz 
so  wie  gehofft  verwirklichen,  mehr  und  mehr  zurück- 
treten für  das  engere  Interesse,  durch  vermehrte  Aus- 
fuhr eine  reichere  Einnahmequelle  für  den  Staat  zu 
schaffen.  P.  /> 

Eine  geologisch«  Landesanstalt  nud  Bergakademie 
In  China. 

Wio  die  „Köln.  Ztg."  mitteilt,  hat  Professor 
Koiper,  der  Dozent  für  Bergbau  an  dor  Universität 
zu  Peking,  infolge  einer  Anregung  des  Großsekretärs 
Tchanschitung  von  dem  zuständigen  Dezernenten  der 
Chinesischen  Regierung  den  Auftrag  erhalten,  eine 
Denkschrift  auszuarbeiten,  auf  Grund  deren  von  der 
Regierung  die  Mittel  für  dio  Errichtung  einer  geo- 
logischen Landusanstalt  und  Bergakademie 
nach  dem  Muster  der  gleichnamigen  Berliner  Anstalt 
gefordert  werden  können. 

Der  Plan  dürfte,  sofern  er  in  richtiger  Weise 
durchgeführt  wird,  wesentlich  dazu  beitragen,  die 
großen  Mineralreichtümer  Chinas  in  nicht  zu  langer 
Zeit  borgbaulich  zu  erschließen. 


Bücherschau. 


Die  Erzlagerstätten.    Unter  Zugrundelegung  der 
von  Alfred   W  i  1  ho  I  m   S  t e  I  /  n  c  r  hinter- 
las\sfiien    Vorlesung*- Manuskripte    und  Auf- 
zeichnungen   hearbeitel    von    Dr.  Alfred 
Bergeat,    Professor   dor   Mineralogie  und 
Geologie  an   der  Kgl.  IVuli.  Bergakademie 
zu  Clausthal  i.  Harz.  -   II.  Halft««,  2.  Ab- 
teilung.    Mit    81»    Abbildungen    und  zwei 
Tafeln.   Leipzig-  1900,  Arthur  Felix.    18  ,4t. 
Die  zweite  Abteilung  der  11.  Hälfte  dieses  reich- 
haltigen und  vorzüglichen  Werkes*  fährt  in  der  Be- 
sprechung der  hydatogenen  Gängo  fort  und  behandelt 
u.  a.  bei  den  Kupfererzgängen  in  ausführlicher  Weise 
die  kupferführenden  SpateisensteingRngo  des  Kif>(fer- 

•  VergU  .Stahl  und  Eisen"  1905  .Nr.  4  8.  25.1, 
1906  Nr.  11  S.  697. 


lande»  und  Ungarns.  Von  den  folgenden  Kapiteln 
interessieren  den  Eisenbüttenmnnn  wieder  die  Hüblon- 
füllangen  und  metasomattschen  Lagerstätten  im  engeren 
Sinne  uud  dio  motasomntischon  Kontaktlagerstftlton. 
Bei  den  «rsteren,  welche  sich  nur  i  n  oder  auf  dem 
Kalkstein-  und  Dolomitgebirge  linden,  kommen  als 
Einlagerungen  Spatetsonsteine  (Kamsdorf)  oder  die 
daraus  hervorgegangenen  Brauneisensteine  (Hüggel, 
Amberg,  Bilbao)  und  Manganerze  (Odenwald)  und  als 
Auflagerungen  Mangan-  und  Itraunoisenorze  (Hessen, 
Nassau,  Ilunsrück)  in  Betracht.  Bezüglich  der  Be- 
deutung des  Kalksteines  für  dio  Ausfüllung  des  Eisen- 
und  Manganerzen  äußert  sich  der  Verfasser  bei  den 
heesisch-rheinländischen  Mans;aneiseumulmlagerstiittcn 
dahin,  daß  dio  unmittelbare  Berührung  dor  Metall- 
lösungen  mit  dem  festen  Kalksteine  unter  Auflösung 
von  CaCOi  und  Dnlomitisieruui;  desselben  zu  einer 
Metasomatose  führt,  wie  sich  aus  der  stellenweisen 
Vorerzung  und  nachweisbaren  Verdrängung  d>  >  Kalke.- 
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vaara-  (und  Uellivaro-)  Gesellschaft  einschließt,  nach 
dem  diese  Gesellschaft  gegen  gewisse  Gegenleistungen 
selbst  ergibt.  Sobald  diese  big  in  eine  geringe  Tiefe 
vorgeschritten  sei,  hätte  die  Erzausscheidung  aufhören 
müssen,  wenn  nicht  das  gelöste  Kalkbikarhonat  auf 
die  Metallösung  dieselbe  ausfällende  Wirkung  aus- 
übte. Wenn  auch  die  Einzelheiten  den  Vorganges 
verwickelt  sein  mögen,  so  stehe  doch  so  viel  wohl  fest, 
daß  auch  gelöstes  KalkbikArbonat  als  ausfällendes 
cns  bei  dem  Vorgänge  beteiligt  gewesen  sei.  Ks 
deshalb  wahrscheinlich,  da«  auch  andere  Losungen 
als  etwa  nur  Fe  <H(X>«),  und  Mn  (Uro.,),,  z.  B.  solche 
in  l'Hanzcnsäuren  (Humiiisulmtanzen),  zugegen  gewesen, 
die  mit  gelöstem  t.'at'Oj  in  Wechselwirkung  treten 
konnten  und  die  unlöslichen  Ausgangsprodukto  für  die 
Entstehung  der  Eisen-  und  Manganoxydo  lieferten. 

Als  Kontaktlageratütten  bezeichnet  Rergeai  solche 
Krzansiedelungen,  die  im  Kontakthofe  der  Eruptiv- 
gesteine auftreten  and  deren  wichtigstes  Kennzeichen 
in  ihrer  innigen  Verknüpfung  mit  Kontaktmincralien 
und  in  ihrem  gewöhnlich  gruppenweisen  Auftreten  im 
Kontakthofe  besteht,  während  außerhalb  desselben 
ähnliche  Lagerstatten  fehlen.  Die  auf  den  Kontakt- 
lagerstättcn  einbrechenden  Eisenerze  sind  vorzugsweise 
Magnetite  (Schmiedeberg,  Schmiodefeld.  Pitkäranta- 
Finland) ,  seltener  Koteisensteine  nnd  Eisenglanz 
(Elba,  Baust,  Serbien). 

Don  Schluß  des  Bergeatschen  Werkes  bilden  die 
deuterngenen  Lagerstatten  mit  den  eluvianen  und 
metathetischen  Eisen-  und  Manganerzen  (Produkte 
eines  Yerwitterungaprozesses,  z.  B.  die  Brauneisen- 
steine am  Vogelsberg,  die  Bohnerze  Württembergs, 
Deutsch-Lothringens  usw.),  sowie  die  alluvialen  Eisen- 
erzseifen (die  Bohnerze  der  Villaehcr  Alpe,  Kirnten). 
Der  Verfasser  roehnet  zu  letzteren  nicht,  wie  sonst  all- 
gemein angenommen,  die  Brauneisensteine  von  .Ilsede- 
Feine,  sondern  glaubt,  dar!  es  eich  hier  nicht  um  Zu- 
sammonschwemimingen  von  Trümmern  Älterer  Eisen- 


steine, sondern  hauptsächlich  um  authigene  Rrocken- 
bildung  handele;  vielleicht  seien  auch  metasomattttchc 
Prozesse  im  Spiel  gewesen. 

Das  Bergcatsche  Werk  wird  sicherlich  auch  anf 
dem  Stadicrtiscbe  des  Kisenhüttenmannes  nicht  fehlen. 
Es  sei  nur  bestens  empfohlen,    Oskar  Simmersbach. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Betts,  Anson  Oardner:  Lead  Refining  by 
Elrctrolysis.  (With  74  figures  and  16  fnll-page  half- 
tone plates.)  New  York  1908,  John  Wilev  &  Sons. 
Oeb.  4  $. 

Chemisch-technisches  Lexikon.  Eine  Sammlung  von 
mehr  als  1 7  000  Vorschriften  für  alle  Gewerbe  und 
technischen  Künste.  Herausgegeben  von  den  Mit- 
arbeitern der  Chemisch-technischen  Bibliothek.  Re- 
digiert von  Dr.  Josef  Berech.  Mit  8*  Abbildungen, 
/weite,  neu  bearbeitete  und  verbesserte  Auflage. 
2.  bis  6.  Lieferung.  Wien  and  Leipzig  1908,  A.  Hart- 
lebens Verlag.  (Das  Werk  erscheint  in  20  Liefe- 
rungen zu  je  0,50 

Jahresbericht  über  die  Leistungen  der  chemischen 
Technologie  mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
Elektrochemie  und  Gewerbestatistik  für  das  Jahr 
l'J07.  LI  IL  Jahrgang  oder  Neue  Folge  XXXVlll. 
Jahrgang.  Bearbeitet  von  Dr.  Ferdinand  Fischer, 
Professor  an  der  l'nivorsität  in  Uöttingen.  1.  Ab- 
teilung: Unorganischer  Teil.  Mit  239  Abbildungen. 
Leipzig  190*,  Otto  Wigand.  15 

West,  Jul.  IL:  Hie  Europa.'  Hie  Amerika.'  Ans 
dem  Lande  der  krassen  Nützlichkeit.  Zweite  Auf- 
lage, i Studien  zur  Förderung  der  deutschen  Indu- 
strie. Erstes  Heft.)  Berlin  1908,  Carl  He  v  mann* 
Verlag.    1  Jt. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  RobeUengeschäftes.  —  Vom 

deutschen  Roheisenmarkte  wird  gemeldet,  da  Ii  der 
Koheisenbednrf  für  das  zweite  Vierteljahr  nunmehr 
ziemlieh  gedeckt  ist.  Da  indessen  die  Käufer  die 
benötigten  Mengen  nur  recht  knapp  bemessen  haben, 
so  kommen  kleine  Zusat/.bestellungen  noch  täglich 
herein.  Für  Abschlüsse  auf  weitere  Fristen  besteht 
nach  wie  vor  groUe  Zurückhaltung  bei  den  Abnehmern. 

l'eber  den  englischen  Markt  schreibt  man 
uns  unterm  23.  d.  M.  aus  Middlesbrough  folgendes: 
Nachdem  die  Warrants  •  ^Schwänze*  zum  großen 
Nachteile  der  Baisaicra  geendet  hat,  bewegt  sich  das 
Geschäft  in  ruhigeren  Kalmen  mit  sehr  beträchtlichen 
Abschlüssen,  hauptsächlich  für  sofortige  Lieferung, 
aber  auch  für  das  dritte  Vierteljahr.  Da  die  Warrants- 
lager  im  Laufe  dieser  Woche  um  9172  tons  ab- 
genommen habon  und  die  Verschiffungen  wenig  hinter 
denen  des  Monats  April  zurückbleiben,  sind  die  Preise 
nach  dem  ersten  Rückschläge  wieder  fester  geworden. 
Hiesige  Warrants  Nr.  3  werden  zu  sb  4!*,.  10  d  ge- 
sucht. Roheisen  ab  Werk  notiert:  <i.  M.  B.  Nr.  1 
sh  52  V.  d.  Nr. .'(  sh  r.O/rt  d,  für  Juli-September  sh  4<»,9  d 
bis  sh  50  -  ;  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2 
und  3  sli  67:'«  d  für  Lieferung  im  Mai  bis  Juni. 
Die  hiesigen  Warruntslager  enthalten  09437  tons, 
davon  CU  412  tons  Nr.  :t. 

Deutsche  Drahtwalzwerke,  Aktien-Gesellschaft, 
Düsseldorf.  —  In  der  letzten  ordentlichen  Mitglieder- 
versammlung der  t.escllschalt.  die  am  22.  d.  M.  in 
Düsseldorf  stattfand,  wurde  die  Beschäftigung  der 
Werke  angesichts  der  ganzen  augenblicklichen  Ge- 
schäftslage   als    befriedigend  bezeichnet    und  davon 


Abstand  genommen,  eine  Aenderung  der  Preise  ein- 
treten zu  lassen. 

Stahlwerks  •  Verband,  Aktiengesellschaft  zu 

Dflsseidorf.  —  In  der  am  21.  d.M.  abgehaltenen  Haupt- 
versammlung dos  Stahlwerks- Verbandes  wurde 
über  die  geschäftliche  Lage  der  syndizierten  Erzeug- 
nisse berichtet,  daß  nennenswerte  Aenderungen  seit 
dem  letzten  Berichte*  nicht  eingetreten  sind.  Der 
Abruf  in  Halbzeug  hält  sich,  wie  in  den  letzten 
Monaten,  in  mäßigen  Grenzen.  Die  Verbraucher  kaufen 
nur  die  für  die  jeweils  vorliegenden  Aufträge  not- 
wendigsten Mengen,  so  daß  es  schwierig  ist,  über  den 
Bedarf  der  kommenden  Monate  etwas  Bestimmtes  zu 
sagen.  In  For  in  eisen  halten  die  Abnehmer  eben- 
falls zurück,  da  aus  den  bekannten  (Iründen  die  Bau- 
tätigkeit nicht  sehr  lebhaft  ist.  In  schwerem  Eisen- 
bahn male  rial  sind  die  Vertrage  mit  den  verschie- 
denen deutschen  Staatsbabnen  nun  alle  abgeschloeaen. 
In  Rillenschionen  wurden  wieder  verschiedene  Ab- 
schlüsse getätigt.  Es  befinden  sich  jedoch  eine  ganze 
Anzahl  Klein-  und  Nebenbahn-Projekte  in  der  Schwebe, 
die  infolge  der  Geldknappheit  noch  nicht  in  Angriff 
genommen  werden.  Mit  dem  Auslande  wurden  ver- 
schiedene Geschäfte  abgeschlossen,  doch  wird  das 
Auslandsgeschäft  durch  den  internationalen  Wett- 
bewerb lebhaft  umstritten.  Die  vom  Reichstage  ge- 
nehmigten Koloiiialbubnendürften  fürdie  Werke  größere 
Liefermengen  ergeben.  Voraussichtlich  werden  »ich 
aber  diese  Lieferungen  auf  mehrere  Jahre,  verteilen. •• 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Xr.  19  S.  677. 
*«  Vergl.  „Stahl  und  Kiaea»  190»  Nr.  20  S.  708. 
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Gebr.  Bfihler  &Co.,  Aktiengesellschaft,  Berlin. 

—  Nachdem  in  der  Hauptversammlung  vom  U.d.M. 
vorgelegten  Berichte  der  Verwaltung  überschritt  die 
Nachfrage  nach  don  Erzeugnissen  der  Gesellschaft 
im  abgelaufenen  Jahre  trotz  den  Rückgang«»  der  all- 
gemeinen geschäftlichen  Lage  fast  die  Grenzen  der 
Leistungsfähigkeit  des  Unternehmens.  l>ie  im  vorigen 
Berichte*  erwähnten  Neuanlagen  kounten  wegen  ver- 
späteter Anlieferung  der  Maschinen  erst  gegen  Jahres- 
schluß  in  Tätigkeit  gesetzt  werden  und  daher  auf  das 
Ergebnis  dos  Jahres  so  gut  wie  gar  nicht  einwirken. 
In  (jualitätsstahl  für  industrielle  Zwecke  und  den 
sonstigen  Erzeugnissen  für  den  Friedensbedarf  stieg 
der  Umsatz  gegen  1906  erheblich,  indessen  wurde 
das  Erträgnis  durch  die  allgemeine  Verteuerung  der 
Fahrikationsbcdingungen  verhältnismäßig  ungünstig 
beeinflußt.  Auch  in  Kricgsartikeln  war  die  Beschäfti- 
gung sehr  gut.  Von  den  Unternehmungen,  an  denen 
die  Gesellschaft  beteiligt  ist,  brachte  die  St.  Egydyer 
Eisen-  und  Stahlindustrie  -  Gesellschaft  im 
verflossenen  Jahre  6°/o,  die  Societä  Metallurgien 
Bresciana  in  Bresciu  bei  sehr  reichlichen  Abschrei- 
bungen 5  o'o  Dividende.  —  Die  Gewinn-  und  Verlust- 
rechnung zeigt  bei  41  008,n7  .4  Vortrag  einen  Roh- 
ertrag von  4  072  109,15  .#  ;  da  für  Abschreibungen 

1  000000.4,  für  Ausfälle,  Steuern  und  Zinsen  zusammen 
614568,50.41  zu  kürzen  sind,  so  verbleibt  ein  Rein- 
erlös von  2  457  540,65  .4,  der  wie  folgt  verwendet 
wird  :  125000  Jt  als  Ueberweisung  zur  gesetzlichen  und 
200  000  .  *  desgleichen  zur  besonderen  Rücklage, 
7!) 546,59  .  *    als    Tantieme    für    den  Aufsichtsrat, 

2  000000  .4  (10%)  als  Dividende  und  52  994,06.4  nls 
Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Gewerkschaft  des  Steinkohlenbergwerks  „Graf 
Bismarck-  zu  Gelsenkirchen-Blsmarck.  —  Laut 
Geschäftsbericht  förderte  die  Gewerkschaft  im  Jahre 
1*.»07  auf  ihren  fünf  Schoclitanlagen  1  476 800  (i.  V. 
1511  850)  t   Kohlen    and   stellte    in   ihror  Ziegelei 

3  983  120  (4  023  740)  Ziegelsteine  her.  Der  Geeamt- 
UeberschuB  belief  sich  unter  Einschluß  von  131  983.97.4 
Vortrag  auf6  338  342,62  hiervon  gehen  ah  871  48!»  .4 
für  Abschreibungen  auf  Zeehenerwerbs-Konto  (Zeche 
Bickefeld-Ticfbau),  1  700000  *  Rücklagen  für  Nou- 
anlagen  und  S  600  000.4  verteilte  Ausbeute,  so  daß 
166  853,02.4  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden 
können. 

Maschinenfabrik  Buckau,  Actiea-Gesellncbaft 
zu  Magdeburg.  —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
erzielte  das  Unternehmen  im  letzten  Geschäftsjahre 
bei  einem  Umsätze,  der  den  des  Vorjahres  weit  über- 
traf, einen  Roligewinu  von  2  189  292,54  .4.  Nach 
Abzug  der  allgemeinen  Unkosten  (831  561,74  .4),  Zinsen 
(426  539,52  -4)  und  Abschreibungen  (527  91)7,32  •  #> 
verbleibt  ein  Reinerlös  von  403  193,96  Hiervon 
sollen  10000,4  für  die  Unterstützung  älterer  Iteamten 
und  Arboiter  und  114  155,88  .4  für  noch  abzuwickelnde 
Geschäfte  zurückgestellt,  '29  538,08  . «  vertragsmäßig 
als  Gewinnanteile  an  Vorstand  und  Beamte  vergütet, 
35  000  .4  zu  Belohnungon  verwendet,  4500  <  als 
Tantieme  dem  Aufsichtsrat  überwiesen  und  210000  Jk 
(7  '/•)  als  Dividende  ausgeschüttet  worden. 

Rheinische  Bergbau-  and  HBtteuwesen-Actlen- 
Geaellschaft  tu  Duisburg- Hochfeld.  —  Dem  Be- 
richte des  Vorstandes  über  das  Geschäftsjahr  1907 
ist  zu  entnehmen,  daß  die  in  der  Hauptversammlung 
vom  13.  Juni  1907  beschlossenen  Maßnahmen*'  durch- 
geführt wurden.  Her  Buchgewinn,  der  sich  aus  der 
Herabsetzung  des  Aktienkapitals  ergab,  wurde  vor- 
zugsweise zu  Abschreibungen  auf  ältere  Werksein- 
richtungen benutzt.  -  Die  Neugestaltung  des  Hoch- 
ofenbetriebes ist  in  vollem  (lange.    Wie  schon 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  18  S.  64:t. 
•*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"   1907  Nr.  25  S.  891». 
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im  vorigen  Jahresberichte  erwähnt,  wurde  der  Um- 
bau des  Hochofens  III  Anfang  1907  beendet;  seine 
Leistung  wurde  abor  trotz  richtiger  Bauart  dadurch 
wesentlich  beeinträchtigt,  daß  die  von  einer  als  erst- 
klassig gelteuden  Firma  gelieferte  Gebläsemaachina 
dauernden  Störungen  unterworfen  war.  Hochofen  IV 
wurde  ebenfalls  umgebaut  und  arbeitet  seitdem  be- 
friedigend. Hochofen  I  wurde  abgebrochen  und  an 
seiner  Stelle  der  Neubau  eines  großen  Ofens  begonnen. 
Auch  der  alte  Hochofen  II  soll  alubald  durch  einen 
neuen  großen  Ofen  ersetzt  werden.  In  Verbindung 
mit  diesen  Arbeiten  erwiesen  sich  andere  Umhauten 
und  Erweiterungen,  insbesondere  die  Anlage  einer 
neuen  großen  Beladeeinrichtung  am  Rhein,  als  not- 
wendig. Bei  solchen  Bctriobsverhältuissen  war  es 
nicht  möglich,  die  in  der  ersten  Hälfte  des  Jahres 
noch  bestehende  allgemein  günstige  Geschäftslage 
auszunutzen;  das  zweite  Halbjahr  brachte  dann  picht 
nur  schlechteren  Absatz,  sondern  auch  die  Notwendig- 
keit, erhebliche  Abschreibungen  an  den  Materialion, 
besonders  den  Erzbestünden,  vorzunehmen.  Außerdem 
fährten  die  Verhältnisse  auf  dem  Roheisenmarkte 
dazu,  gegen  Endo  des  Jahres  einen  Teil  der  Roheisen- 
erzeugung auf  Lager  zu  nehmen,  so  daß  der  Bestand 
am  31.  Dezember  1!K)7  4934  t  betrug  gegenüber 
1 55 1  t  am  gleichen  Tage  dos  Vorjahres.  Erblasen 
wurden  im  ganzen  98  521  (i.  V.  84  246)  t  Roheisen. 
An  Material  für  den  Hochofenbetrieb  wurden  auf  den 
Gruben  im  Nassauischcu  19  067  (10082)  t  phosphor- 
haltigp,  manganhaltigc  Erze  und  Roteisenstein  ge- 
fördert. Die  gesamten  Eisensteinvorrätc  bcliefen  sich 
am  31.  Dezember  1907  auf  80  424  (83  345)  t.  Ver- 
schmolzen wurden  insgesamt  858  132  (321  803)  t  Roh- 
stoffe. —  Das  Stahlwerk  war  während  der  ersten 
neun  Monate  vollauf  beschäftigt,  wogegen  Aufträge 
für  das  letzte  Vierteljahr  nur  unter  Preisopforn  zu 
erhalten  waren.  Hergestellt  wurden  72  600  (66  992)  t 
Rohbrainmen  und  Blöcke.  —  In  der  Gießerei  waren 
die  Beschäftigung  und  die  Erlöse  befriedigend.  Die 
Gußwareiierzeugung  betrug  24  225  (23  457)  t.  —  In 
der  Zement  febrik  wurden  10  670  (10  895)  t  Ze- 
ment und  in  der  Sehl  ack  enste  i  n  fahr  ik  6530000 
(5802  500)  Schlackensteine  hergestellt.  —  Das  Ober- 
bilker Blechwalzwerk,  das  zwar  genügende  Auf- 
träge vorliegen  hatte,  solche  im  zweiten  Halbjahre 
aber  nur  zu  verlustbringenden  Preisen  hereinnehmen 
konnte,  erzeugte  5047  (5434)  t  Luppen  sowie  34  650 
(34  408)  t  Schweiß-  und  Flußeisenstreifen  und  Bleche. 

—  Die  durchschnittliche  Arbeitor/.ahl  betrug  in  Hoc  Il- 
feld 134*  (1270)  mit  je  1508,75  (1465,74)  .4  Jahres- 
durcbschnittslohn,  in  Oberbilk  357  (360)  mit  je  I440.U4 
(1403)  -4.  —  Der  Rohgewinn  des  Berichtsjahres  be- 
läuft sich  auf  1  252  102,05  * ;  die  allgemeinen  Un- 
kosten erforderten  2115  876,78  .4,  die  Zinsaufwendungen 
283  49!»,97  •  *,  die  Grtindstitckspacht  in  Oberbilk 
20000  *  und  die  Abschreibungen  405  408,15  .*.  Von 
den  somit  verbleibenden  187  317,15  .4  Reingewinn 
sind  9365.H5  *  der  gesetzlichen  RückInge  zu  über- 
weisen, die  übrigen  177  951,30.«  sollen  nach  dem 
Vorschlage  des  Aufsichtsrates  in  neue  Rechnung  ver- 
bucht werden. 

Ein  Elektrostahlwerk  In  Sc haUhaosen  (Schweix). 

—  Es  wird  uns  geschrieben:  Hr.  Georg  Fischer 
in  SchafTliausen,  der  seit  geraumer  Zeit  eingebende 
Versuche  mit  der  Herstellung  von  Stahlformguß  aus 
dem  Heroultschen  Klektrostahlofcn  in  einer  eigens 
zu  diesem  Zwecke  errichteten  metallurgischen  Ver- 
suchsanstalt unternommen  hat,  beabsichtigt,  auf  Grund 
der  Ergebnisse  dieser  Versuche  in  Scbaffhauseu  ein 
großes  Elektrostahlwerk  ausschließlich  für  die  Her- 
stellung von  Stahlformguß  zu  errichten ;  mit  dem  Bau 
des  Werkes  soll  bereits  in  diesem  Mouate  begonnen 
werden.  Ks  wird  mit  kaltem  Einsatz  gearbeitet  und  der 
Strom  von  einer  städtischen  Zentrale  bezogen  werden. 
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Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Für  die  Yeretnsbibllothok  sind  eingegangen: 

(Dl«  Kliuitnder  <lod  durch  •  baielehneU 

Die  Allgemeine  Elektricitäts-Gesellschaft*  1HS3/190S. 

Department  nf  Commerce  and  Labor.,  Bureau* 
of  the  Cciibiis  ( Washington | : 

a.  Bulletin  9.    Mine»  and  Quarries  (1904t; 

b.  Bulletin  6Vj.  Venn*  of  Manufactures :  1905. 
»Coke.<  (1907); 

e.  Bulletin  7*.  Censut  of  Manu  factum:  190:,.  .Iron 
awi  Steel  and  Tin  and  Terne  Plate.*  (1907/. 

Franz,  Wilhelm,  Professor:  flcr  Verwaltungs- 
ingenirur. Vortrag,  gehalten  im  Bezirksverein  • 
Rheingau  de«  Vereins  deutscher  Ingenieure. 

Handelskammer*  /u  Dortmund:  Jahresbericht 
für  das  Jahr  1907.    I.  Teil. 

Handelskammer*  in  Duisburg:  Jahresbericht 
für  1907. 

Heyn»,  F.,  Professor,  und  Dipl.-Ing.  O.  Bauer*: 
Veber  den  Angriff  des  Eisens  durch  H  asser  und 
wässerige  Lösung.  (, Mitteilungen  aus  dem  Königl. 
Materialprüfungsaint.*  1908.  Erstes  und  zweites  Heft.) 

Hirsch,  (ich. Baurat,  Professor:  Die  Wiedereinführung 
von  Schiffahrtsabgabeit  auf  den  natürlichen  Wasser' 
stra/Sen.  Festrode.  (Königl.  Technische  Hochschule* 
xu  Aachen.) 

HJuwe,*  Henry  M. :  Segregation  in  Steel  Ingots. 
(Aus  „The  School  of  Mines  Quaricrly",  April  1908.) 

Kinder*,  H. :  Metallographische  Betrachtungen  über 
die  Eisenkohlenstofflegierungen.  (Vortrag,  als  Manu- 
skript  gedruckt.) 

KougreB*  für  üower blichen  Rechtsschutz 
(Düsseldorf,  2.  bis  K.  September  1907>:  Verhand- 
lungsberichte. 

Königliche  Fachschule*  für  die  Eisen- 
u  n  d  Stahlindustrie  des  S  i  c  g  e  n  c  r  Lande*, 
Siegen:  Programm  und  Jahresbericht  für  das 
Schuljahr  l'.W<0X. 

Ljungberg*,  K.  .1. :  Om  Bolagsvälde  och  Botagshat. 
(Fö  red  rag.) 

Lozt'',  Ed.:  he  noureau  terrain  houiller  du  sud-est 
dela  Grande- Bretagne.  (Fxtrait  de  „La  Geographie".) 
Qualitäts-  und  Prüfungseorschriftrn  des  Lloyd'»  Re- 
gister of  British  tf-  Foreign  Shipping.  [Johannes 
Meijer*,  Düsseldorf.! 
Schiff,  Emil,  Berlin-Grunewald  :   Ingenieur  und 
Wirtschaftspraxis.  (Aus  .Technik  und  Wirtschaft".) 

:  Ein  Elektrizität*- Monopol.  (  Aus  .Dokumente 
des  Fortschritts".) 
Statistik  der  Oberschlesixchen  Berg-  und  Hüttenwerke 
für  das  Jahr  1907.  Herausgegeben  »om  Ober- 
schlesischen  Iterg-  und  Hüttenmänni- 
schen Verein*,  E.  V. 

Vergl.  .SUhl  und  Einen"  1  HÖH  Nr.  18  S.  t;3»>. 

Forner,  infolge  unserer  Aufforderung 
Q  Zum  Ausbau  der  Vcreinsbihliothck*  □ 
noch  folgende  Geschenke : 

I.  Einsender  Diplom-Ingenieur  <'arl  M  iehen  felder, 
Diisseldori : 

Üenkbuch  de*  önterreichischen  Berg-  und  Hütten- 
wesens. Herausgegeben  vom  k.  k.  Acker)>auministe- 
rium  unter  der  Kedaktion  d>-*  Ministerialrates 
Antun  Schaue  UHtoi  n.    Wien  11*78. 

•  .Stahl  und  Cisen*  1908  Nr.  20  8.  712. 


Heilemann,  Julius:  Systematische  Erklärung  der 
Naturkräfte.    Berlin  1992. 

Michonfcldor,  Carl:  Grundzüge  moderner  Auf- 
sugsanlagen.    Leipzig  1906. 

—  :  Neuere  Transport-  und  Hebevorrichtungen.  Leip- 
zig 1906. 

Versuch  eines  Entwurfs  zur  Beschreibung  eines  Eisen- 
Hütten -Werks.    Breslau  1804. 

II.  EinBender  Ingenieur  Otto  Vogel, 
Düsseldorf -Obercaasel : 

Btttner,  Ludwig:  Das  Eisenwesen  in  Innerberg- 
Eisenerz  bis  zur  Gründung  der  Innerberger  Haupt- 
gewerkschaft im  Jahre  162'>.    Wien  1901. 

Notice  sur  la  Socittd  Anonyme  des  Charbonnages  et 
Hauts-Fourneaux  d'Ougrte.    Liege  1885. 

Redlich,  Dr.  0 1 1  o  R. :  Napoleon  I.  und  die  In- 
dustrie des  Großherzogtums  Berg.  (Aus  „Jahrbuch 
des  Düsseldorfer  Geachichts-Vereins",  XVII.) 

Zeil  k  hell  s,  Const.  D.:  Les  Minerais  et  Mineraux 
Uttles  de  la  Grice.    Athönes  1903. 

Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Böker,  Heinrich  Gustav,  Ingenieur  der  Bergischen  Stahl- 
industrie, O.  in.  b.  H.,  Remscheid,  Eberhardstr.  22  a. 

Bßteführ,  Franz,  Geschäftsführer  und  Teilb.  der 
Firma  Carl  Klingolhoffer,  O.  m.  h.  H.,  Grevenbroich. 

Geilenkirchen,  Dr.-Ing.  Th.,  Überingenieur  und  Pro- 
kurist der  Elektroatahl-Gertellrfchaft  ro.  b.  H.,  Rem- 
scheid-Harten. 

Hannebieque,  E.,  Ingenieur  des  Arts  et  Manu  facta  ro*, 
Direeteur  des  Usines  Metallurgique*  de  la  Banse 
Loire,  Trigoa«-  (Loire  inferieuro). 

Kuntze,  Ernst,  Direktor  der  A.  Börnig  Berg-  und 
llüttenvcrwaltiing,  Borsigwerk,  O.-S. 

Mauermann,  Max,  Oberingenieur  der  Phönix-Stabl- 
werke  um  Job.  E.  Bleckinann,  Abt.  Gußstahlwerk, 
Mürzzuschlag,  Steiermark. 

Prigarditn,  Jos.,  Dampfkesselfabrikant.  CÖln,  Stoll- 
xverckhaus. 

Sander,  Max,  Ingenieur,  Essen-Rüttenscheid,  Ortrud- 
straBe  21. 

Sailler,  Albert,  Oboringenieur  a.  D.,  techn.  Konsulent 

für  Anlage  und  Betrieb  von  Eisen-  und  Stahlwerken. 

Wien  IV,  Heugasse  80. 
von  Schelgunow,  N.,  Bergingenieur,  Obenlirigiereuder 

der  Hogoslowskor  Hüttenwerke,  Bogoslowsk,  Uouv. 

Perm,  RuBlaud. 
Wilke,  August,  Fabrikdirektor  a.  D.,  Brühl  bei  Cöln, 

KönigBtraBo  10. 

Neue  Mitglieder. 

Müller,  Gustav,  Geschäftsführer  de«  Verbandes  deut- 
scher Kaltwalzwerke,  G.  m.  b.  H.,  Hagen  i.  W. 

Zeitler,  Fritz,  Ingenieur,  Botriebschef  de»  Eisen-  und 
Stahl work  G.  m.  b.  H.,  Ohlig»,  Mühlenstr.  19. 

Eisenhütte  „Südwest". 

In  seiner  am  22.  April  d.  J.  in  Trier  abgehaltenen 
Sitzung  hat  der  Vorstand  der  Eisenhütte  „Südwest' 
an  Stelle  des  nach  Oberschlesien  übersiedelnden  Herrn 
Generaldirektors  M.Meier  den  Generaldirektor  de* 
Lothringer  Hüttcuvercins  Aumetx-Friede,  Hrn.  U.  Do- 
werg  in  Kneuttingen  (Lothr.l,  zum  1.  Vorsitzenden  de* 
Vereines  gewählt.  Hr.  Hermann  Röchling  in  Völk- 
lingen wurde  erster,  Hr.  Bergasseesor  R.  Seidel  in 
Esch  zweiter  Stellvertreter  des  Vorsitzenden,  während 
Hr.  Direktor  Fr.  Saeftel  in  Dillingeu  zum  K  aasen- 
führer  ernannt  wurde. 
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Tomperaturgefall 
Mittlere  Tempcrato 


ktor  l 

Temperaturgefalle  | 
Mittler»  Temperatur  J 

Zeit  in  Min.  zw.  d.  Umsteuerungen. 


Kurve  I. 


Kurvo  II. 


Temperatur  der  obersten  (27.)  Steinlage 
in  der  Luftkammer. 


Temperatur   der   17.  Steinlah«1    in  der 
Liiftknnuncr. 


AS 

3+S 


Temperaturgeftille. 
Mittlere  Temperatur. 

Zeit  in  Min.  zw.  d.  Umsteuerungen. 


Temperaturen  im  Verhindungakanal  der 
Lnftklappe  mit  der  Luftkaminer. 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  23. 


3.  Juni  1908. 


28.  Jahrgang. 


Ueber  die  Fortschritte  in  der  Verwendung 
großer  elektrischer  Oefen  zur  Fabrikation  von  Kalziumkarbid 
und  hochprozentigem  Ferrosilizium.* 


Von  Dr.-Ing.  Walter  Conrad  in  Wien. 


(Nachdruck  Trrboien.) 


Die  Herstellung  von  Kalziumkarbid  and  hoch- 
prozentigem Ferrosilizium  ist  eine  ver- 
hältnismäßig junge  Industrie,  da  der  Großbedarf 
an  diesen  Stoffen  sich  bei  Karbid  erst  in  der 
Mitte  der  neunziger  Jahre,  bei  Ferrosilizium 
erst  vom  Jahre  1903  an  entwickelt  hat.  An 
die  Karbidindustrie  knüpfte  man  im  letzten 
Jahrzehnt  des  vorigen  Jahrhunderts  Gewinn  - 
Hoffnungen,  welche  ans  heute  vollkommen  un- 
verständlich sind.  Die  Enttäuschung  und  der 
Rückschlag  blieben  nicht  ans  und  verschärften 
die  Finanzkrise  der  Jahre  1900  and  1901. 
Seit  jener  Zeit  hat  sich  die  Karbidindustrie  in 
schwerer  Arbeit  langsam  wieder  erholt  und  be- 
sitzt heute  eine  auf  dem  Kleinverbraach  von 
Azetylen  solid  rahende  Basis  von  konstant  zu- 
nehmender Breite.  Ueberdies  verfügt  sie  über 
große  Zakanftshoffnangen  infolge  der  zunehmen- 
den Entwicklang  der  Industrie  der  künstlichen 
Stickstoff- Düngemittel.  In  der  Zeit  der  schweren 
Krise  sahen  sich  die  Karbidfabriken  nach  einer 
anderweitigen  Verwertung  ihrer  Energie  und 
Einiichtungen  am  and  landeten  nach  mannig- 
fachen Irrfahrten  beim  Ferrosilizium.  Obwohl 
beide  Verfahren  voneinander  grundverschieden 
sind,  so  können  sie  doch  mit  denselben  Ein- 
richtungen durchgeführt  werden.  Einer  Aende- 
rung  bedarf  bloß  der  Ofeukörper,  welcher  ohne- 
dies einer  periodischen  Erneuerung  unterworfen 
ist.  Da  man  sich  die  in  der  einen  Fabrikation 
gsmachten  Erfahrungen  in  der  anderen  zunutze 
machte,  ist  der  heutige  Ofenbau  ein  Erzeugnis 
beider  Verfahren,  er  verdient  darum  gemeinsam 
behandelt  zu  werden.  Der  chemische  Vorgang 
beider  Fabrikationen  ist  seit  langem  bekannt  und 
außerordentlich  einfach.    Die  Formeln  lauten: 

(.•»0  +  3  ('  =  CaC,  +  CO 
SiO,  f  2C^Si  +  2('0 

*  Vortrag,  gehalten  vor  der  Hnuiitvcrnnminlun^ 
dos  Verein»  doutachi-r  KiaenhiUtenltnito  in  Düsseldorf 
am  3.  Mai  1908. 
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Demnach  sind  zur  Herstellung  von  1000  kg 
chemisch  reinem  Kalziumkarbid  874  kg  Aetz- 
kalk  und  562  kg  fester  Kohlenstoff  erforderlich. 
1000  kg  Silizium  erfordern  2140  kg  chemisch 
reinen  Quarz  und  860  kg  Keduktionskohlenstoff. 
Eisen  kann  in  beliebigen  Mengen  zugesetzt 
werden  und  findet  sich  im  Fertigprodukt  voll- 
ständig wieder  vor.  Im  ersteren  Falle  entweicht 
und  verbrennt  Kohlenoxydgas  in  der  Menge  von 
436  kg,  im  zweiten  Falle  in  der  Meuge  von 
2000  kg. 

In  ihrem  Verlauf  weisen  beide  Verfahren 
wesentliche  Verschiedenheiten  auf.  Da  das  Kai- 
ziumoxyd  im  elektrischen  Lichtbogen  leicht  zer- 
fällt und  die  Verunreinigungen  der  Rohstoffe 
bei  dem  vorhandenen  Ueberschuß  an  Kalk  eine 
leichtflüssige  Schlacke  bilden,  spielt  sich  der 
Karbidprozeß  im  wesentlichen  als  Schmelzprozeß 
ab.  Der  Aetzkalk  schmilzt  ohne  breiiges 
Zwischenstadium  zur  vollkommenen  Flüssigkeit 
und  löst  die  vorhandene  Kohle  bis  zu  einem 
beliebigen  Sättigungsgrad.  Im  Kalkbade  lösen 
sich  auch  alle  Verunreinigungen  und  es  entsteht 
ein  durchaus  leichtflüssiges  Bad  von  Kalzium- 
karbid, das  in  einem  großen  Ofen  mehrere 
Tonnen  enthalten  kann.  Die  Ferrosilizinm- 
fabrikation  dagegen  hat  den  Charakter  eines 
mühseligen  Reduktionsprozesses.  Geschmolzener 
Quarz  gleicht  auch  bei  hoher  Temperatur  an 
Zähflüssigkeit  einem  Glasbade.  Erst  wenn  durch 
Anwesenheit  von  Kohle  die  Reduktion  zu  Sili- 
zium eintritt,  bildet  sich  in  diesem  Metall  ein 
leichtflüssiges  Produkt,  welches  aber  bei  seinem 
niedrigen  spezifischen  Gewicht  Mühe  hat,  die 
zähflüssige  Quarzmasse  zu  durchdringen,  um  den 
Boden  des  Ofens  zu  erreichen.  Erleichtert  wird 
dieser  Prozeß  durch  das  Zuwerfen  von  Eisen, 
dessen  spezitisch  schwerere  Tropfen  beim  Durch- 
ringen der  Ofenmasse  die  SiliziumtropfpD  auf- 
nehmen und  mit  sich  führen.  Während  im 
Karbidprozeß  die  Verunreinigungen  zugleich  mit 

1 


Digitized  by  Google 


794    Stahl  und  Eisen.    Grüßt  elektrische  Oefen  zur  Fabrikation  von  Kalsiumkurhid.       28.  Jahrg.  Nr.  23. 


dorn  flüssigen  Karbid  ans  dem  Ofen  gespült 
werden,  bleiben  sie  im  Ferrosiliziumprozeß  darin 
zurück  und  bilden  eine  hochsilizieite  zähflüssige 
Schlacke.  Kalk  oder  andere  basische  Flußmittel 
kann  man  nicht  anwenden,  weil  sie  nur  noch 
umfangreichere  Ycrschlacknngen  hervorrufen 
würden.  Die  Entschlackung  des  Ofens  erfordert 
Mühe  und  .Sorgfalt.  Wird  der  richtige  Zeit- 
punkt des  Eingreifens  versäumt,  so  füllt  sich 
der  Ofen  derart  mit  Schlacke,  daß  kein  Abstich 
mehr  möglich  ist.  Ks  bleibt  dann  nichts  übrig, 
als  die  Ofenreiso  abzubrechen,  den  Ofen  auf- 
zureißen, die  Schlacke  auszubrechen  und  den 
Ofen  neu  aufzubauen. 

Die  zu  erwartende  Ausbeute  schätzte  man 
durch  entsprechende  Erhöhung  der  im  Labora- 
torium  gewonnenen   Ziffern.    Dort   betrug  der 


Hafslnnd,  Siemens  &  Halske  in  Lechbruck, 
Du  liier  und  andere  in  Frankreich  aufstellten, 
waren  kleine  fahrbare,  mit  einem  Kohlenboden 
versehene  Tiegel  (vergl.  Abbildung  1  und  2). 
Der  Boden  B  bildete  die  untere  Stromznführnng, 
als  obere  hing  eine  Elektrode  in  den  Tiegel 
hinein.  Die  aus  Flachknpfer  hergestellten  elek- 
trischen Leitungen  sind  mit  k  bezeichnet.  Bei 
allen  diesen  Oefen  hatte  man  es  auf  kon- 
tinuierlichen Betrieb  abgesehen  und  sie  darum 
mit  Löchern  zum  Abstich  des  flüssigen  Kar- 
bides versehen.  Eine 
ähnliche,  jedoch  fest- 
stehende Einrichtung 
besaßen  die  im  Wir- 
kungskreise der  A  11- 
gomcinen  Elektri- 
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Abbildung  1. 


Abbildung  2. 


AcltiHier  Meranor  Karl.idofoa  für  200  KW. 


Abbildung  3. 

Aeltester  A.  K.  O.-Ofen 
für  200  KW. 


Energieverbrauch  rund  vier  Kilowattstunden  für 
das  Kilogramm  Karbid  von  300  bia  310  1  Gas- 
gehalt.   Dies  entspricht  einer  Ausbeute  von 

6     kg  für  den  Kilowattag 

4,4   „     ,      »    ek-ktrisrhen  Pferdckrafttug 

4,0         „      „  Turbinonpferdetag 

oder  das  Jahr  zu  350  Arbeitstagen  gerechnet  von  : 

•2,1  t  für  das  Kiluwattjabr 

1,5  t   „      ,    elektriMM  l'ferdokraftjahr 

1,4  t    .      ,  Turbinenpfordi'jahr. 

Ganz  unget eclitfortigterweiso  erhöhte  man 
in  den  Voranschlägen  diese  Ziffern  auf  das 
Doppelte.  Im  Gegensatz  dazu  brachte  die  Fa- 
brikation knapp  zwei  Drittel  der  LaboratoritllM- 
ausbeute,  also  ein  Drittel  der  erwarteten,  wo- 
durch die  Herstellungskosten  rund  dreimal  so 
teuer  wurden,  als  die  den  Rentabilitätsberech- 
nungen zugrunde  gelegten  Beträge,  was  in  den 
beteiligten  Finanzkreisen  eine  sehr  begreifliche 
Enttäuschung  hervorrief. 

Die  ersten  Oefen,  welche  Gin  &  Loleux 
in  Heran,  Schlickert  in  Jajee,   Gatnpel  und 


z  i  t ä  t  s  ges e  1 1  s  c  h  a  f  t  ausgebildeten  stabilen 
Oefen,  von  denen  dio  älteste  Type  in  Abbild.  3 
dargestellt  ist.  Die  Arbeit  am  Ofen  gehörte 
wegen  deB  cmporgewirbelten  Staubes  und  der 
plötzlich  aus  dem  Ofen  brechenden  Stichflammen 
zu  der  unangenehmsten.  Der  Abstich  versagt, 
vollständig.  Es  war  praktisch  nicht  möglich, 
der  geschmolzenen  Karbidmeuge  in  gleicher 
Weise  wie  dem  Melallbade  des  Martinofens  den 
Austritt  aus  dem  Ofen  zu  verschaffen.  Denn 
das  halb  geschmolzene  und  wieder  erstarrte  Karbid 
bildete  um  den  Schmelzherd  eine  10  bis  20  cm 
dicko  Wand,  welche  auch  in  einer  Tiefe,  wo 
sie  hellrot  glühte,  die  Festigkeit  eines  guten 
Hausteines  besaß.  Gelang  der  Abstich  nicht, 
so  wuchs  das  geschmolzene  Karbid  dnreh  Er- 
starren der  unteren  Schichten  zur  Ofeusau  an 
Dieser  Schwierigkeit  gegenüber  mnehte  man  dort, 
wo  fahrbare  Oefen  benutzt  wurden,  ans  der  Not 
eine  Tugend,  indem  man  von  der  Absticharbeit 
zur  sogenannten  Blockarbeit  überging,  d.  h.  man 
ließ  dio  Ofensau  bis  zu  einer  Größe  von  300  bis 
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400  kg  anwachsen,  entfernte  dann  den  Ofentiegel 
ans  dem  Bereich  der  Elektrode,  ließ  ihn  ans- 
kiihlen  und  schulte  das  Karbid  ans  der  nngaron, 
mit  Kalk  nnd  Kohlenstückchen  durchsetzten 
Masse  mittels  Meißel  und  Hammer  heraus.  Daß 
hierbei  durch  die  Abkühlung  der  Oefen,  durch 
das  Abschlagen  der  Krnste  und  durch  das  Aus- 
brennen der  Kohle  wahrend  des  Abkühlens 
namhafte  Ausbeute  Verluste  eintraten,  ist  selbst- 
verständlich. Ueberdies  war  das  sogenannte 
Putzen  der  Karbidblöcke  eine  mühselige  Arbeit 


Abbildung  4. 
Aeltere  Matreier  Ofentype  für  :t00  bis  350  KW. 

und  wegen  der  herumfliegenden  qnarzharten 
Karbidsplitter  fast  noch  unangenehmer  als  die 
Ofenarbeit  ;  kurz  der  ganze  Betrieb  konnte 
auf  alles  eher  als  auf  den  Namen  eines  tech- 
nisch durchgebildeten  Großbetriebes  Anspruch 
machen.  Dennoch  wurde  in  Oesterreich,  Nor- 
wegen und  der  Schweiz  jahrelang  danach  ge- 
arbeitet. Aus  jener  Zeit  stammt  es,  daß  die 
Karbidfabriken  wegen  ihrer  gewaltigen  Rauch- 
und  Staubentwicklung  als  Geißel  der  Umgegend 
in  Verruf  kamen.  Eine  Steigerung  der  Aus- 
beute um  20  %  wurde  erzielt,  als  man  die 
Stromzuführnng  vom  Ofenboden  ans  verließ  und 
an  Stelle  derselben  eine  zweite  Elektrode  an- 
ordnete, wodurch  der  sogenannte  Serienofen 
entstand.  Ein  solcher  Ofen  für  450  KW.  ist 
in  Abbild.  5  dargestellt.  Dieses  Verfahren  hat 
deu  Vorteil,  daß  durch  Höherziehen  beider  Elek- 
troden das  fertige  Karbid  aus  dem  Stromkreis 
ausgeschaltet  wird,  während  es  bei  der  Boden- 
znführnng  des  Stromes  als  energieverzehrender 
Widerstand  eingeschaltet  bleibt.    Im  letzteren 


Falle  gelang  es  nicht,  da«  Blockgewicht  Uber 
400  kg  zu  steigern,  der  Serienofen  lieferte  da- 
gegen Blöcke  von  mehr  als  einer  Tonne.  Indes 
blieben  der  Witrmeverlust  beim  Auskühlen  und  der 
Material  Verlust  infolge  des  Pntzens  nnd  des  Aus- 
brennens der  Mischung  nach  wie  vor  bestehen. 

Die  mit  feststehenden  Oefen  arbeitende  Schule 
der  Karbidfabrikation  hat  das  Abstechen  des 
flüssigen  Karbides  zwar  durchgesetzt,  ohne  indes 
auf  eine  bessere  Ausbeute  zu  kommen.  Diese 
Oefen  sehen  Sie  in  Abbild.  3  uud  1  dargestellt. 
Es  sind  mit  Kohle  ausgekleidete  Mulden,  in  die 
von  oben  die  Elektrode  hineinragt.  Die  letztere 
wird  in  Abbild.  3  durch 
ein  Windwerk,  in  Ab- 
bildung 4  durch  einen 
Druckkolben  nach  Bedarf 
gehoben  oder  gesenkt. 
Die  Stromleitungs-Schie- 
nen sind  wieder  mit  k 
bezeichnet.  Die  untere 
führt  zur  gußeisernen 
Bodenplatte,  welche  zum 
Zweck  derKühlnng  hohl- 
gelegt und  mit  Kippen 
versehen  ist,  die  obere 
zur  Elektrode.  Die  ältere 
Type  ist  viereckig,  die 
jüngero  besitzt  die  voll- 
kommenere runde  Form. 
Auch  bei  diesen  Oefen 
war  die  das  Bad  um- 
schließende Karbidschale 
mit  Brechstange  und 
Hammer  nicht  zu  durch- 
brechen. Man  half  sich  Abbildung  5. 
dadurch,  daß  man  das  Serienofen  für  450  KW. 
fertige  Bad  bei  offenem 

Lichtbogen  nachkochen  ließ,  d.  h.  ihm  Energie 
zuführte,  ohne  neues  Material  zuzuwerfen. 
Dabei  verdampfte  ein  Viertel  bis  ein  Drittel 
des  gebildeten  Karbides,  so  daß  der  entstehende 
Kalkrauch  in  dichtem  Schwall  durch  die  Dach- 
öffnnngen  quoll.  Zugleich  schmolz  aber  die 
Karbidschale  so  weit,  daß  die  Kruste  von 
außen  durchgebrannt  werden  konnte.  Zu  diesem 
Zweck  wurde  eine  12  bis  20  mm  starke  Eisen- 
stange mit  der  oberen  Stromzuführnng  leitend 
verbunden  und  durch  das  Stichloch  bis  zum 
Karbidblock  vorgeschoben.  Der  entstehende  Licht- 
bogen schmolz  zwar  die  Eisenstange,  aber  auch 
das  Karbid,  so  daß  die  Stange  in  der  entstehen- 
den Höhlung  vorrücken  konnte,  bis  der  Schmelz- 
herd erreicht  war.  Dies  ist  die  altesto  und 
einfachste  Art  des  Lichtbogenabstiches,  welche 
später  eine  wesentliche  Ausbildung  erfahren  hat. 
Es  stand  schon  im  Jahre  1900  fest,  daß  ein 
Fortschritt  nur  vom  l'ebergang  auf  größere 
Ofeneinheiten  zu  erwarten  sei.  Der  erste  Ver- 
such, einen  solchen  in  Metrieb  zu  setzen,  mußte 
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vorzeitig  abgebrochen  werden,  weil  das  Ofen- 
gebaude  durch  die  Abhitze  des  Ofens  in  Brand 
geriet.  Es  war  der  nach  einem  Patent  von 
Schlickert  erbaute  Dreiphasenofen,  dessen 
Patentzeichnnng  ohne  das  dazugehörige  Decken- 
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Abbildung  C  und  7. 
Schuckert-Ofon  für  2000  KW. 

gewölbe  in  Abbild,  ti  und  7  dargestellt  ist. 
Der  Strom  sollte  den  Ofen  in  der  Längsrichtung 
durchfließen  und  zwar  war  ihm  seine  Hahn 
durch  Zwischenschaltung  grober  Kohleiiblöcke 
vorgezeiclinet,  an  deren  Stirnseite  die  Karbid- 
bildung stattfinden 
sollte.  Das  Karbid 
sollte  in  den  darunter 
angeordneten  Kohlen- 
mulden  aufgefangen 
und  den  seitlichen 
Stichlöchern  zuge- 
führt werden. 

Bevor  ich  anf  die 
Besprechung  der  heute 
uoch  im  Betrieh  be- 
findlichen Ofentypen 
übergehe,  will  ich  die 
für  den  Kau  großer 
Karbid-  und  Ferrosili- 
zinmöfen  nach  dem 
heutigen  Stande  der 
Technik  maßgeben- 
den Grundsätze  kurz 
erörtern.   Sie  lauten: 

1.  Die  Elektroden 
müssen  sich  von  der 
sie  umgebenden  Ofen- 
beschickung frei- 
brennen können. 
Unter  „Freibrennen" 

verstehe  ich  das  Wegschmelzeu  und  Ver- 
dampfen des  die  Elektrode  unmittelbar  be- 
rührenden Materials,  so  daß  ein  die  Elektrode 
umgebender  Gasmantel  von  einigen  Millimetern 
Dicke  entsteht. 

2.  Das  haltbarste  Ofenfutter  entsteht  durch 
Erstarren  und  Verschlacken  der  geschmolzenen 


Ofenbeschickung.  Zar  Erhaltung  der  Ofenwand 
ist  ausreichende  Kühlung  erforderlich. 

3.  Der  Bodenanschluß,  das  ist  die  Zuführung 
des  Stromes  am  Boden  des  Ofens,  ist  womöglich 
zu  vermeiden. 

Das  Freibrennen  der  Elektroden  ist 
eine  notwendige  Folge  des  Umstandes,  daß  bei  den 
in  Betracht  kommenden  Temperaturen  schlechter- 
dings alle  Materialien  leitend  werden.  Holz- 
kohle und  Quarz,  Kalk  and  Magnesit,  lanter 
Stoffe,  welche  man  gemeinhin  als  Nichtleiter  zu 
betrachten  gewohnt  ist,  erhalten  im  elektrischen 
Ofen  spezitische  Widerstände,  welche  nach  einzel- 
nen Ohm  f.  d.  qcm  Querschnitt  und  Meter  Länge 
messen,  deren  Leitfähigkeit  somit  an  die  der 
künstlichen  Kohlo  heranreicht.  In  einem  Ofen, 
in  welchem  die  Elektroden  von  den  umgebenden 
Materialien  fest  umschlossen  sind,  sinkt  deshalb 
die  Spannung  mit  dem  Steigen  der  Temperatur. 
Zugleich  verbreitet  sich  der  Strom  über  ein*»n 
immer  weiteren  Querschnitt  und  durchströmt 
schließlich  das  glühende  Mauerwerk  ebenso  wie 
die  Beschickung.  Die  zar  Herstellung  der  Erzeug- 
nisse anbedingt  erforderliche  Konzentration  der 
Energie  geht  verloren  nnd  der  Prozeß  muß  ab- 
gebrochen werden.  Bei  nicht  fortlaufender  Ofen- 
arbeit, %.  B.   in  der  Karborunduraherstellnng, 


Abbildung  8  und  9.    Schwedischer  Ofen  für  400  bis  800  KW. 


hat  dies  nichts  zu  bedeuten.  Dagegen  ist  ein 
Dauerbetrieb  nicht  möglich,  wenn  es  nicht  ge- 
lingt, die  Stromleitung  stabil  zu  erhalten.  Dies 
ist  dann  möglich,  wenn  die  Elektrode  sich  die 
sie  umgebende  gut  leitende  Masse  durch  Frei- 
brennen vom  Leibe  halten  kann  und  sich  mit 
einer  adhärierendeu  Dampfschichte  umgibt,  die 
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den  größten  Teil  der  Ofenapannnng  anfzehrt. 
Dieser  Darapfmantel  stellt  den  eigentlichen 
Reakt ionsberd  unserer  beiden  Verfahren  dar. 
Bewiesen  wird  dies  dnrch  elektrische  Unter- 
suchungen im  Betrieb  befindlicher  Oefen,  welche 
stets  ergaben,  daß  der  Spannungsabfall  zwischen 
der  Elektrode  und  dem  Ofeninhalt  innerhalb 
einer  wenige  Zentimeter  messenden  Spanne  von 
der  Elektrode  zu  suchen  ist.  Eine  Bestätigung 
findet  die  Annahme  durch  die  Untersuchung  ab- 
gestellter Oefen,  bei  denen  Bich  Spuren  der  Re- 
aktion immer  nur  auf  dem  Grunde  der  durch 
da*  Zurückziehen  der  Elektroden  entstandenen 
Löcher  finden  lassen.  Gegen  die  Forderung  des 
Freibrennens  verstoßen  alle   diejenigen  Ofen- 


schen.  Das  beste  feuerfeste  Mauerwerk  schmilzt 
oder  verschlackt  dabei.  Dadurch  wird  einerseits 
der  Ofen  mechanisch  zerstört,  anderseits  wird 
das  Bad  durch  die  Schlacke  des  Mauerwerks  ver- 
unreinigt. Beide  Uebelstände  werden  vermieden, 
wenn  keine  anderen  Stoffe  als  die  Ofenbeschik- 
kung  selbst  in  den  Bereich  der  hohen  Hitze- 
grade gelangen.  Dies  erreicht  man  dadurch, 
daß  man  den  Innenraum  des  Ofens  über  den 
Bereich  der  Schmelzzone  hinaas  wesentlich  ver- 
größert. Dadurch  steigt  aber  auch  die  Dicke  der 
beim  Abstich  zu  durchbrechenden  Wand,  man 
konnte  darum  erst  dann  zu  dieser  Bauart  über- 
geh on,  nachdem  das  Verfahren  des  Lichtbogen- 
abstiches entsprechend  ausgebildet  worden  war. 


|i.f<l»WWMjpil.«l!lJ«l,l. 


Abbildung  10  und  11.  Druiphaaenofcm  für  1200  KW. 


Systeme,  in  denen  die  Ofencharge  auf  die  Elek- 
trode drückt  oder  die  Elektrode  auf  irgend 
einem  Teil  der  Ofen  wand  aufliegt,  z.  B.  der 
Schuckertsche  Ofen  der  Abbildung  6  und  7. 
Die  einfachste  konstruktive  Lösung  einer  frei- 
brennenden Elektrode  bietet  das  Einhängen  der- 
selben in  den  Ofentiegel.  Auf  diese  Weise 
kehrt  man  zur  allerein fachsten  Urform  des 
Ofens  zurück,  in  der  Werner  Siemens  den 
Ausgangspunkt  für  die  gesamte  Industrie  ge- 
schaffen hat 

Die  zweite  Forderung,  das  Ofenfutter  aus 
Beschickung  aufzubauen,  ist  schon  vor  ge- 
raumer Zelt  erhoben  und  seither  oft  wiederholt 
worden.  Dennoch  findet  man  immer  wieder 
Patentkonstruktionen,  welche  dagegen  verstoßen. 
Sie  ist  darin  begründet,  daß  wir  heute  über 
keinen  Stoff  verfügen,  welcher  den  Hitzegraden 
dauernd  zu  widerstehen  vermag,  die  noch  in 
ziemlicher  Entfernung  vom  Reaktionsherd  herr- 


Die  Kühlung  der  Ofen  wand  ist  eine  Forde- 
rung, deren  Notwendigkeit  im  Eisenhüttenwesen 
schon  lange  klar  erkannt  ist  und  zielbewußt 
angewendet  wurde.  Bei  der  heute  noch  bestehen- 
den Abgrenzung  zwischen  der  thermischen  und  der 
elektrischen  Metallurgie  kann  es  indes  nicht  wun- 
dernehmen, wenn  man  diese  Entdeckung  hier  noch- 
mals machen  mußte  und  einige  Zeit  dazu  gebraucht 
hat.  Die  Mittel  sind  dieselben  wie  im  Eisen- 
hüttenwesen, sie  bestehen  darin,  das  Ofenmaner- 
werk  möglichst  dünn  zu  halten  und  es  von  außen 
entweder  von  Luft  bespülen  zu  lassen  oder  mit 
Eisen  zu  umpanzern,  das  als  Radiator  wirkt. 
Die  Anwendung  von  Wasser  als  Kühlmittel  des 
Ofenkörpers  ist  im  Karbidbetrieb  wegen  der  Ge- 
fahr des  Entstehens  von  Azetylen  ausgeschlossen, 
wird  dagegen  in  der  Ferrosilizinmindustrie  reich- 
lich ausgeübt.  Die  Vermeidung  des  Boden- 
an Schlusses  ist  eine  Forderung,  welche  nicht 
überall  anerkannt  wird.    Insbesondere  sind  es 
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die  schwedische  and  die  italienische  Schulo  der 
Karbidherstellung,  die  am  Bodenanschluß  fest- 
halten. In  der  Ferrosiliziumindustrie  dagegen 
ist  der  Bodeiianschluß  heute  wohl  überall  auf- 
gegeben. Seine  Nachteile  beruhen  darauf,  daß 
der  Anschluß  der  eisernen  Unterkonstruktion 
an  den  Kohlenboden  einen  schwachen  Punkt  der 
Konstruktion  darstellt.  Als  Beispiel  einer  be- 
sonders sorgfaltigen  Lösung  dieser  Aufgabe  führe 
ich  Iiineu  in  Abbildung  8  und  9  einen  Karbid- 
ofen der  schwedischen  Schule  für  400  bis  800  KW. 
vor.  Er  besteht  aus  dem  fahrbaren  Ofentiegel, 
mit  einem  Rost  aus  Stahlguß  als  Boden,  der 
mit  der  aufgestampften  Teorkohlenmasse  einen 
innigen  elektrischen  Kontakt  eingeht,  lieber  dem 
Rost  erhebt  sich  ein  trichterförmiger  Kasten 
aus  Eisenblech,  der  mit  einer  dünnen  Schicht 
feuerfesten  Materials  ausgelegt  ist.  Dai  Prinzip 
der  Kühlung  der  Ofenwandnng  ist  hier  in  sehr 
vollkommenem  Maße  durchgeführt.  An  der  einen 
Schmalseite  befindet  sich  der  Abstich.  Dort  ist 
die  blecherne  Ofeuwand  durch  eine  gußeiserne 
Brustplatte  entsprechend  verstärkt.  In  diesen 
Oefen  wird  ausschließlich  Karbid  erzengt.  Für 
den  Ferrosilizitirnprozeß  wären  sie  nicht  brauch- 
bar, da  die  eiserne  Ausrüstung  durch  das  Spiitzen 
des  ausfließenden  Metalles  zu  rasch  zerstört 
würde. 

Die  ersten  Versuche,  Feri  osilizium  mit 
Einheiten  von  mehreren  Tansend  Pferden  herzu- 
stellen, wnnlen  in  dein  in  den  Abbildungen  10 
und  1 1  dargestellten  Dreiphasenofen  gemacht. 
Dieser  Ofen  stellt  den  Ausgangspunkt  der 
neuen  Großindustrie  dar.  Er  besteht  aus  einem 
gomauerten  Tiegel,  welcher  außen  mit  einer 
Traget  armiemng  vorsehen  und  innen  mit  feuer- 
festem Mauerwerk  ansgeklcidet  ist.  Zur  Aus- 
mauerung benutzte  mau,  in  der  Erwägung,  daß 
es  sich  um  einen  sauren  Prozeß  handelte,  Qnarz- 
ziegel  mit  Klebsand  als  Bindemittel.  Der  Boden 
wurde  aus  Kohle  gestampft  und  erhielt  als 
Einlage  ein  breites  Flacheisen,  auf  welches 
genau  unter  den  drei  Elektroden  drei  aus  dein 
Ofenbade  herausragende  Flcktrodenstiiinpfe  auf- 
gesetzt wurden.  Auf  diese  Stümpfe  wurde  patent- 
rechtlich großer  Wert  gelegt.  Das  gebildete 
Ferrosilizium  sollte  nämlich  von  den  Stümpfen 
abfließend  in  einen  mit  Quarzstneken  ausgefüllten 
Raum  gelangen,  um  es  einerseits  rasch  aus  dem 
Bereich  des  Lichtbogens  zu  entfernen  und  so 
die  dio  Ausbeute  beeinträchtigende  Verdampfung 
zu  vermeiden,  und  um  anderseits  eine  Filtration 
des  Metalles  durch  sein  eigenes  Oxyd  vorzu- 
nehmen, wodurch  die  letzten  Spuren  von  Kohlen- 
stoff entfernt  werden  sollton.  Dieser  tiedanke 
erwies  sich  als  nicht  ausführbar,  denn  in  dein 
Maße,  wie  der  ganze  Ofeninhalt  breiig  und  zäh- 
flüssig wurde,  verlor  sich  die  kornige  Struktur 
der  untersten  Schicht,  welche  eine  unerläßliche 
Vorbedingung  der  Filtration  bildete.    Das  Ferro- 


silizium suchte  sich  in  der  zähen  Materie  den 
Weg,  den  es  gerade  fand,  nnd  Bammelte  sich 
vorzugsweise  vor  dor  Abstichbrnet  an,  wo  sich 
durch  das  Abstechen  von  selbst  größere  Hohl- 
räume gebildet  hatten.  Dadurch  entstand  eiu 
hydrostatischer  Drnck  auf  der  Vorderwand,  dem 
diese  durch  Ausbauchung  nnd  Bildung  von  Rissen 


i  Kl 


Abbildung  12  und  13. 
Ob'iclmtroni-Scrieoofen  für  3000  KW. 

nachgab,  wodurch  das  Ferrosilizium  Gelegenheit 
erhielt,  zwischen  den  senkrechten  Schichten  der 
Ofenmauerung  hinabzusinken  und  tief  in  du 
Ofenfundament  einzudringen.  Diesem  Metall 
kommt  bei  der  Zerstörung  der  Ofenwand  nnd 
beim  Vordringen  in  die  Tiefe  sein  niedriger 
Schmelzpunkt,  seine  Leichtflüssigkeit  und  endlich 
der  Umstand  zustalten,  daß  bloß  Kohle  seinem 
chemischen  Angriff  widersteht.  Eisen  von  Ferru- 
siliziutn  betraufeit  schmilzt  und  löst  sich  un- 
mittelbar, Tonerde,  Kalk  und  alle  Silikate  ver- 
schlacken zu  glasigen  Massen,  so  daß  z.  B.  ein 
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Ferrosiliziumquell  in 
Stampfbeton  langsam, 
aber  unaafhaltsatn 
vordringt. 

AU  weiterer  Fort- 
schritt ist  der  in  Ab- 
bildung 12nnd  13  wie- 
dergegebene Gleich- 
Btroniofen  für  3000 
KW.  za  betrachten, 
der  im  Jahre  1905 
entstand  nnd  schon 
eine  sehr  vollkommene 
Lösung  des  Ofenbaues 
darstellt.  Hier  ist  der 
Tiegel  so  stark  er- 
weitert, daß  die  Mane- 
ruug  ans  dem  Bereich 
der  größten  Hitze  ent- 
fernt ist  und  sich  die 
Wand  der  Schmelz- 
zone aus  der  zusam- 
mensinternden Ofen- 
beschickung  selbst 
bilden  kann.  Die  In- 
nenauskleidang  be- 
steht aus  Kohle,  die 
auf  der  Bodenplatte 
unmittelbar  aufsitzt, 
während  sie  vom 
Blechmantel  durch 
eine  Schicht  Scha- 
motte getrennt  ist. 
Die  Bodenplatte  ist 
zum  Zwecke  der  Luft- 
kühlung mit  Rippen 
versehen,  der  Mantel 
nach  dem  Muster  der 
Hochöfen  derart  ein- 
gebunden, daß  die 
Bindung  gelockert  und 
angezogen  werden 
kann.  Mit  k  sind 
wieder  die  Strora- 
leitungs-Schienen,  mit 
i  die  Isolatoren  be- 
zeichnet, an  denen 
das  Elektrodeupaket 
hängt.  Dieser  Öfen 
blieb  über  ein  Jahr 
in  Betrieb  und  zeigte 
sich  beim  Abbrechen 
noch  vollkommen  er- 
halten. Bei  der  großen 
Entfernung  zwischen 
dem  Stichloch  und  dem 
Reaktionsherde  wuchs 
die  beim  Abstich 
zu  durchschlagende 
Waud  zu  einer  sol- 
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chen  Dicke  an,  daß  sie  mit  Slahlstange  and 
Hammer  nicht  mehr  durchbrochen  werden  konnte, 
znmal  da  die  Schlacke  bei  hellster  Kotglut  noch 
ihre  volle  Festigkeit  besitzt,  während  die  Stahl- 
stange  schon  weich  wird.  Eine  Lebensfrage  für 
diesen  Ofen  war  darum  die  Ausbildung  des  Licht- 
bogenabstiches, dessen  maschinelle  Hilfsmittel  Sie 
aus  den  Abbildungen  14  und  15  entnehmen.  Die- 
selben stellen  einen  Ofen  für  4-  bis  6000  KW. 
dar,  wie  er  in  Norwegen  nnd  in  Oesterreich  seit 
kurzer  Zeit  in  Betrieb  steht.    Vor  dem  Ofen  er- 


blickt man  das  mit  A  bezeichnete  Abstichwagel- 
chen, welches  am  Ende  einer  6  m  langen  Stange 
die  zugespitzte  Abstichelektrode  tragt,  der  durch 
Kupferkabel  k  ein  machtiger  Zweigstrom  an- 
geführt wird.  Mit  einer  solchen  Einriebtang  ist 
man  imstande,  Karbid-  und  Schlackenblöcke  von 
einem  halben  Meter  Stärke  innerhalb  20  Minuten 
zu  durchschmelzen.  Der  Ofen  selbst  ist  eine 
ans  Schamotte  gemauerte,  mit  Kohle  ausge- 
kleidete Wanne. 

(Fort«et*ung  folgt.) 


Ueber  das  Wasseraufnahmevermögen  von  Koks. 

(Bericht  aus  einem  Kokerei-Laboratorium.) 


Neben  dem  Aschengehalt  dos  Koks  kommt 
in  allororsler  Linie  wohl  Tür  den  EisenhUtten- 
mann  auch  noch  dor  Wassergehalt  des  Koks 
in  Betracht,  und  wie  die  Erfahrungen  lehren, 
nimmt   die  Wirksamkeit   dos  Koks  sowohl  für 


stör  Probenahme 


Probenahme  durchzuführen,  und   wird  dieselbe 
bei  einer  so  großen  Menge  von  mehreren  hundert 
Tonnen  täglicher  Produktion  stets  eine  schwie- 
rige Sache  sein.   Trotz  sorgfaltigster  und  genau- 
von  beiden  beteiligten  Parteien 
wird  es  dennoch  eintreten,  daß 
Unterschiede  zu  bemerken  sind, 
die  sich  jedoch  stets  in  mäßigen 
Grenzen  bewegen  werden,  wenn 
man  beiderseits  sämtliche  in 
Botracht  kommenden  Gesichts- 
punkte  bei   der  Probenahme 
genau  und  gewissenhaft  befolgt 
und   vollständig  unparteiische 
Proben  nimmt.  Daß  aber  diese 
Differenzen  bis  zum  Doppelten 
oder  Dreifachen  gehen,  ist  bei 
genauster    Beobachtung  des 
eben  Gesagten  vollständig  aus- 
geschlossen. 

In  Schaubild  1  und  2  sind 
die  monatlichen  Durchschnitts- 
analysen dee  Jahres  llfMj  sowohl 
eines  Abnehmers  wie  der  Ko- 
kerei auf  graphischem  Wege 
wiedergegeben.  Die  einzelnen 
Analysenkurven  sind  ohne  wei- 
teres verständlich.  Sie  zeigen 
uns  ganz  deutlich,  daß  der  Ab- 
nehmer in  jedem  einzelnen 
Kalle  bedeutend  mehr  Wasser 
findet,  und  diese  Unterschiede 
gostalten  sich  im  Mittel  bei 

(trabe  1  von  6,8  gegen  10,6  % 
Urube  2  von  5,5  gegen  12,6  . 

Da  die  Kokerei  einerseits  aus  eigenem  Inter- 
esse mit  Rücksicht  auf  die  Beschaffenheit  des  zu 
erzeugenden  Koks  beim  Ablöschen  desselben 
die  großto  Vorsicht  stets  im  Augo  behält,  ander- 
seits don  Koks  sofort  nach  dem  Ablöschen,  also 
meist  noch  vollständig  heiß  zur  Verladung  bringt, 
so  sollte  es  eher  möglich  sein,  daß  derselbe 
durch  die  Eigenwärme  oinon  Teil  des  Wassers 
Vergl.  Simmersbach:  „Kokacbemio*  8.58.        verliert,  also  der  Abnehmer  weniger  Wasser  findet. 


Abbildung  L 


Abbildung  2 


den  (Jietioroi-  als  auch  für  den  Scbmelzprozeß  mit 
jedem  Prozent  Wasser  ganz  wesentlich  ab.* 

Es  ist  daher  für  den  Erzeuger,  wie  auch  für 
den  Verbraucher  von  ganz  besonderer  Wichtig- 
keit, von  dem  jeweiligen  Wassergehalt  dos  Koks 
unterrichtet  zu  sein.  Wie  bei  allen  derartigen 
Analysen  ist  es  die  erste  Bedingung,  oine  sorgfältige 
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Die  ganz  gewaltigen  Unterschiede  ließen  wohl 
in  allererster  Linie  die  Vermutung  auftauchen, 
daß  der  Koks  infolge  der  Niederschlüge  unter- 
wegs während  des  60-  his  72  stündigen  Trans- 
portes Wasser  aufnimmt;  aus  diesem  Grunde  sind 
sowohl  bei  den  graphischen  Analysendarstellungon 
von  Grube  1  als  auch  von  Grube  2  die  Nieder- 
schlagsmengen in  den  einzelnen  Monaten  wioder- 
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gegebene  Verfahren  Verwendung  fand.  Die  Ver- 
suche wurden  außer  auf  den  hier  in  Betracht 
kommenden  Hochofenkoks  auch  auf  Gießerei- 
koks und  auf  minderwertigeren  Zindorkoks  (groll- 
stüokig,  doch  noch  unverkokt,  schaumig)  aus- 
gedehnt. 

Die  Koksproben  wurden  zunächst  in  wal- 
nußgroßo  Stücke  zerschlagen,  diese  wurden 
48  Stunden  scharf  gotrocknot  und  dar- 
auf erkalten  gelassen,  alsdann  wurde 
auf  einem  tarierten  Siebe  gonau  1  kg 
abgewogen,  '/>  Stunde  in  kochendem 
Wasser  untergetaucht,  herausgenommen, 
abtropfen  gelassen,  und  die  Mohrauf- 
nahmo  an  Wasser  bestimmt,  d.  h.  dio 
Stücke  wurden  nach  1,  (>,  10,  24,  4M 
Stunden  abgewogon,  und  das  Ergebnis 
in  Prozenten  zum  Ausdruck  gebracht. 
Krwiihnt  sei  noch,  daß  sämtliche  Vor- 
suche ganz  genau  unter  denselben  Be- 


Abbildung  3.  Hochofenkoke. 
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Abbildung  4.  Gießereikok». 

gegeben  worden;  doch  ist  auch  aus  dieser  Dar- 
stellung schon  auf  den  ersten  Blick  ein  Zu- 
sammenhang nicht  herauszufinden ,  also  wird 
die  Annahme  der  Wasseraufnahme  unterwegs 
durch  Niederschläge  hinfällig. 

Die  Kokerei  hat  nun  diese  auffälligen  Ana- 
lysenunterschiedo  zu  orklären  versucht,  ohno  daß 
ihr  dies  jedoch  gelungen  wäre.  Da  aber  diese 
Differenzen  von  ganz  besonderem  Interesse  sind, 
so  ist  man  der  Frage  nähergetreten,  wieviol 
Wasser  vollständig  trockner  Koks  aufnehmen 
kann.  Diesbezügliche  weitestgehende  Versucho 
wurden  in  den  letzten  drei  Jahren  angestellt, 
wobei  das  von  Post  in  den  „Chemisch  -  tech- 
nischen Untersuchungsmethoden4  (Seite  26)  an- 
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Abbildung  5. 

dingungen,  in  einem  Kaum  von  1G°BC.  bei  einer 
durchschnittlichen  Luftfeuchtigkeit  von  11,6  g 
Wasser  für  1  cbin  Luft,  ausgeführt  wurden. 

Von  den  seit  .Jahren  ausgeführten  Versuchen 
und  von  50  Bestimmungen  mit  jeder  einzelnen 
Kokssorte  sind  auf  den  Schaubildern  8  und  4 
jo  22  Bestimmungen  wiedergegobon,  welche  wohl 
einen  Schluß  Uber  die  angestellten  Versuche  zu- 
lassen dürften. 

Aus  Schaltbild  3  geht  hervor,  daß  der  Hoch- 
ofenkoks von  Grube  1,  nachdem  er  1  t  Stunde  im 
heißen  Wasser  untergetaucht  worden  war,  im 
Höchstfalle  17,()o/0  Wassor  aufgenommen  hat ; 
nach  48  Stunden  langem  Liegen  in  einem  feuchten 
Raum  besitzt  er  noch  14,7 "jo  Wasser,  im  Mittel 
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(aus  Schauhilrl  5  ersichtlich)  nimmt  er  13,7  o«, 
Wasser  auf  und  gibt  dieses  nach  48  Stunden  unter 
den  oben  geschilderten  Verhältnissen  bis  auf 
11,0«/«  ab. 

Versuche  mit  Hoehofonkoks  einer  anderen 
(ürubo  2  ergaben,  daß  deren  Koks  l4,7<Vo 
Wasser  im  Höchstfälle  aufnimmt  und  nach  4H 
Stunden  nur  noch  12,4  >'o  Wasser  besitzt.  Im 
Durchschnitt  (aus  Schaubild  i>  ersichtlich)  nimmt 
dor  Koks  höchsten»  H<)  o:0  Wasser  auf  und 
gibt  nach  4«  Stunden  diesen  Wassergehalt  bis 
auf  (i,S»0  ab. 


Ferner  kann  man  diesen  graphischen  Dar- 
stellungen entnohmon,  daß  das  Wasseraufnahme- 
vermögen jeder  einzelnen  Kokssorte  sehr  ver- 
schieden ist.  Daß  an  diesem  (Jmstande  die  Struktur 
des  Koks,  die  wioder  von  der  Beschaffenheit 
der  Kohle  abhängig  ist,  die  Schuld  trägt,  ist  wohl 
Überflüssig  zu  bomorken. 

Wie  verschieden  sich  auch  die  Wasseraufnahme 
in  den  einzelnen  Jahren  vorhält,  ist  aus  Schau- 
bild 5  klar  ersichtlich.  In  dieser  Zusammenstel- 
lung sind  nur  die  Mittelwerte  aus  50  einzelnen 
Bestimmungen  graphisch  zum  Ausdruck  gebracht 
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B.  Die  Gasverluste  beim  Umsteuern. 

Der  Betrieb  der  Regenerativöfen  erfordert 
in  bestimmten  Zeitabständen  eine  Umkehr 
der  Flammenrichtung  im  Herdraum,  die  durch 
Umsteuern  der  Gasströme  bewirkt  wird.  Mit 
dieser  Umsteuerung  sind  in  fast  allen  Fallen 
Verluste  an  Gas  verknüpft,  die  zu  vermeiden 
oder  möglichst  klein  zu  halten  im  Interesse  aller 
Hüttenwerke  liegt.  Die  große  Reihe  der  Ventil- 
konstruktionen und  Verfahren  zeugt  auch  für 
die  Aufmerksamkeit,  die  Verbesserungen  oder 
Ersparnissen  in  dieser  Hinsicht  von  selten  der 
Martinwerke  geschenkt  wird.  Für  die  richtige 
Beurteilung  solcher  Konstruktionen  oder  Ver- 
fahren ist  vor  allem  wichtig,  zu  wissen,  wie 
groß  der  Verlust  bei  der  bisher  benutzten  Ventil- 
konstruktion ausfallt,  fernerhin  muß  man  sich 
darüber  Aufschluß  zu  geben  suchen,  in  welcher 
Weise  der  Gesamtgasverlust  sich  aus  Einzel- 
verlusten zusammensetzt,  und  wie  diese  Einzel- 
verluste  beschrankt  oder  ganz  vermieden  werden 
können.  Die  Größe  des  Gasverlustes  beim  Um- 
steuern war  schon  öfters  Gegenstand  von  Ab- 
handlungen in  unserer  Zeitschrift  „Stahl  und 
Eisen*4  und  in  der  übrigen  einschlägigen  Lite- 
ratur, und  man  hat  auch  versucht,  den  Verlust 
rechnerisch  festzulegen,  wobei  aber  immer  mehr 
oder  weniger  unsichere  Annahmen  betreffs  der 
sich  einstellenden  Durchmißgeschwindigkeiten 
usw.  als  bestreitbare  Unterlagen  der  Rechnung 
dienen  mußten,  da  es  an  entsprechenden  Mes- 
sungen fehlte.  Der  gesamte  Gasverlust  beim 
Umsteuern  kann  im  allgemeinen  in  zwei  Teile 
zerlegt  werden :  in  den  Verlust,  der  dadurch 
eintritt,  daß  nach  dem  Umsteuern  das  Gas,  das 
sich  zwischen  dem  l'msteuerungsorgan  und  dem 
Herdraum  befindet,  wieder  nach  dem  Ventil 
zurück  und  von  da  nach  der  Esse  strömt;  der 
hierdurch  bedingte  Verlust  wird  „Rückstrom- 
verl ust"  genannt,  und  ferner  in  den  Verlust, 


der  dadurch  entsteht,  daß  bei  den  meisten  Um- 
steuerungsventilen wahrend  des  fmsteuerns  eine 
direkte  Verbindung  der  Hauptgasleitung  mit  der 
Esse  hergestellt  wird,  allerdings  nur  wahrend 
einer  ganz  kurzen  Zeit ;  dieser  zweite  Verlust 
soll   ,K urzschluß Verlust"   genannt  werden. 

Der  erste  Verlust  ist  sehr  einfach  zu  be- 
rechnen, falls  die  Abmessungen  der  Kanäle  und 
Kammern  bekannt  sind  und  Messungen  über  die 
Temperaturen  in  den  verschiedenen  Teilen  vor- 
liegen. In  „Stahl und  Eisen"  1904  Xr.  7  S.  338  u.  ff. 
wurde  durch  Fr.  Schraml  die  Berechnung 
für  einen  30  t- Martinofen  veröffentlicht,  wobei 
die  Temperaturen  schätzungsweise  angenommen 
wurden. 

Bei  dem  untersuchten  Ofen  hatte  der  Ver- 
bindungskanal zwischen  der  Gasglocke  und  der 
Kammer  ein  Volumen  von  rd.  1 1  cbm,  die  Gas- 
kammer ein  freies  Volumen  von  rd.  32  cbm, 
die  Zuleitungskauale  von  der  Kammer  zum  Herd- 
raum ein  Volumen  von  rd.  3  cbm.  Die  Gas- 
temperaturen am  Ende  einer  Umsteuerungsperiode 
ergeben  sich  im  Durchschnitt  aus  den  Messungen 
im  Verbindungskanal  zu  rd.  600°,  beim  Ver- 
lassen der  Kammer  zu  rd.  1200°.  Der  Rück- 
stromverlu8t  ist  somit: 

273  278  273 

'«73  1173  T  1473 

=  8.45  +  7,45  +  0,5ti  =  rd.  11', i  cbm 

Gas  von  0°  und  einem  Druck,  der  etwa  25  mro 
Wassersaule  höher  liegt,  als  der  Atmospbflren- 
druck  von  745  mm  Quecksilbersäule  =  1 0  120  mm 
Wassersaule,  wie  er  durchschnittlich  zur  Zeit 
der  Messungen  gefunden  wurde.  Aus  Berech- 
nungen,* deren  Wiedergabe  hier  zu  weit  führen 
würde,  ergab  sich,  daß  je  100  kg  in  den  Gene- 
ratoren verfeuerte  Kohlen  etwa  518  kg  feuchtes 
Gas  liefern,  dessen  Gaskonstante  zu  35,0  be- 


R  =  ll 


*  Yergl.  die  erwähnte  Abhandlung. 
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10120 -f  25  •  11,5     ,aol  „ 
35,0  -  2«:t  6 
1*2,2 
5,18 


rd.  2,4  kg  Kohle. 


stimmt  wurde.  Den  ll'/icbmGas  entsprechend     rend   welcher  der  Gasverlust  stattfindet,  ent- 
sprechend -'-  des  gesamten  Gasverbrauches. 

Hat  man  nicht  das  Bestreben,  den  Gasverlust 
durch  Umsteuerung  möglichst  hoch  zu  errechnen, 
so  findet  man  wesentlich  geringere  Verluste,  wie 
dies  aus  folgenden  Messungen  hervorgeht:  Das 
Hoben  der  Glocke  nimmt  etwa  2  Sekunden  in 
Anspruch,  das  Drehen  3  Sekunden,  das  Senken 

2  Sekunden.  Die  Pause  zwischen  Umsteuerung 
der  Gasglocke  und  der  Luftklappe  dauert  etwa 

3  bis  4  Sekunden,  das  Umsteuern  der  Luftklappe 
etwa  1  Sekunde,  somit  gesamte  Zeit  zum  Um- 
steuern etwa  12  Sekunden. 

Wie  leicht  einzusehen,  besteht  nur  während 
de»  Drehens,  also  nur  während  3  Sekunden,  eine 
unmittelbare  Verbindung  des  Hauptgaskanals  mit 
di-ru  Kamin.  Wahrend  dieser  Zeit  ist  aber  nicht 
der  ganze  (Querschnitt  der  Ventilkanäle  für  den 
direkten  Weg  des  Gases  nach  der  Esse  zur  Ver- 
fügung; die«  ist  nur  nach  einer  Drehung  von 
45  0  in  der  Mittelstellung,  die  aber  am  schnellsten 
passiert  wird,  der  Fall.  Vorher  und  auch  nachher 
bietet  sich  dem  (rase  nur  ein  geringerer  Quer- 
schnitt zum  Ausströmen  nach  dem  Kamin  dar. 
Es  ist  ferner  zu  bedenken,  daß  die  Gase  nicht 
plötzlich  die  wesentlich  größere  Geschwindigkeit 
annehmen  können,  die  dem  ßeharrungszustande 
bei  der  direkteu  Verbindung  der  Gaszuleitung 
mit  dem  Schornsteinkanal  entspricht.  Die  auf 
den  vollen  Querschnitt  reduzierte  Zeitdauer, 
wahrend  der  das  (Sas  Kurzschluß  nach  dem 
Kamin  hat,  darf  daher  höchstens  mit  3  Sekunden 
in  die  Rechnung  eingeführt  werden. 

Voraussetzung  für  ein  rasches  Reversieren 
ist  natürlich  eine  leichte  Drehbarkeit  der  Glocke, 
die  ohne  Schwierigkeit  durch  ein  Kugellager 
erzielt  wird.  Wenn  nun  die  Reversierventile, 
von  denen  in  der  Abhandlung  die  Rede  ist,  tat- 
sachlich 10  Sekunden  zum  Drehen  erforderten 
—  was  nicht  bestritten  werden  soll  so  spricht 
dies  gewiß  nicht  für  ihre  Güte,  weder  in  Hin- 
sicht auf  die  Aufhangung  der  Glocke,  noch  auf 
die  Außensteuerung  (  Hebel-  und  Gestängeanord- 
nung).  .Daß  der  Gasverlust  beim  Reversieren 
so  überraschend  groß  war",  ist  dann  auch  nicht 
zu  verwundern. 

Ueber  die  mittlere  Geschwindigkeit,  mit  der 
das  Gas  in  den  Kamin  übertritt,  eine  zutreffende 
Annahme  zu  machen,  gelingt  weniger  leicht. 
Die  Schwierigkeit,  hierüber  eine  Schätzung  oder 
Messung  anzustellen,  kann  jedoch  umgangen 
werden,  indem  mau  die  Druckanderuug  im  Haupt- 
gaskanal wahrend  des  Umsteuerns  beobachtet. 
Der  Druckabfall  im  Ueberführungskasten,  also 
unmittelbar  vor  der  Glocke,  wurde  bei  15 
Messungen  zu  16  2  mm  Wassersäule  gemessen, 
liei  den  Generatoren  fiel  der  Druck  etwas 
weniger,  nämlich  um  13  i_  1  mm  Wassersäule,  ein 
Unterschied  bei  der  Umsteuerung  der  verschie- 


Dic  Anzahl  der  Umsteuerungen  für  die  Charge 
ist  je  nach  dem  mehr  oder  weniger  heißen  Gange 
des  Ofens  ziemlich  wechselnd,  Abbild.  3  < Tafel  XIII) 
ergibt  etwa  40,  Abbildung  5  und  6  (Tat'el  XIII) 
etwa  25,  häufig  sind  sogar  noch  weniger  Um- 
steuerungen für  die  Charge  erforderlich.*  Die 
außerordentlich  große  Anzahl  von  Umsteue- 
rungen erklärt  sich  bei  den  Messungen  vom 
17.  Mai  (Abbildung  3  TalVl  XIII)  durch  einen 
sehr  heißen  Gang  und  es  wäre  unrichtig,  wenn 
bei  der  Berechnung  von  etwaigen  Ersparnissen 
durch  neue  Ventile  oder  Verfahren  diejenigen 
Umsteuerungen  mitgezahlt  werden  würden,  die 
nur,  oder  in  der  Hauptsache  nur,  den  Zweck 
haben,  das  Gas  mehr  oder  weniger  unbenutzt 
nach  der  Esse  entweichen  zu  lassen,  damit  die 
Temperatur  im  Herdraum  etwas  sinkt.  Ein 
Absperren  des  Gases  zur  Erniedrigung  der  Ofen- 
temperatur ist  mit  Rücksicht  auf  den  Gang  der 
anderen  Oefen  und  insbesondere  auch  der  Gene- 
ratoren nicht  zulassig.  Es  sollen  deshalb  nur 
25  Umsteuerungen  für  die  Charge  gerechnet 
werden.  Das  Gewicht  einer  Charge  (Ausbringen 
an  Stahl)  des  Ofens  IV  darf  mit  30  t  als  ziem- 
lich niedrig  angenommen  werden.  Somit  Rück- 
stromverlust,  in  Kohlenwert  ausgedrückt: 

f.  d.  l'mittoiiorung    ...    t=  rd.  2,4  kg 

f.  d.  Chnr^e  =  .  t»0,0  kg 

r.  d.  t  Stahlmushringon    .    =  „    2,0  kg 

Die  Berechnung  des  Kurzschlußverlustes 
gründet  sich  bisher  auf  einer  Annahme  des  frei- 
gegebenen Querschnittes  beim  Umsteuern  und  der 
Gasgeschwindigkeit  in  diesem  Querschnitt,  sowie 
der  Zeitdauer  des  Umsteuerns. 

Im  Jahrgang  1903  von  „ Stahl  und  Eisen"  Nr.  5 
S.  333  u.  ff.  wird  die  Gasmenge,  die  beim  Um- 
steuern durch  Kurzschluß  nach  der  Esse  ver- 
loren geht,  auf  das  Doppelte  der  normalen  Gas- 
entnahme des  Ofens  geschätzt  —  sogar  mit 
Sicherheit !  — ,  da  während  des  Umsteuerns  der 
Reibungswiderstand  im  Ofen  und  Regenerator 
fehlt  und  das  Gas  direkt  nach  dem  Kamin  ziehen 
kann.  Als  Erklärung  für  den  großen  Gasverlust 
werden  Messungen  angeführt,  die  in  der  Leitung 
kurz  vor  dem  Reversierventil  einen  Gasdruck 
von  10  bis  20  mm  Wassersaule  ergaben,  so- 
lange nicht  umgesteuert  wurde.  Bei  angehobener 
Trommel  jedoch,  während  des  Umsteuerns.  wenn 
also  die  Gaseinströmung  mit  dem  Rauchgaskanal 
in  Verbindung  steht,  herrscht  ein  Vakuum  von 
50  bis  60  mm  Wassersaule.  Mit  7  Umsteue- 
rungen i.  d.  Stunde,  deren  Zeitdauer  zu  je  10  Se- 
kunden angegeben  wird,  ergeben  sich  alsdann 
2  mal  28  Minuten  =  rd.  1  Stunde  f.  d.  Tag,  wäh- 
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denen  Oefen  war  nicht  zu  beobachten,  die  Dauer 
des  Druckabfallos  an  den  Generatoren  belief 
sich  nur  etwa  auf  1  Sekunde,  beim  Ofen  etwa 
2  Sekunden.  Das  gesamte  Volumen,  das  der 
Druckschwankung  ausgesetzt  war,  betrug  rund 
2000  cbm,  seine  Pressung  etwa  35  mm  Wasser- 
säule Üeberdruck  (gegenüber  der  Atmosphäre) 
vor  dem  Umsteuern. 

Der  Ofen  entnimmt  für  die  Sekunde  etwa 
2  kg  Gas*  aus  der  Hauptleitung;  wird  nun 
beim  Umsteuern  im  Hauptgaskanal  ein  Druck- 
abfall beobachtet,  so  folgt  daran«,  daß  außer 
dem  normalen  Gasverbrauch  des  Ofcns  auch 
noch  eine  Anzahl  Kubikmeter  Gas  mehr  in  die 
Esse  entwichen  sein  muß,  wodurch  der  Druck- 
abfall entstand.  Voraussetzung  für  diese  An- 
nahme ist  eine  gleichmäßige  sekundliche  Gas- 
lieferung der  Generatoren,  die  auch  wohl  ge- 
macht werden  kann,  da  der  Üeberdruck  im 
Aschenfall  der  Generatoren  durch  den  Ventilator 
ständig  auf  rund  120  mm  Wassersäule  gehalten 
wird  und  auch  während  des  Umsteuerns  keine 
Schwankung  zeigt.  Mit  einem  Druckabfall  von 
rund  1 5  mm  Wassersäule  ergibt  sich  das  Vo- 
lumen, das  den  Druckabfall  bedingte,  zu: 

=  rund  3  cbm  Gas  von  etwa  »500  °,  entsprechend 
einem  Gewicht 

ü  =  —  rund  1  kg. 

:i&,0  •  878  * 

Die  normale  Gasentnahme  beträgt  während  des 
Drehens  der  Glocke  2-3  =  6  kg  Gas.  Es  ent- 
weichen demnach  im  ganzen  infolge  Kurz- 
schlusses rund  7  kg  Gas,  zu  deren  Erzeugung 
7 

in  den  Generatoren  .      =  rund  1.4  kg  Kohle 

verstocht  werden  mußten. 

Der  gesamte  Gasverlust  beim  Umsteuern  be- 
lauft sich  daher  auf  2,4  +  1,4  =  3.8  kg 
Kohlenwert.  Unter  der  Annahme,  daß  dio 
beiden  anderen  Oefen  infolge  des  Druckabfalles 
im  Hauptgaskanal  nur  7;'h  ihres  normalen  Gas- 
verbrauches erhalten  —  diese  Schätzung  dürfte 
sehr  ungünstig  sein  —  würde  noch  ein  Zu- 
0  2 

schlaf;  von  B  |8   8  =  0,3  kg  Kohlenwert  zu 

geben  »ein.  Somit  stellt  sich  der  Gesamtverlust, 
in  Kohlenwert  ausgedrückt,  wie  l'oljrt : 

f.  d.  UiimteuiTiinsj  .    .   .  —  nl.  4,1  kjj 
f.  d.  ('karge  (25  Unmteu«- 

rungem  =  rd.  103  k;; 

f.  d.  t  .Stuhlautihrin<;cii    .  =  rd.  ks». 

Dies  entspricht  rund  1,4%  dos  Kohlenverbrauches 
f.  d.  Tonne  Stahl,  wovon  O.K'Vü  auf  den  Riick- 
stromvorlust  und  0.0  ü0  auf  den  Kurzschluß- 
verlust  entfallen. 

•  Yurgl.  di<>  erwähnte  Allhandlung. 


Beide  Verluste  können  vermieden  werden, 
und  solche  Ventile,  die  den  Kurzschluß  nach 
dem  Kamin  vollständig  verhindern,  würden  im 
vorliegenden  Falle  eine  Gasersparnis  von  0,6  «o 
ergeben,  während  bei  Ausnutzung  des  Rück- 
stromgases durch  sogenannte  Gassparverfahren 
auch  nicht  viel  mehr,  nämlich  nur  0,8  »•  ge- 
wonnen werden  könnten.  Eine  richtige  Be- 
wertung dieser  Ersparnisse  muß  jedoch  den 
ganzen  Betrieb  in  Betracht  ziehen  und  darf 
etwa  mit  den  Ersparnissen  verknüpfte  Nachteile 
nicht  außer  acht  lassen. 

Ein  gleichmäßiger  Gang  der  Generatoren  ist 
die  Grundlage  einer  rationellen  Gaserzeugung, 
eines  geringen  Kohlenverbrauches  f.  d.  Tonne 
Stahl.  Die  Leistung  der  Generatoren  kann  nicht 
ohne  weiteres  wesentlich  geändert  werden,  ohne 
den  Kohlenverbrauch  zu  steigern.  Wird  die 
Leistung  der  Generatoren  von  der  Normal- 
leistung, sei  es  nach  oben  oder  nach  unten  zu. 
geändert,  so  nimmt  der  Kohlenverbrauch  für  die 
Tonne  Stahl  unweigerlich  zu.  Schon  eine  Lei- 
stungsänderung von  Jj  10  o/o  wirkt  merklich 
ungünstig,  wie  dies  die  folgende  Beobachtung 
lehrt:  Werden  nur  zwei  Oefen  im  Betrieb  ge- 
halten, bo  reichen  fünf  Generatoren  genau  aus, 
und  der  Kohlenverbrauch  beträgt  im  Monats- 
mittel  etwa  23  bis  24°/o  der  Stahlerzeugung; 
sobald  nun  ein  dritter  Ofen  in  Betrieb  genommen 
wird,  so  müßten  eigentlich  7'/«  Generatoren 
verwendet  werden.  Jo  nach  der  Kohlenbeschatfeu- 
heit  wählt  man  entweder  sieben  oder  acht  Gene- 
ratoren, in  beiden  Fällen  zeigt  sich  jedoch  eine 
Steigerung  des  Kohlenverbrauches  auf  25  bis 
26  °/o  im  Honatamittel.  Je  größer  die  Anzahl 
der  Oefen  und  Generatoren  ist,  desto  gleich- 
mäßiger kann  der  Gang  der  letzteren  gehalten 
werden.  Bei  Anlagen  mit  wenigen  Oefen  fällt 
die  Druckschwankung  beim  Umsteuern  für  den 
Generatorenbetrieb  mehr  ins  Gewicht.  Ein 
großes  Volumen  des  Hauptgaskanales  wirkt  in 
dieser  Richtung  ausgleichend,  da  es  für  den 
wechselnden  Gasverbrauch  einen  Puffer  abgibt, 
so  diß  die  Generatoren  In  ihrem  gleichmäßigen 
Gange  möglichst  wenig  gestört  werden.  Bei 
kleineren  Anlagen  mit  zwei  oder  drei  Oefen 
muß  ganz  besondere  Rücksicht  darauf  genommen 
werden,  daß  die  Gasentnahme  eines  Ofens  nicht 
plötzlich  vollkommen  aufgehoben  wird,  da  sich 
andernfalls  der  Druck  im  Hauptgaskanal  und 
weiterhin  auch  an  den  Generatoren  so  sehr 
steigert,  daß  das  Waster  der  heute  vielfach 
verwendeten  Wasserverschlüsse  bei  den  Gene- 
ratoren herausgeschleudert  wird. 

Konstruktionen,  bei  denen  das  Gas  während 
des  Umsteuerns  vollständig  vom  Ofen  abgesperrt 
wird,  um  den  Kurzschlußverlust  zu  vermeiden, 
sind  daher  um  so  bedenklicher,  je  geringer  die 
Anzahl  der  Oefen,  je  kleiner  der  Hauptgask.in;il 
unl  je  langsamer  die  Umsteuerung  vor  sich  geht. 
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Ueberhaupt  sind  langsam  wirkende  Urosteuerungs- 
organo  mit  Rücksicht  auf  die  Flammenführung, 
die  während  des  Umsteuerns  verloren  geht,  nicht 
zu  empfehlen.  Im  allgemeinen  darf  man  sagen, 
daß  alle  Verfahren  oder  Umsteuerungen,  die  die 
Umsteuerungszeiten  wesentlich  verlängern,  Nach- 
teile mit  sich  bringen,  die  meist  die  ihnen  nach- 
gerühmten Vorteile  wieder  aufheben  oder  über- 
treffen. Wird  z.  B.  das  Rückstromgas  noch  vor 
dem  eigentlichen  Umsteuern  durch  Abgase  (oder 
Luft)  vollends  in  den  Ofen  gedrängt,  so  ent- 
spricht jeder  Hinute  des  hiermit  verknüpften 
Zeitverlustes  mindestens  der  Verlust,  den  der 
Ofen  für  die  Minute  durch  Strahlung  und  Leitung 
erleidet.  Außerdem  strömt  das  Rückstromgas 
nur  mit  sehr  geringem  Druck  und  deshalb  sehr 
langsam  in  den  Herdraum  ein,  so  daß  von  einer 
richtigen  Flammenführung  wahrend  dieser  Zeit 
nicht  die  Rede  sein  kann.  Der  Verlust  durch 
Strahlung  und  Leitung  betragt  nach  Campbell, 
Toldt  und  anderen  etwa  40  bis  60°o,  Ofen  IV 
in  Rothe  Erde  hat  einen  minutlichen  Kohlenver- 
brauch von  etwa  221/*  kg  und  demnach  einen 
minutlichen  Strahlungs-  und  Leitungsverbrauch 
von  rund  10  kg.  Die  Gewinnung  des  Rück- 
stromgases von  2,4  kg  Kohlenwert  erfordert 
aber  mindestens  1  Minute,  so  daß  dem  Oewinn 
etwa  10  kg  Verlust  gegenüberstehen. 

C.  Die  Anordnung  der  Brenner  und  die 
Wahl  der  Eintrittsgeschwindigkeit  von 
Gas  und  Luft. 

Da  eine  gute  Flatninenftihriing  im  Herd- 
raum einen  hervorragenden  Einfluß  auf  die 
Leistung  und  Lebensdauer  des  Ofens  besitzt, 
so  ist  ganz  besonderer  Wert  darauf  zu  legen, 
die  Brenner  in  den  Köpfen  so  anzuordnen  und 
zu  bemessen,  daß  die  Flamme  gut  nach  unten 
auf  die  Charge  gelenkt  wird.  Ferner  ist  mit 
allen  Mitteln  darauf  hinzustreben,  die  Haltbarkeit 
der  Köpfe  zu  steigern,  damit  auch  während  des 
Betriebes  möglichst  lange  eine  gute  Führung 
von  Gas  und  Luft  gesichert  bleibt. 

Vor  allem  neigen  die  Gasbrenner  dazu, 
während  des  Betriebes  unerwünschte  Verände- 
rungen zu  erleiden.  Die  Trennungswände  (  Pfeiler) 
zwischen  den  Brennern  sind  am  meisten  dem 
zerstörenden  Einfluß  der  abziehenden  Flamme, 
der  Schlacke  und  des  Kalkstaubes  ausgesetzt, 
sie  müssen  daher  möglichst  breit  gehalten  werden. 
Die  Ofenbreite  kann  aber  über  ein  gewisses 
Maß  nicht  gesteigert  werden,  da  die  Sohle  und 
die  Wände  des  Herdraumes  nach  jeder  Charge 
größerer  oder  kleinerer  Ausbesserungen  bedürfen 
und  die  Schwierigkeit  des  „Flickens"  mit  der 
Breite  des  Ofens  wächst.  Als  oberste  praktische 
Grenze  für  die  Ofenbreite  —  Abstand  zwischen 
den  Doppel-T-Trägern,  die  zur  Verankerung 
dienen  —  muß  etwa  4l/s  bis  5  m  gelten. 
Darüber  hinaus  wird  das  „Einwerfen"  der  Rück- 
wand sehr  schwierig,  auch  ist  eine  große  Spann- 


weite des  Gewölbes  aus  naheliegenden  Gründen 
unerwünscht.  Demnach  beträgt  die  liebte  Breite 
eines  Ofens  zweckmäßig  selten  mehr  als  3'/* 
bis  4  m  in  der  Mitte  und  3  bis  31/»  m  in  der 
Nähe  der  Köpfe.  Eine  Stärke  der  Trennungs- 
wände  von  500  mm  kann  nur  bei  kleinen  Oefen 
als  ausreichend  angesehen  werden,  während  bei 
einem  großen  Ofen  (30  bis  40  t)  800  bis  900  mm 
zweckentsprechende  Abmessungen  sein  dürften. 
Eine  größere  Anzahl  von  Gasbrennern  kann  unter 
diesen  Umstanden  überhaupt  nicht  in  Betracht 
kommen,  und  in  den  seltensten  Fällen  wird  man 
es  rechtfertigen  können,  mehr  als  zwei  Gas- 
brenner anzuordnen.  Wenn  Luft  und  Gas  hoch 
erhitzt  werden  und  der  Gasstrom  in  zwei  Teile 
zerschnitten  wild,  so  besteht  entgegen  der  viel- 
fach noch  verbreiteten  Ansicht  in  keiner  Weise 
eine  Schwierigkeit,  Gas  und  Luft  bei  ihrem  Ein- 
tritt in  den  Herdraum  genügend  rasch  und  innig 
zu  mischen,  im  Gegenteil  sollte  ja  eher  dafür 
gesorgt  werden,  daß  ein  Teil  der  Verbrennungsluft 
zunächst  nicht  an  der  Verbrennung  teilnimmt, 
sondern  an  der  Eintrittseite  dicht  unterhalb  des 
Gewölbes  hinstreicht,  um  die  größte  Hitze  von 
ihm  fernzuhalten.  Zur  Erreichung  dieses  Zweckes 
wird  man  gut  daran  tun,  den  Luftüberschuß 
nicht  auf  das  geringste  Maß  zu  beschränken. 
Eine  interessante,  in  „Stahl  und  Eisen*  1894  Nr.  17 
S.  751  u.  IT.  veröffentlichte  Studie  über  Gas-  und 
Luftzuführungen  bei  Martinöfen  von  W.  Schmid- 
hammer  gibt  für  die  trennenden  Mauerpfeiler 
als  Mindestmaß  1  Steinstärke  an,  eine  Grenze, 
die  selbst  für  ganz  kleine  Oefen  (5  t)  noch  zu 
niedrig  gewählt  ist. 

Das  abwechslungsweise  Nebencinandersetzen 
von  Luft-  und  Gasbrennern,  wie  es  insbesondere 
früher  üblich  war,  muß  als  vollkommen  verfehlt 
angesehen  werden,  da  hierbei  nicht  nur  die 
Trennungspfeiler  viel  zu  schwach  ausfallen, 
sondern  auch  die  Flamme  ungehindert  nach  dem 
Gewölbe  schlagen  kann.  Daß  die  Zuführung  der 
Luft  oberhalb  des  Gases  und  nicht  seitlich  zu 
geschehen  bat,  ist  ein  Grundsatz,  der  wenigstens 
in  Deutschland  heute  durchweg  Anerkennung 
fludet.  Auch  die  Anordnung  von  zwei  Gas- 
brennern dringt  mehr  und  mehr  durch,  dagegen 
wird  die  Luft  noch  sehr  häufig  fälschlicherweise 
in  einem  breiten  Schlitze  unterhalb  des  Gewölbes 
zugeführt.  Zwei  triftige  Gründe  sprechen  jedoch 
gegen  eine  solche  breite  Luftzuführung.  Erstens 
gelingt  es  dem  Gas,  das  eine  größere  Eintritts- 
geschwindigkeit als  die  Luft  erhalten  kann  und 
muß.  verhältnismäßig  leicht,  den  breiten  aber 
wenig  hohon  Luftstrom  zu  zerteilen  und  nach 
dem  Gewölbe  aufzusteigen.  Wird  nun  der  Luft» 
strotn  nicht  nur  breit  sondern  auch  hoch  gewählt, 
so  kann  das  rasch  einströmende  Gas  den  lang- 
samen Luftstrom  noch  leichter  zur  Seite  drängen, 
zumal  es  beim  Eintritt  eine  höhere  Pressung 
besitzt  als  die  Luft.    Daß  der  Luftstrom  bei 
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großem  Eintrittsquerschnitt  langsam  fließen  muß, 
ist  einleuchtend,  da  nur  eine  beschrankte  Luft- 
menge zur  Vermeidung  eines  übergroßen  Luft- 
überschusses  zugeleitet  werden  darf.  Zweitens 
wftchst  ein  breiter  Schlitz  nach  und  nach  zu; 
das  einzige  wirksame  Mittel,  das  Zuwachsen  zu 
verhindern,  ist  demnach,  einen  Trennungspfeiler 
einzubauen,  d.  Ii.  zwei  Brenner  auch  für  die 
Luft  anzuwenden. 

Die  Anwendung  eines  einzigen  Gasbrenners 
bringt  den  Nachteil  mit  sich,  daß  die  Mischung 
von  Gas  und  Luft  zu  langsam  vor  sich  geht. 
Die  Eintrittseite  des  Herdraumes  wird  nicht 
heiß  genug,  wahrend  die  abziehende  zu  sehr 
unter  der  Hitze  zu  leiden  hat.  Dies  trifft  wenig- 
stens für  den  größeren  Teil  der  Hüttenreise  des 
Ofens  zu ;  erst  gegen  Ende  der  Hüttenreise,  wenn 
die  Köpfe  schon  sehr  stark  zurückgebrannt  sind,  ist 
oder  wäre  der  einteilige  Brenner  vorzuziehen. 

Die  Luftbrenner  sollten  etwa  symmetrisch 
über  den  Gasbrennern  angeordnet  werden,  wobei 
sie  ungefähr  doppelt  so  breit  gewählt  werden  wie 
die  Gasbrenner,  so  daß  das  Gas  nicht  so  leicht 
seitlich  an  den  beiden  Luft  strömen  emporsteigen 
kann.  Es  genügt  aber  nicht,  daß  die  Luft  nur 
wahrend  der  ersten  Zeit,  solange  die  Köpfe  noch 
nicht  zurückgeschmolzen  sind,  senkrecht  ober- 
halb des  Gases  zugeleitet  wird,  sondern  dies 
muß  auch  noch  am  Ende  der  Hüttcnreiso  des 
Ofens  zutreffen.  Es  gibt  nur  wenige  Martin- 
öfen, die  iu  dieser  Richtung  nicht  fehlerhaft 
sind.  Die  von  der  Luftkammer  nach  dem  Ofen 
führenden  Züge  müssen  so  weit  auseinander- 
gelegt werden,  daß  die  entsprechenden  Gaszüge 
zwischen  ihnen  Platz  linden.  Um  nun  die  an 
die  Züge  sich  anschließenden  Brenner  senkrecht 
oberhalb  der  Gasbrenner  in  den  Herdraum 
münden  zu  lassen,  werden  sie  fast  ausnahmslos 
konvergierend  (im  Grundriß)  angeordnet,  wahrend 
die  Gasbrenner  annähernd  parallel  zueinander 
verlaufen.  Je  weiter  nun  die  Köpfe  zurück- 
brennen, desto  größer  wird  der  Abstand  zwischen 
den  beiden  Luftbrennern,  dagegen  münden  die 
Gasbrenner  in  gleichbleibendem  Abstände  in  den 
Herdraum.  Die  Luft  wird  dann  zwar  oberhalb 
des  Gases,  aber  auch  etwas  seitlich  davon  in 
den  Herdraum  geleitet,  was  entschieden  als  un- 
günstig beurteilt  werden  muß.  Richtig  ist  es, 
die  Luftbrenner  ebenfalls  parallel  zueinander  zu 
führen  und  erst  möglichst  weit  zurück  nach 
außen  abzubiegen.  Dann  werden  sie  auch  am 
Ende  der  Ofenhüttenreise  noch  senkrecht  ober- 
halb der  Gasbrenner  in  den  Ofen  münden  und 
den  Luftstrom  parallel  zum  Gasstrom  gerichtet 
eintreten  lassen.  Die  Zuführung  der  Luft  bat 
gegen  Ende  der  Hüttenreise  um  so  mehr  senk- 
recht über  dem  Oase  zu  geschehen,  als  die  Flam- 
menführiing  infolge  der  kurzen  Köpfe  und  der 
geringeren  Eintrittsgeschwindigkeit  sich  sowieso 
schon  verschlechtert  hat. 


Oefters  findet  man  auch,  daß  die  Luftbrenner 
nicht  unmittelbar  unterhalb  des  Gewölbes  münden, 
sondern  200  bis  300  mm  tiefer.  Als  Orund 
hierfür  wird  eine  bessere  Haltbarkeit  des  Ge- 
wölbes angegeben.  Verfasser  teilt  diese  Ansicht 
nicht,  obgleich  nicht  bestritten  werden  soll,  daß 
in  bestimmten  Fallen  durch  ein  solches  Höher- 
icgen des  Gewölbes  seine  Haltbarkeit  gesteigert 
werden  kann.  Ist  z.  B.  die  Geschwindigkeit 
und  die  Führung  von  Gas  und  Luft  unzureichend, 
so  wird  das  Gewölbe  derjenigen  Ofenseite,  auf 
der  die  Gase  eintreten,  leicht  heißer  als  das- 
jenige der  abziehenden  Ofenseite,  weil  die  ein- 
tretende Flamme  In  diesem  Falle  nach  okn 
geht  und,  anstatt  ihre  Warme  an  die  Charge 
abzugeben,  das  Gewölbe  heizt.  Unter  solchen 
wenig  erfreulichen  Umstanden  wird  man  durch 
Höherlegen  das  Gewölbe  an  der  Eintrittsseite 
etwas  mehr  schonen  können,  aber  an  der  andern 
Ofenseite  werden  die  Abgase  nicht  mehr  un- 
mittelbar unter  dem  Gewölbe,  wo  sich  die  heiße- 
sten Gase  anzusammeln  suchen,  abgezogen.  Das 
Gewölbe  geht  daher  an  der  abziehenden  Ofen- 
selte verhältnismäßig  heißer  als  vorher.  Da 
jedoch  infolge  schlechter  Flaiumenführung  das 
Gas  zum  größeren  Teil  gleich  vorn  im  Ofen 
verbrennt,  so  wird  dieser  Uebelstand  nicht  so 
sehr  bemerkbar  werden.  Bei  richtiger  Flaiumen- 
führung wird  dagegen  das  Gewölbe  an  der  ab- 
ziehenden Ofenseite  am  heißesten,  und  ein  Höh>  r- 
legen  des  Gewölbes  schadet  dann  mehr  als  es 
nützt,  weil  die  Gase  nicht  mehr  am  höchsten 
Punkt  abgezogen  werden.  An  der  Eintrittsseite 
liegt  für  ein  Höherlegen  des  Gewölbes  kein  Be- 
dürfnis vor,  denn  die  richtig  nach  unten  auf 
die  Charge  gelenkte  Flamme  gefährdet  das  Ge- 
wölbe nicht.  Das  Höherlegen  des  Gewölbes  mui> 
daher  als  ein  Aushilfsmittel  bei  schlechter 
Flarntnenführung  betrachtet  werden,  dessen  man 
nicht  bedarf,  wenn  der  Ofen  richtig  gebaut  ist. 

Damit  die  Flamme  auf  die  Charge  gelenkt 
wird,  gibt  man  den  Brennern  ein  ziemliches 
Gefalle  nach  dem  Herdraum  zu.  Je  höher  die 
Geschwindigkeit  der  eintretenden  Gase  ist,  um 
so  flacher  können  sie  noch  zugeführt  werden, 
ohne  daß  die  Flamme  zu  sehr  nach  ohen  an  da» 
Gewölbe  geht.  Eine  steile  Zuführung  des  Gases 
ist  nicht  ratsam,  da  alsdann  der  Gasstrom  beim 
Aufprallen  auf  die  Charge  von  dieser  stark  nach 
oben  abgelenkt  wird.  Gegen  eine  flache  Zu- 
fuhrung de*  Gases  spricht  der  l'mstand,  daß 
die  Schlacke  beim  Kochen  des  Bados  leicht  in 
die  Brenner  tritt  und  bei  einem  geringen  Ge- 
falle nicht  mehr  ausfließt  und  in  den  Brennern 
teilweise  erstarrt,  hierbei  hauptsächlich  ihre 
Mündung  verengend.  Der  weiter  zurückliegende 
Teil  der  Köpfe,  der  nicht  mehr  aus  basischem 
Material  hergestellt  werden  darf,  hat  fast  immer 
das  Betreben.  sich  zu  erweitern.  Unter  dem  Ein- 
fluß der  beiden  Faktoren  erhalt  das  Gas  eine 
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rollende  Bewegung,  es  überstürzt  sich,  die  gute 
Flammenfiihrung  geht  verloren. 

Von  großer  Wichtigkeit  für  die  sichere 
Führung  des  Gasstromcs  ist  die  Länge  der 
Brenner,  die  in  früherer  Zeit  sehr  kurz  gehalten 
wurden.  Aber  auch  beute  gibt  es  Üfenkon- 
strukteiire  genug,  die  die  Notwendigkeit  langer 
Brenner  bei  scharf  gehenden  Oefen  noch  nicht 
eingesehen  haben.  Die  Lange  der  Brenner  sollte 
reichlich  bemessen  werden,  um  mit  einer  ge- 
gebenen Gasgeschwindigkeit  eine  möglichst  sichere 
Führung  des  Gases  zu  erzielen.  Je  langer  die 
Brenner  sind,  desto  mehr  wird  der  Gasstrom  in 
sich  parallel  gerichtet  und  um  so  weniger  leicht 
verliert  er  seine  Richtung.  Aus  demselben 
Grunde  sollte  auch  der  Querschnitt  der  Brenner 
sich  nach  der  Mündung  zu  verjüngen  und  nicht 
erweitern.  Nur  in  Verkennung  dieses  wichtigen 
Grundsatzes  werden  manche  Konstrukteure  dazu 
verleitet,  eine  Verbreiterung  der  Brenner  nach 
dem  Herdraum  zu  eintreten  zu  lassen.  Man 
sollte  sich  jedoch  nicht  darauf  beschranken,  den 
Querschnitt  abnehmen  zu  lassen,  sondern  Höhe 
und  Breite,  insbesondere  die  erstere,  müssen 
nach  vorn  zu  stetig  kleiner  genommen  werden. 
Im  neuen  Zustande  sollte  diu  Lange  des  nach 
uuten  gerichteten  Teiles  der  Brenner  mindestens 
V4.  besser  '/s  der  Hcrdlftnge  betragen.  Dieses  Maß 
dürfte  vielleicht  etwas  hoch  erscheinen,  es  muß 
aber  berücksichtigt  werden,  daß  gegen  Ende  der 
Hüttenreise  die  Köpfe  sehr  viel  kürzer  geworden 
sind,  und  daß  auch  dann  noch  eine  gute  Flammen- 
führung erzielt  werden  sollte.  Die  unzureichende 
Wirkung  der  verkürzten  Brenner  wird  von  dem 
Betriebsmann  sehr  unangenehm  empfunden,  und 
in  vorgeschrittenem  Zustande  erfordert  es  die 
größte  Aufmerksamkeit  des  Schmelzers,  um  ein 
Niedergehen  des  Gewölbes  zu  vermeiden.  Viel- 
fach wird  überhaupt  der  Hüttenreise  das  Ziel 
durch  zti  kurz  gewordene  Brenner  gesetzt. 
Mutet  man  freilich  einem  Ofen  nur  drei  Char- 
gen in  24  Stunden  zu  und  begnügt  man  sich 
mit  einem  Bruchteil  der  Normalleistung  des 
Ofens,  so  wird  die  Gefahr  eines  Niedergehens 
des  Gewölbes  auch  bei  kurzen  Brennern  ziem- 
lich sicher  vermieden,  ebenso  sicher  aber  auch 
ein  wirtschaftlicher  Betrieb. 

Die  Neigung  der  Gasbrenner  wählt  man  vor- 
teilhaft nicht  größer,  als  eben  ausreicht,  um 
einer  Verschlackung  der  Brenner  vorzubeugen. 
Mit  einer  Neigung  von  20  bis  22  0  wird  man 
sieb  in  den  meisten  Fallen  begnügen  können, 
falls  die  Gasgeschwindigkeit  entsprechend  groß 
genommen  wird.  Unter  der  Neigung  der  Brenner 
ist  hier  die  Neigung  ihres  Gewölbes  zu  ver- 
stehen, die  Sohle  kann  eine  etwa  5  bis  7  0 
geringere  Neigung  erhalten.  Mit  Rücksicht 
darauf,  daß  die  Köpfe  sich  im  Betrieb  wesent- 
lich verkürzen  und  die  Brenner  sich  erweitern, 
wodurch  eine  geringere  Gasgeschwindigkeit  be- 
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dingt  wird,  kann  man  die  Neigung  des  Gewölbes 
der  Gasbrenner  nach  der  Mündung  zu  abnehmen 
lassen,  so  daß  bei  den  zurückgebrannten  Köpfen 
die  schlechtere  Parallelführung  und  geringere 
Geschwindigkeit  des  Gasstromes  durch  eine 
steilere  Zuführung  ausgeglichen  wird.  Hier  mag 
auch  die  Aufmerksamkeit  darauf  gelenkt  werden, 
daß  die  Neigung,  die  der  Gasstrora  tatsächlich 
annimmt,  auch  von  der  Höhe  der  Brenner  ab- 
hängig ist,  insofern  das  Gas  das  Bestreben  be- 
sitzt, nach  aufwärts  zu  steigen,  d.  h.  mehr  die 
Richtung  der  Diagonale  einschlügt,  wodurch  die 
Flammenfiihrung  am  Ende  der  Hüttenreise  noch 
weiterhin  verschlechtert  wird. 

Die  Zufuhrungsart  der  Luft  steht  in  ihrer 
Bedeutung  keineswegs  hinter  derjenigen'  des 
Gases  zurück.  In  der  Literatur,  soweit  sie  sich 
überhaupt  mit  der  Brenneranordnung  eingehen- 
der beschäftigt,  wird  meist  die  Forderung  auf- 
gestellt, der  Luftstrom  müsse  mit  dem  Gasstrom 
etwa  einen  Schnittwinkel  von  20  bis  35  0  bil- 
den. Verfasser  teilt  diese  Ansicht  durchaus 
nicht,  da  diese  steile  Anordnung  erhebliche 
Nachteile  mit  sich  bringt,  ohne  einen  andern 
Vorzug  zu  besitzen  als  den,  daß  die  Verschlackung 
der  Regeneratoren  etwas  verringert  wird.  Wie 
schon  mehrmals  betont  wurde,  ist  eine  aus- 
reichende Mischung  von  Gas  und  Luft  leicht  zu 
erzielen.  Eine  sofortige  vollständige  Mischung 
von  Gas  und  Luft  bei  ihrem  Eintritt  in  den 
Herd  räum  ist  nicht  einmal  wünschenswert,  da 
die  Eintrittseite  geschont  werden  muß.  Des- 
halb sollte  der  Luftstrom  ziemlich  flach  über 
dem  Gase  bingeleitet  werden,  so  daß  der  Schnitt- 
winkel höchstens  8  0  betragt.  Tritt  bei  der  ge- 
ringen Neigung  eine  starke  Verschlackung  der 
Kammern  ein.  so  ist  es  wohl  besser,  durch  An- 
wendung von  großen  Schlackensacken  bezw.  von 
Schlackenkammern  dem  Uebelstand  entgegen  zu 
arbeiten,  als  durch  steile  Zuführung  von  Gas 
und  Luft. 

Bei  der  Besprechung  der  zweckmäßigen  Höhe 
der  Kammern  bot  sich  schon  Gelegenheit  zu  er- 
wähnen, daß  bei  einem  flotten  Betriebe  leicht 
Schwierigkeiten  entstehen,  eine  genügende  Luft- 
menge in  den  Ofen  herein  zu  bekommen.  Eine 
steile  Luft  Zuführung  steigert  diese  Schwierigkeit, 
da  im  Brenner  selbst  eine  Essenwirkung  auf- 
tritt, die  dem  Luftstrom  entgegen  gerichtet  ist 
und  mit  dem  Höhenunterschied  zwischen  dem 
höchsten  Punkt  des  Brenners  und  seiner  Mün- 
dung naturgemäß  wachst.  Die  Luft  wird  durch 
das  Gasgemisch  im  Ofen,  das  der  höchsten  Stelle 
zustrebt,  zurückgedrängt.  Auch  vergrößern  sich 
die  Bewegunjrswiderstilnde  infolge  der  stärkeren 
Richtungsttnderung  des  Luftstromes  beim  Ueber- 
gang  von  dem  aufsteigenden  Kanal  in  den  steiler 
abfallenden  Brenner. 

Die  Efntrittsgeschwindigkeit  der  Luft  und 
insbesondere  des  Gases  wird  mit  Vorteil  wesent- 
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lieh  höher  gelegt,  als  diea  in  der  Literatur 
empfohlen  wird.  In  der  neuesten,  5.  Auflage 
des  Handbuchs  der  Eisenhüttenkunde  von  A.  Le- 
debur wird  die  Größe  des  Brennerquerschnittes 
für  Luft  im  Mittel  zu  0.07  qm  für  100  kg 
stündlich  verbrannter  Steinkohle  angegeben,  für 
Gas  zu  etwa  0,06  qm,  wobei  erwähnt  wird, 
daß  allerdings  erhebliche  Abweichungen  von 
diesen  Werten  stattfinden.  In  einer  Fußnote 
wird  auf  F.  Toldt,  Regenerativ-Gasöfen,  ver- 
wiesen, nach  dessen  Ansicht  die  Brenner  so  zu 
bemessen  sind,  daß  die  Luft  und  das  Gas  keine 
größere  Geschwindigkeit  als  8  m/Sek.  annehmen. 
Um  die  Angabe  Ledeburs  umzurechnen,  kann 
man  aus  der  erwähnten  Abhandlung  entnehmen, 
daß  100  kg  Kohle  518  kg  Gas  lieferten,  die  zu 
ihrer  Verbrennung  im  Ofen  687  kg  Luft  be- 
durften. Die  Gaskonstante  ist  für  das  Gas  35,0, 
für  die  feuchte  Luft  29,4.  Die  Gastemperatur 
sei  zu  1300°,  die  Lufttemperatur  zu  1400° 
beim  Eintritt  in  den  Herdraum  angenommen. 
Einem  Brennerquerschnitt  von  0,06  qm  für 
100  kg  stündlich  verbrannter  Steinkohle  ent- 
spricht somit  eino  Geschwindigkeit  des  Gases 

c  =  36008'ioui.o,06  =  ruml  ,3m^ek- 
die  Luftgeschwindigkeit  ergibt  sich  zu 
687  •  29,4  •  I  073 
C  =  8ÜÖ0.1 0120-  0,07  =r0"d  »»V.«/**. 

J.  W.  Richards  empfiehlt  in  seinen  ,Me- 
tallurgical  Calculations*,  S.  362,  eine  Geschwin- 
digkeit von  Gas  und  Luft  von  10  in  Sek. 

Eine  untere  Grenze  wird  nicht  angegeben, 
und  der  Leser  hat  bei  Durchsiebt  der  Literatur 
entschieden  den  Eindruck,  daß  man  den  Quer- 
schnitt wie  bei  den  Kammern  so  auch  bei  den 
Brennern,  so  groß  als  es  die  Raumvcrhflltnisse 
irgendwie  gestatten,  zu  wählen  habe;  denn  die 
Möglichkeit,  daß  eine  untere  Geschwindigkeits- 
grenze bestehen  könnte,  wird  nicht  einmal  an- 
gedeutet. Will  man  jedoch  dafür  Sorge  tragen, 
daß  die  Flamme  tunlichst  Ihre  Warme  an  die 
Charge  abgibt,  und  das  Gewölbe  schont,  so  muß 
man  der  Luft  und  insbesondere  dem  Gas  eine 
bedeutende  Geschwindigkeit  verleihen,  da  sie 
sonst  zu  früh  ihre  Richtung  verlieren.  Die 
Wahl  der  Geschwindigkeit  hangt  von  mehreren 
Größen  ab,  hauptsächlich  von  der  Lange  des 
Ofens,  von  der  Neigung  und  Lange  der  Brenner, 
von  der  Höhe  der  Erhitzung  des  Gases,  absolut 
und  relativ  genommen  zu  derjenigen  der  Luft, 
und  von  der  Zusammensetzung  des  Gases.  Gas 
von  geringem  spezifischem  Gewicht,  sei  es 
durch  hohe  Erhitzung  oder  durch  einen  be- 
deutenden Wasserstoffgehalt  hervorgerufen,  be- 
darf einer  größeren  Geschwindigkeit  als  schweres 
Gas,  um  genügend  geführt  zu  sein.  Ebenso  ist 
es  unschwer  einzusehen,  daß  hocherhitzte  Luft 
durch  das  Gas  woniper  leicht  vom  höchsten  Teil 
des   Herdraumes   verdrangt   wird,   als  kältere 


und  deshalb  schwerere  Luft.  Der  vorzügliche 
Gang  der  Martinöfen  auf  Rothe  Erde  berechtigt 
zu  der  Annahme,  daß  die  dort  in  den  Brennern 
angewendeten  Geschwindigkeiten  für  Gas  und 
Luft  empfehlenswert  und  jedenfalls  innerhalb 
der  zulassigen  und  erreichbaren  oberen  Grenze 
gelegen  sind.  Sie  sind  zu  rund  58  m/Sek.  für 
das  Gas  und  rund  26  m/Sek.  für  die  Luft  fest- 
gestellt worden.* 

Wenn  hier  von  einer  erreichbaren  oberen 
Grenze  gesprochen  wird,  so  soll  dadurch  an- 
gedeutet werden,  daß  man  sich  nicht  damit 
begnügen  darf,  die  Querschnitte  der  Brenner 
entsprechend  den  gewählten  Geschwindigkeiten 
zu  bemessen,  sondern  daß  man  sich  auch  darüber 
Rechenschaft  zu  geben  bat,  ob  das  verfügbare 
Druckgefalle  sowohl  bei  Gas  als  auch  bei  Luft 
dazu  ausreicht,  die  Reibungswiderstande  im  Ofen- 
system zu  überwinden  und  die  Bewegungsenergie 
zu  liefern.  Im  anderen  Falle  siebt  man  sich 
eventuell  nachtraglich  genötigt,  von  der  Unter- 
windleitung eine  Abzweigung  nach  der  Luft- 
klappe anzulegen,  um  die  Luft  in  den  Ofen  zu 
drücken.  Ein  TJeberdruck  sollte  jedoch  im  Herd- 
raum streng  vermieden  werden,  damit  nicht  die 
Flamme  aus  dem  Ofen  schlagt.  Das  Arbeiten  am 
Ofen  wird  hierdurch  ebensowenig  angenehmer, 
als  wenn  die  Beschickbühne  so  liegt,  daß  die 
vorherrschende  Windrichtung  die  Ofenhitze  dem 
Arbeiter  entgegentreibt.  In  der  schon  erwähnten 
Veröffentlichung  schreibt  H  Gille  wohl  mit 
Recht:  „In  bezug  auf  den  Martinofen  fehlt  für 
die  Reibungsverluste  noch  jeder  tatsächliche 
Anhalt,  und  können  dieselben  nur  vergleichsweise 
bestimmt  werden."  Um  auch  in  dieser  Richtung 
dem  Konstrukteur  Zahlen  an  die  Hand  zu  geben, 
wurden  die  Gaspressungen  in  den  verschiedenen 
Teilen  des  Ofensystems  eingehend  gemessen  und 
die  Ergebnisse  in  Tabelle  12  zusammengestellt. 
Der  Unterschied  der  Gaspressungen  an  den  ver- 
schiedenen Stellen  gegenüber  dem  der  Atmosphäre 
in  dieser  Höhenlage  wurde  vermittelst  einer 
U- Röhre  gemessen ;  als  Manometerflüssigkeit  diente 
jedoch  nicht  Wasser,  sondern  Xylol,  das  sich  vor 
dem  Wasser  durch  ein  geringeres  spezifisches  Ge- 
wicht von  etwa  0,85  und  durch  eine  geringere 
Adhäsion  an  den  Glaswanden  auszeichnet.  Die 
Korrektion  „h"  für  die  verschiedene  Höhenlage 
der  Meßstcllen,  gemessen  in  Millimeter  Wasser- 
säule, ist  für  das  Meter  Höhendifferenz  gleich 
dem  Gewicht  eines  Kubikmeters  Luft  in  Kilo- 
gramm uud  berechnet  sich  demnach  bei  einer 
Temperatur  von  15°  und  einem  Atmosphären- 
druck  von  10150  mm  Wassersaule  zu 

h-,)'i,°^=1,2mmWaH,raUl, 
29,4  ■  288 

Das  für  die  Ueberwindung  von  Reibungs- 
widerstauden und  für  Bescbleunigungsarbeiten 

•  Vergl.  die  erwähnte  Abhandlung. 
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18.  Mai      1  HOT 

18.  Mai  1907 
24.  August  11)07 

19.  Augast  1907 
18.  Mai  1907 
30.  Juli  1907 

9.  August  1907 
10.  August  11)07 

18.  Mai  1907 
10.  August  1907 
15.  August  1907 

19.  August  1907 
18.  Mai  1907 

18.  Mai  1907 
10.  August  1907 

19.  August  1907 
24.  August  1907 
10.  August  1907 
30.  Juli  1907 

9.  August  1907 


verfügbare  Druckgefälle  entspricht  jedoch  nur 
dann  «lein  Pressungsunterschiede  zwischen  den 
in  Frago  kommenden  Teilen  des  Ofens,  wenn  sie 
auf  gleicher  Hohe  liegen,  andernfalls  muß  die 
Üruckzunahine.  die  in  einer  ruhenden  senkrechten 
Gassäule  von  oben  nach  unten  vorhanden  und 
von  dem  spezifischen  Ge- 
wicht der  Qasart  ab- 
hängig ist,  Berücksich- 
tigung finden.  Aus  der 
Tabelle  12  entnimmt  man 
z.  B.  den  Druck  oben  im 
Luftwärmespeicher  zu 
-f-  1 V,  mm  Wasser- 
säule, bezogen  auf  Atmo- 
sphärendruck in  Höhe 
der  Beschickbühne.  Der 
statisch  berechnete  Druck 
am  Fuße  des  Wärme- 
speichers (Verbindungs- 
kanal) ergibt  sich  dann 
bei  einer  mittleren  Tem- 
peratur von  875°  und 
einer  Höhendifferenz  von 
3'/t  m  zu 

10150-3.5 
^WlMS^''-^ 
=  rd.  2'/*  mm  Wassersäule. 

An  der  Luftklappe 
herrscht  gleichzeitig  ein 
Druck  von  rund  3  mm 
Wassersäule,  der  sta- 
tische Druck  bei  einer 
mittleren  Temperatur  von 
225  0  im  Verbindungs- 
kanal ist  dann 

10  ISO.  3,5 
6+  -«.,4.  .VW  -  -*  +  2 
—  rund  5  mm  Wi 


Die  Esse  eines  .Martinofens  hat  infolge  der 
großen  Bewegungswiderstände  und  der  notwen- 
digen Flammenumsteuerung  sowie  im  Interesse 
einer  guten  Flammenführung  einen  erheblich 
größeren  Unterdruck  an  ihrem  Fuße  zu  er- 
zeugen, und  die  Essengastemperatur  muß  dem- 


Tabelle  12. 

Die  OaspreBsungou  in  den  einzuluen  Teilen  des  OfetiBystemH. 


tla.prcMunr  In  mm 
Waurnlulr,  bt- 

xogrn  auf  di«  Aimo- 
.|.b»rc  In  Höh« 


Unterwind  am  Generatorroste  

Gasdruck  im  Huuptgaskanal  f 

bei  den  Generatoren  \ 

Gasdruck  im  UebcrfOhrungskastun,  Ofen  IV 
,     im  Gasumsteuprungsorgao,  „ 
„      „  „  Ofen  III 

Ofen  IV 

„     i.  d.  Gaskammer,  20.  Lage,  „ 
-     i-  d.  .  30.  „ 

,     >•  d.  -  30.  „ 

i.  d.  ,         30.  . 

i  d.  „         30.    «  „ 

vor  dem  Brenner,  Ofen  IV  ...  . 
Aligasunterdruck  v.  d.  Brenner,  Ofen  IV  , 
„     i.  d.  Gaskammer,  30.  Lage,  Ofen  IV 
.     i.  d.  „         30.  . 

„id.  „         30.  . 

„     i.  d.  „         20.  . 

„  im  Uasumsteuerungsorgan,  Ofen  III 
.      *  -  Ofen  IV 


- 

- 


der  Ch»r- 
«lerMbo- 


24.  August  IH07 

!>.  August  1H07  Luftdruck  in  der  Luftk.,  17.  Lage, 
10.  August  IU07         „         „     „       „       17.  „ 
10.  August  l'.<07         „         ...       27.  . 
23.  Juli      1907         „         „     „       „       27.  „ 
13.  Januar  1908         „    vor  dem  Brenner,  Ofen  IV  .  ,  , 

13.  Jnnuar  lHOS  Aligasunterdruck  t.  d.  Brenner,  Ofen  IV 


34 

31 
21 

23 

2H 

25 

22 

27 

Hl 

25 

12 

29 

27 

30 

31  Vi 

25'  s 

37 

37 

IV» 


+ 


rsßule. 
Auf  dem  Wege  von 
der  Luftklappe  bis  oben 
zumWarmespeicherbleilit 
somit  ein  Druckgefälle 
von  5  —  2  V,  =  2 '/*-  mm 


23.  Juli  1907 

23.  Juli  1907  ! 
10.  August  11)07 

24.  August  11)07 
Ii.  August  1907 

24.  August  |!M»7 
2*.  Juli  11)07 
30.  Juli  1907 
9.  August  1907 
23.  Juli  1907 
30.  Juli  1907 
10.  August  l'.»n" 
23.  Juli  11)07 
30.  Juli  11)07 
13.  Januar  1908 


in  der  Luftk..  27.  Lage,  Ofen  III 
17.  „  Ofen  I  . 
•7.    „    Ofen  IV  . 


- 


27. 
17. 


Wassersäule  für  die 
Ueberwinduugder  Wider- 
stände verfügbar. 

Die  Ergebnisse  der 
Untersuchungen  las- 
sen sich  kurz  dahin  zu- 
sammenfassen :  Die  Wärmemenge,  die  in  den  Kssen- 
gasen  bei  etwa  (»00  0  noch  enthalten  ist.  kann  im 
allgemeinen  nicht  mehr  für  eine  bessere  Regene- 
ration nutzbar  gemacht  werden;  auch  kann  die 
Essengastemperatur  nicht  als  Maßstab  für  die 
Beurteilung  der  richtigen  Größenhemessung  der 
W.'lrmespcicher  gelten,  sondern  nur  die  Tempe- 
ratur der  erhitzten  Luft  l'hczw.  (iasi  im  Wr- 
gleich  zu  der  Abgastemperatur  beim  Eintritt  in 
die  Kammern. 

XX  III.». 


«     *      »      •  ••    »  « 
im  Verltindungskanal.  Ofen  IV 
in  der  Luftklappe,  Ofen  III  . 

1  »  ff  «  « 

-     „  n  Ofen  IV  . 

beim  Kaniinseliieber,  Ofen  III 
»  ■  v 

Ofen  IV 

im  Kamin,  Ofen  Hl  


Ofen  III    —  IV» 
4 

8 

In',1'« 

IM'  s 

lh'/, 

19«,'* 
24 
25 
33 
:.A 
30 

37  Vj 
3Kl,'s 
4^ 
40 
3G 
41 


120 
45—50 
45—50 

87 

34 

24 

2ü 

32 

2H 

2ft 

30 

22 

23 

14 

2« 

24 

27 

27 

22 

34 

34 
--  1 
--  :i 
--  1'.', 
--  l'i 

10 

15',, 
15", 

is1;; 

i«V* 
20 

20 
30 
31 
27 
.13 
M 
38 
41 
37 
42 


gemäß  höher  liegen,  als  bisher  in  der  Literatur 
anerkannt  wurde. 

Durch  Verkürzung  der  Unisteiierungsperioden 
wird  die  Kiiidringungstiefe  derTempernrurschwan- 
kiing.  ii  in  das  Innere  der  Gittersleine  beträchtlich 
herabgemindert,  so  daß  zu  klein  bemessene  Wärme- 
speicher um  so  weniger  zu  ausreichendem  Arbeiten 
gezwungen  werden  können,  als  die  Umsteuerungen 
mit  Rücksicht  auf  die  Schonung  der  Köpfe  und 
des  Herdrauiugewölbes  zu  erfolgen  half n. 
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Infolge  der  hohen  Temperatur  (rd.  600°), 
mit  der  das  Gas  von  den  Generatoren  her  beim 
Ofen  ankommt,  leistet  das  Quadratmeter  Heiz- 
flache in  der  Gaskammer  wesentlich  weniger  als 
in  der  Luftkammer,  nämlich  nur  etwa  65°».* 
Durch  eine  Vergrößerung  der  Gaskammer  von 
rd.  I0°,o  könnte  das  Gas,  nachdem  es  durch 
Reiuigen  seines  Wasser-  und  Schwefelgehaltes 
wenigstens  zum  Teil  beraubt  wurde,  ebenso  kalt 
wie  die  Luft  in  die  Kammern  eingeleitet  werden, 
ohne  daß  daruuter  die  Höhe  der  Erhitzung 
leiden  würde. 

Der  Wasserstoff'  beteiligt  sich  an  der  Ver- 
brennung prozentual  im  gleichen  Maße  wie  das 
Kohlenoxyd,  trotzdem  ist  ein  geringer  Wasser- 
stolTgehalt  des  Generatorgases  anzustreben,  da 
er  für  die  Qualität  des  erzeugten  Stahles  nach- 
teilig ist  und  das  Gewölbe  des  Herdraumes  mehr 
gefährdet  als  das  Kohlenoxyd. 


•  Vergleiche  die  erwähnte  Abhandlung. 


Der  Heizwert  des  Generatorgases  wird  durch 
die  Erhitzung  in  den  Kammern  nur  unbedeutend 
herabgedrückt,  wohl  aber  der  Methaugehalt,  der 
demnach  als  solcher  für  den  Betrieb  des  Martin- 
ofens nicht  oder  nur  in  geringen  Mengen  er- 
forderlich ist. 

Die  Gasverluste  beim  Umsteuern  sind  bei 
guten  Glockenventilen  nur  gering. 

Kür  die  Erzielung  einer  richtigen  Führung 
der  Flamme  im  Herdraum  müssen  die  Gas-  und 
Luftströme  in  langen  Köpfen  gut  parallel  in 
sich  und  zueinander  mit  maßiger  Neigung  aber 
mit  großer  Geschwindigkeit  dem  Herdraum  zu- 
geleitet werden;  durch  die  Parallelschichtung 
gelingt  es,  die  Luft  beim  Eintritt  zunächst  nur 
teilweise  zu  der  Verbrennung  zu  benutzen,  wäh- 
rend der  Rest,  unter  dem  Gewölbe  hinströmend, 
die  Flamme  von  ihm  fernhält.  Die  Schichtung 
geht  allmählich  auf  dem  Wege  im  Herdraum 
verloren  und  muß  am  Ende  des  Herdrautne.s  durch 
einen  starken  Essenzug  ersetzt  werden. 


Ein  Studienplan  für  die  weitere  Erforschung  der  hydraulischen 

Bindemittel. 

Von  Professor  Dr.  Karl  Zulkowski  f. 

[Schluß  von  Seite  f.93.) 


[Vjaehdem  die  Elementarhydraulite  genügend 
*  ^  erforscht  sind,  möchte  ich  die  jüngeren  Fach- 
genossen aufmuntern,  der  Synthese  solcher  wohl- 
detiniertcr  hydraulischer  Doppelverbindungen  ihre 
Aufmerksamkeit  zu  schenken  und  die  im  Nach- 
folgenden angeführten  Arbeiten  planmäßig  aus- 
zuführen.   Es  wären  also: 

Erstens  verschiedene  Mischungen  aus  ge- 
eigneten Materialien  herzustellen,  in  denen  das 
Verhältnis  von  SiOt,  2faO  zu  Al*Os,  2  CaO 
nicht  in  dem  einfachsten  Verhältnisse  wie  1  :  l 
wie  bei  dem  Normalzemeute  steht,  sondern  da- 
von abweicht.  Bis  zu  einem  gewissen  Grade 
ist  dies  schon  von  Dr.  Otto  Schott  bei  seinen 
Versuchen  über  Kalksiükate  und  Kalkaluminate* 
geschehen,  doch  sind  meines  Erachten»  noch 
viele  Lücken  übrig  geblieben,  deren  Ausfüllung 
wünschenswert  wäre.  Da  das  Eisenoxyd  in  allen 
Handclszementen  vorkommt,  so  wäre  zweitens 
die  dem  Normalzeme.nt  entsprechende  Doppel- 
verbindung  "-'Sit),.  Fe^O,,  ti  CaO  herzustellen. 
Als  Materialien  waren  zu  benutzen  Kieselsaure, 
Eiseuoxyd  im  reinsten  und  möglichst  zerkleinerten 
Zustande,  wobei  icli  bemerken  möchte,  daß  der 
Verein  für  chemische  und  metallurgische  Pro- 
duktion in  Aussig  (Böhmen)  fast  chemisch  reines 
Kalkkarbonat  durch  Fällung  erzeugt.  Diese 
drei  Stoffe  müßten  nach   dem  von  mir  in  ahn- 

•  Siehe  de*»en  oben  ausgeführte*  Werk,  8.  III. 


liehen  Fallen  benutzten  Verfahren  mit  Wasser 
in  großen  Reibschalen  oder  geeigneten  Mühlen 
zu  Brei  vermengt  und  behufs  einer  Entwässerung 
auf  mit  Filterpapier  bedeckten  porösen  Platten 
ausgebreitet  werden.  Die  verdickte  Masse  wird 
sodann  geformt  und  scharf  getrocknet.  Beim 
Brennen  muß  die  Hitze  selbstverständlich 
zur  Erweichung  der  Masse  getrieben  werden, 
hierfür  ist  außerdem  eine  oxydierende  Ofen- 
atmosphare  unumgänglich  notwendig.  Nach 
meiner  Theorie  würde  die  Hydrolyse  dieses  Ze- 
mentes, bei  Benutzung  von  so  viel  Wasser,  wi? 
zur  Erhärtung  nötig  ist,  im  Sinne  folgender 
Gleichung  erfolgen: 

2  8iO-i,  Fe»O»,6<*a0  +  C  HtO  -  2SiO,,  CaO  +  FetO>. 
2HsO  +  4  (  »OiH» 

Für  die  Kontrolle  dieses  Prozesses  wfire  die  von 
mir  angewendete  und  erprobte  Methode*  anzu- 
wenden. 

Ich  habe  schon  vor  mehreren  Jahren  probe- 
weise Zemente  aus  armen  Eisenerzen  hergestellt, 
welche  ganz  ausgezeichnet  waren.  Da  die  au< 
reinem  Eiseuoxyd  dargestellten  Kalziumferrite 
nur  sehr  maßige  hydraulische  Eigenschaften  be- 
saßen.** die  Erze  hingegen  neben  dem  Eiseu- 
oxyd auch  Kieselsaure  und  Tonerde  enthielten, 
so  glaubte  ich  schon  damals  auf  das  Vorhanden- 

•  Siehe  „Stahl  und  Enen"  1907   Nr.  20   S.  1064. 
**  .Zur  Erhärtung  der  h  vdr.  Bindemittel*.  Sonder- 
abdruek  S.  71  und  8.  95. 
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sein  von  Doppelverbindungen  in  den  hydrau- 
lischen Bindemitteln  schließen  zu  müssen.  Bei 
Vornahme  dieser  Versuche  könnte  man  einen 
Schritt  weitergehen  und  das  Eisenoxyd  durch 
äquivalente  Menden  Tonerde  ersetzen,  also 
Mischungen  herstellen,  welche  in  dieser  Beziehung 
dem  Portlandzcraent  ähneln. 

Da  die  Borsäure  der  Kieselsaure  in  den  glas- 
bildenden Eigenschaften  nahekommt  und  ich  mit 
derselben  tatsächlich  ein  dem  Dikalzium  -  Metn- 
silikat  analoges  hydraulische»  Produkt  erhielt.* 
so  wäre  drittens  eine  Doppelvcrbindung  von 
der  Zusammensetzung  BÄ  Oa,  AI,  03,  6  Ca  O 
herzustellen.  Diese  beansprucht  nicht  nur  ein 
theoretisches,  sondern  auch  ein  technisches  Inter- 
esse, weil  es  leicht  möglich  wäre,  daß  sie  durch 
ihre  besonderen  Eigenschaften  eine  nützliche 
Verwendung  finden  könnte.  Eine  Verbindung 
dieser  Art  habe  ich  und  mein  damaliger  Assistent 
Lost  er  schon  im  Jahre  1H'J8  dargestellt,  also 
zu  einer  Z*-it,  wo  ich  über  die  Konstitution  und 
den  Erhärtungsprozeß  der  hydraulischen  Binde- 
mittel eine  unrichtige  Vorstellung  hatte.**  Ich 
nahm  wohl  richtig  an,  daß  aus  den  KohstotVvn 
eine  Doppelverbindung  sich  ergeben  müsse, 
glaubte  aber,  daß  bei  der  Einwirkung  des  Wassers 
kein  Zerfall  derselben  stattlinde,  sondern  ledig- 
lich ein  Hydrat  der  anhydridartigen  Verbindung 
gebildet  werde.  Von  dieser  Voraussetzung  ge- 
leitet, stellte  ich  eine  Mischung  von  1  Mol. 
IM):,.  1  Mol.  Al,Os  und  4  anstatt  6  Mol.  Ca O 
her.  Das  erhaltene  Produkt  lieferte  mit  Wasser 
erstaunlich  harte  Körper,  aber  der  gefundene 
Wassergehalt,  den  ich  noch  obendrein  bei  größeren 
Ballen,  also  nicht  einwandfrei  ermittelte,  wollte 
natürlich  mit  der  Theorie  gar  nicht  stimmen. 
Ich  habe  erst  sputer  gefunden.***  daß  1  Mol.  B,03 
mit  4  Mol.  CaO  ein  dem  Dikalzium-Metasilikat 
ganz  analoges  Produkt  liefert,  dessen  Hydrolyse 
ganz  ähnlich  nach  folgender  Gleichung  verlauft : 

1«  ">0  /H<!!>Ca 

O  -f2H,0  =  (K  -r>CnO,ll, 

O-Ca.  \  JK 


H<;;>ca 


lMkalziuin-Meinborat. 
Demzufolge  müßte  ein  dem  Xormalzemente 
entsprechendes  Borsäure-Produkt  eine  Hydrolyse 
im  Sinne  folgender  Gleichung  erfahren: 
JS,<K  AMK  eCaO-tilM)-  .  R..(b.2(aaO-f  AbO», 
2  IM»  +  4  CaC»,H». 

Was  die  Darstellung  dieser  Verbindung  be- 
trifft, so  geschieht  dieselbe  am  besten  in  folgen- 
der Weise:  Es  wird  reinster  A etzkalk  in  einer 
großen  Reibschale  zu  Brei  abgelöscht  und  das 
Borsäurehydrat  im  zerriebenen  Zustande  in  dem 
Knlkbrei  auf  das  innigste  verrührt.     Zu  dem 

•  Siehe  die  J'.rliiirtunK*theorie  der  hvdrl.  Binde- 
mittel".   Snnderabdrurk  J.  1901  S.  49. 

.Chemische  Industrie",  J.  1898  S.  232. 
*••  Siehe  die  „ErhilrtuugBtbeorie  der  hvdrl.  Binde- 
mittel*.   Sonde  rabdruck  J.  1901  8.  49. 


entstandenen  Kalkborat  setzt  man  reinstes  zer- 
riebenes Tonerdehydrat  hinzu,  rührt  tüchtig 
durch  und  laßt  die  breiige  Masse  in  der  Reib- 
schale so  weit  eindunsten,  daß  sie  formbar  wird, 
also  kein  Borsäuroverlust  durch  Absaugen  des 
überschüssigen,  vielleicht  borstturehaltigcnWassers 
entstehen  kann.  Die  geformte  und  getrocknete 
Masse  wird  sodann  bis  zur  Erweichung  gebrannt. 
Hierbei  muß  erwähnt  werden,  daß  die  Borsaure 
keine  genügend  feuerfeste  Saure  ist  und  ihre 
Salze  (auch  Borax)  hei  hoher  Temperatur  etwas 
Korsaurc  einbüßen.*  Die  Schmelze  muß  daher 
analysiert  und  müssen  mehrere  Brennproben  mit 
steinendem  Borsfturegehalt  angefertigt  werden, 
bis  man  der  theoretischen  Menge  ziemlich  nahe 
gekommen  ist.  Da  die  Borsflure  gewissermaßen 
eine  Mittelstellung  zwischen  Kieselsaure  und 
Tonerde  einnimmt,  so  wflre  es  nicht  uninter- 
essant, eine  Doppelverbindung  herzustellen,  in 
welcher  die  Tonerde  durch  Borsaure  ersetzt 
ist.  Da  aber  die  letztere  nicht  als  Hydrat, 
sondern  als  Kalkverbindung  abgespalten  wird, 
so  mußte  man  8  CaO  anstatt  (»CaO  nehmen, 
oder  aber  statt  1  Mol.  H,0a  nur  \'2  Mol.  B20., 
verwenden.  Die  Zusammensetzung  hatte  also 
den  Formeln  2  Sit),,  »,Os.  8  CaO  oder  2  Sit),, 
'.'«BjOa,  6CnO  zu  entsprechen. 

Eine  andere  hydraulische  Verbindung,  deren 
Herstellung  und  Untersuchung  nur  ein  theo- 
retisches Interesse  hatte,  wäre  viertens  die 
Doppelverbindung  2  SnO,,  AL03.  6  CaO.  Ich 
habe  seinerzeit  gefunden,  daß  nicht  nur  Kiesel- 
säure und  Borsäure,  sondern  auch  die  den  glas- 
bildenden Sauren  angehörige  Zinnsaure,  mit 
Kalk  ein  kraftiges  hydraulisches  Produkt,  das 
Dikalziumstannat,  liefert.**  Da  dasselbe  bei  der 
Hydrolyse.  Wiedas  Dikalziumaluminat,  den  gan- 
zen Kalk  nach  der  Gleichung 

SnO»,  2  CaO-j-  4  11.0  =  SnO»,  2  H/O  +  2  CaO»  Iii 

abspaltet,  so  ist  dieser  Hydraulit  nicht  als  Meta-, 
sondern  als  Orthoverbindung  anzusehen.  Die 
Doppelverbindung  obiger  Zusammensetzung  würde 
demnach  eine  Hydrolyse  im  Sinne  folgender  Glei- 
chung erfahren  müssen  : 

8a 0,.  Al.O,,  f,  C«0  +  «  ILO  =  SnO»,  2  11,0 
-1-  AbOs>  2  ILO +  6  CaO,  H». 

Was  deren  Darstellung  anbetrifft,  so  wäre 
ein  Gemisch  von  1  Mol.  SnO,,  1  Mol.  AltOj, 
3  11,0  und  t>  Mol.  CaCOa  in  bekannter  Weise 
herzustellen  und  bei  Oxydationsfeuer  zu  brennen. 

Ein  weit  größeres  Interesse  haben  jedoch 
solche  hydraulische  Doppelverbiudungen,  bei 
denen  der  Kalk  ganz  oder  teilweise  durch  Mag- 
nesia ersetzt  ist.  ;  deshalb  wäre  fünftens  ein 
Klinker  von  der  Zusammensetzung  2  Sil»,,  Al,Os, 

*  Siehe  .Zur  Krhiirtuii>:  der  hvdrl.  Bindemittel". 
Sonderahdruek  J.  19Ü1  S.  Ü2. 

•*  Siehe  „Zur  Krliärtun^stheorie  derlndrl.  Binde- 
mittel*.   Sonderahdruek.    Jahrf;.  19ul  S.'  TU. 
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6)MgO  herzustellen  und  zu  untersuchen,  wobei 
ich  erwähnen  muß,  daß  ich  seinerzeit  mit  dem 
Dirnagnesiumsilikat  keine  befriedigenden  Resul- 
tate erzielte.  Freilich  gelang  es  mir  nicht,  die 
betreffende  Mischung  bis  zum  Erweichen  zu 
brennen,  wie  dies  sein  sollte.  Der  erdige  Klin- 
ker zerrieselte  nicht,  band  zwar  gut  ab.  er- 
reichte aber  nur  eine  mäßige  Harte,  was  sich 
dadurch  erklären  ließ,  daß  die  Masse  nach  zwei 
Monaten  anstatt  der  theoretischen  Hydrat- 
wassermenge von  11.36%  nur  3,31  %  ent- 
hielt.* Der  hydrolytische  Prozeß  geht  also 
sehr  langsam  vor  sich.  Was  mir  dabei  auffiel, 
war  der  Umstand,  daß  ich  an  dem  Versuchs- 
ballen keinerlei  Treiberscheinungen  bemerkte,  und 
so  folgerte  ich  daraus,  daß  in  den  Zementen 
nicht  die  gebundene,  sondern  die  frei  gebliebene 
(gelöste  oder  totgebrannte»  Magnesia  die  Ursache 
der  Treiberscbeinungen  sei. 

Um  dieser  Krage  naherzutreten,  hat  vor 
fünf  Jahren  mein  früherer  Assistent  Dr.  Arthur 
Glässncr  Versucho  in  dieser  Richtung  ange- 
stellt, die  leider  nicht  immer  so  ausgefallen  sind, 
wie  man  gewünscht  hatte,  weil  die  Ofentempe- 
ratur zum  Schmelzen  der  Proben  in  manchen 
Fällen  unzureichend  war.**  Ein  nach  der 
Formel  SiO*,  CaO,  MgO  zusammengesetztes 
Sinterungsprodukt  erhärtete  sehr  langsam,  be- 
stand wohl  die  Kochprobe,  zerfiel  aber  nach 
längerer  Zeit  in  Stücke.  Ein  Klinker,  decsen 
Zusammensetzung  der  Formel  Al^Oj,  CaO,  MgO 
entsprach,  lieferte  eine  Masse,  welche  rasch  band, 
eine  ziemliche  Härte  und  Festigkeit  erlangte, 
abor  nach  vier  Wochen  Treiberscheinungen  zeigte. 
Mit  dem  Pulver  dieser  Verbindung,  welche  leicht 
schmelzbar  ist,  wurden  Hydratationsproben  aus- 
geführt und  lieferten  dieselben  folgende  Er- 
gebnisse : 

>.fh  Tagen    In  \    lu  Uolta       Nach  T.ffrn    lo  «4    Io  Molen 

1  19.92     2,21  8         21,50  2,:17 

2  20,82     2,24  80         23,57  2,60 

Die  Hydrolyse  erfolgt  also  rasch,  wie  bei 
der  korrespondierenden  Verbindung  Al,<»3,  2 CaO, 
aber  nur  bis  zu  einer  gewissen  Grenze,  denn 
anstatt  der  rechnungsmäßig  festgestellten  Menge 
von  36,08  °o  Hydratwasser  wurden  im  Beginn 
etwas  mehr  als  die  Hälfte  gefunden.  Von  da 
augefangen,  erfolgt  die  Wasseraut'nahme  viel 
träger,  woraus  Glilssner  folgert,  daß  sich  die 
Wasserentnahme  in  zwei  Phasen  zu  vollziehen 
scheine.  In  der  ersten,  rasch  verlaufenden 
Phase  tritt  der  leicht  hydratisierbaro  Kalk  aus, 
in  der  zweiten  die  Magnesia,  wie  dies  aus  fol- 
genden Oleichungen  hervorgeht: 
1.  AML,  CaO,  MgO  +  SH.-O  ^  AML,  MgO.  ||..<) 
4-  l'rt<>»||.. 

2.  AML,  M-<»,  IL.<>  -u  2  l!t<»  -  AML,  2  IM» 
f-  M-n,  ||.. 

♦  .Siehe  „Zur  rThfirtung  clor  lmlrl.  llindcinittel'*. 
Son.lornb.lrucL    .liihrir.  l'Ji't  S.  il. 

"  „Chenii-che  liidu-trie-,  Jahr-.  1902  S.  507. 


Schließlich  bereitete  Glässner  einen  Klinker 
aus  reinstem  Zettlitzer  Kaolin  und  reinstem 
kristallisiertem  Dolomit,  der  fast  geschmolzen 
erschien,  dessen  Zusammensetzung  der  Formel 
2SiOj,  AljOj,  CaO,  MgO  sehr  nahe  kam.  also 
einen  Kalk-Magnesia-Zcment  darstellte.  Der- 
selbe band  in  zwei  Stunden,  wurde  nach  24  Stun- 
den mit  Wasser  gekocht,  ohne  rissig  zu  werden, 
und  zeigte  nach  weiteren  sechs  Monaten  noch 
keine  Treiberscheinungen.  Die  Härte  war  in- 
dessen entschieden  geringer,  als  die  eines  ge- 
wöhnlichen Portlandzementes,  und  diese  Tat- 
sache spiegelt  sich  auch  deutlich  in  den  Hydrati- 
sierungsversuchen.  welche  folgende  Wasser- 
mengen ergaben: 

Nach  Tajren:        1         2        8         30  60 

In  .  .  .  0,392  0,425  0,689  2,026  2.0S6 
In  Molon  .        0,111   0,121   0,198    0,574  0,576 

Ein  analog  hergestellter  Zement  mit  Mag- 
uesiaüberschuß,  welcher  den  Satligungs- 
grad  2.6  anstatt  2,0  besaß,  schmolz  so  leicht 
zusammen,  daß  es  nicht  gelang,  denselben  auf 
einmal  aus  dem  Ofen  zu  schaffen.  Der  zuerst 
herausgenommene  Teil  blieb  ganz,  der  spätere, 
in  langsamer  Abkühlung  begriffene,  zerrieselte. 
Diese  beiden  Partien  erwiesen  sich  schou  nach 
kurzer  Zeit  als  echte  Treiber.  Dieses  verschie- 
dene Verhalten  der  Kalk-Magnesia-Zemente,  je 
nachdem  sie  die  Magnesia  in  richtigem  oder 
fehlerhaftem  stöchiometrischem  Verhältnisse  ent- 
halten, findet  seine  Erklärung  in  dem  Verhalten 
der  Glilser  bei  der  Einwirkung  des  Wassers. 
Ich  habe  nämlich  gefunden,  daß  bei  der  Hydro- 
lyse der  Gläser  immer  die  leichter  hydratisier- 
bare  und  leichter  lösliche  Rase  abgespalten  wird. 
So  verhalten  sieb  wohl  auch  die  Basen  im  Ze- 
mente, der  Kalk  als  der  leichter  hydratisierhar* 
und  lösliche  Teil  wird  abgespalten,  die  Mag- 
nesia bleibt  in  Verbindung  zurück;  woher  soll 
dann  das  Treiben  kommen?  Anders  steht 
die  Sache,  wenn  die  Magnesia  im  Ueberschusse 
vorhanden  ist,  also  bei  hochkalkigcn  Zementen, 
deren  Sättigungsgrad  größer  als  2  ist. 

Dr.  Otto  Schott  hat  sich  in  jüngster  Zeit 
ebenfalls  mit  der  Darstellung  intermediärer  Kalk- 
Magnesia-Silikate  beschäftigt  und  gefunden.  d»ü 
ein  Produkt  von  der  Zusammensetzung  SiO.-. 
CaO.  MgO  beim  Abkühlen  zwar  nicht  zerrieselto. 
aber  nicht  besonders  fest  wurde.* 

Ein  Produkt  von  der  Zusammensetzung  SiO.-. 
2 '/»CaO,  C,  MgO,  welches  sonach  dem  Tri- 
kalziumsilikat  nachgebildet  wurde,  zerfiel  Wi% 
Abkühlen  und  trieb  schon  nach  vier  Tagen:  Ja- 
geiren soll  ein  Produkt  von  der  Zusammen- 
setzung SiOj,  2  CaO,  MgO  wohl  zerrieselt  «ein. 
alier  sehr  schön  abgebunden  und  keinerlei  Treii» 
erschtjiniingen  gezeigt  habendi.    Das  Verhalten 


*  Protokoll  d.-r  Verhandlungen  des  Verein»  deut- 
scher Portlfiiidzement-Fabrikanteii.  Jahrg.  1907  S.MI 
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der  letzten  Probe  steht  in  einem  gewissen  Gegen- 
satz zu  «lern  der  vorhergehenden,  da  ihr  Mag- 
nesiagehalt größer  ist  und  trotzdem  kein  Treiben 
eintrat.  Eine  Wiederholung  und  Ergänzung 
dieser  Versuche  wäre  wohl  angezeigt,  und  da 
sich  Dr.  Otto  Schott  dieses  Arbeitsgebiet  vor- 
behalten hat.  so  sind  demnächst  weitere  Auf- 
schlüsse zu  gewärtigen.  Es  wilre  aber  auch 
notwendig,  die  Versuche  bis  zur  Herstellung 
und  Prüfung  von  Doppelverbindungen  mit  Be- 
rücksichtigung der  Musterformel  auszudehnen. 

Es  liegt  der  Gedanke  nahe,  auch  solche 
Hydraulite  zu  untersuchen,  in  welchen  die  Kiesel- 
säure durch  Titansaure  ersetzt  ist,  da  beide  eine 
so  grobe  chemische  Aehnlichkeit  besitzen,  daß 
sie  in  der  Natur  in  vielen  Fallen  nebeneinander 
vorkommen.  Dr.  Arthur  Glässner  hat  sich 
auch  dieser  Aufgabe  unterzogen  und  Titnnate 
nach  dem  Muster  der  Kieselsäure- Hydraulite 
hergestellt  und  auf  ihre  Hydraulizitat  geprüft.* 
Diese  Versuche  haben  auffallenderweise  ganz 
negative  Erfolge  ergeben. 

Ein  Produkt,  welches  der  Zusammensetzung 
TiO,,  2  CaO  entsprach,  zeigte  nicht  die  ge- 
ringsten hydraulischen  Eigenschaften ;  aber  auch 
ein  der  Formel  2  TRU,  Al.Os,  <i  CaO  ent- 
sprechendes Präparat  verhielt  sich  ganz  in- 
different, obwohl  das  darin  vorhandene  Aluminat 
ein  kräftiger  Hydraulit  ist.  Es  ist  ferner  höchst, 
interessant,  daß  Zirkonsiture  mit  Kalk  in  dem 
molekularen  Verhältnisse  I  :  2,  bei  Weißglut 
erhitzt,  eine  Verbindung  liefert,  welcher  nicht 
die  Ortho-,  sondern  die  Metakonstitution  zu- 
kommt, weil  bei  der  vorgenommenen  Hydrati- 
sierung im  Mittel  1  Mol.  H,n.  d.s.  7. HS  %. 
aufgenommen  werden,  sich  also  wie  das  Di- 
kalzium-Metasilikat  verhält.  Dieser  Abbau  erfolgt 
demnach  im  Sinne  folgender  Gleichung: 

ZrOx  .O  +  lf.0=/.rO         ;Cu  +  CaO,IIi. 

Merkwürdigerweise  tritt  hierbei  nicht  die 
geringste  Erhärtung  ein;  ein  Heweis,  daß  dem 
abgespaltenen  Monokalzium-Zirkonate  die  Gel- 
bildung abgeht.  Das  ist  ein  wichtiger  Finger- 
zeig für  die  Beantwortung  der  Frage,  in  welchen 
Beziehungen  Konstitution  und  Hydraulizität  zu- 
einander stellen. 

•  .(  üeinis.  hü  Industrie*.    Jahrg.  1902  S.  186. 


Zu  den  wichtigsten  Hilfsmitteln  zur  Aus- 
führung der  oben  anempfohlenen  Versuche  gehört 
vor  allem  ein  Ofen,  in  welchem  man  das  Brennen 
der  Kohmischungen  bis  zum  beginnenden  Schmelzen 
vornehmen  kann.  Ich  benutzte  seinerzeit  einen 
Regenerativ-Gasofen  von  Heinecke,  der  wohl  in 
den  meisten  Fällen  ausreichte,  aber  zum  Schmel- 
zen oder  Erweichen  des  Dikalziumsilikates  oder 
Dimagnesiumsilikates  unzureichend  war.  Für  die 
Herstellung  obiger  Doppelverbindungen,  deren 
Schmelzpunkt  jedenfalls  niedriger  liegt,  wird  er 
noch  immer  brauchbar  sein.  Ich  habe  in  der 
letzten  Zeit  die  kegelförmigen  Probekörper  nicht 
mehr  in  Tiegel  eingesetzt,  sondern  auf  eine 
feuerfeste,  mit  einer  Platinplatte  belegte  Unter- 
lage gesetzt. 

Dr.  Otto  Schott  verwendete  für  die  am  schwer- 
sten schmelzbaren  Probekörper  eiuen  Lichtbogen- 
ofen und  für  die  leichter  schmelzbaren  eine  Art 
Kryptolofen,  wie  ihn  die  Kgl.  Porzcllaumanu- 
faktur  In  Berlin  für  ihre  Versuche  verwendet, 
und  dürften  diese  Oefen  für  obige  Versuche 
jedenfalls  geeigneter  sein.*  Dort,  wo  man 
Wassergas  zur  Verfügung  hat.  kann  man  sich 
leicht  einen  kleinen  Probeofen  herstellen,  in 
welchem  man  ohne  Schwierigkeit  Temperaturen 
bis  zur  Schmelzhitze  des  Schmiedeisens  erzielen 
kann.  Kleine  Oefen  dieser  Art  werden  in  Rohr- 
walzwerken benutzt,  um  die  Rohrmuffen  auf 
Schweißliitze  zu  bringen.  Dies  geschieht  so 
rasch,  daß  man  Not  hat.  sie  vor  dem  Zusammen- 
schmelzen zu  bewahren. 

In  diesem  Aufsatze  habe  ich  auf  Grund 
meiner  Erfahrungen  alle  jene  Arbeiten  angeführt 
und  begründet,  welche  meines  Erachtens  aus- 
zuführen wären,  um  zu  einem  abschließenden 
Urteil  hinsichtlich  der  Natur  und  Verwendung 
der  hydraulischen  Bindemittel  zu  gelangen.  Wie 
man  sieht,  ist  das  Arbeitsprogramm  sehr  groß 
und  wird  dasselbe  wohl  schwerlich  von  einem 
Einzigen  bewältigt  werden  können ;  auch  ist 
hierzu  ein  größerer  Zeitraum  und  der  Besitz 
reichhaltiger  Hilfsmittel  erforderlich.  Es  würde 
mich  sehr  freuen,  wenn  unter  der  großen  Zahl 
von  Fachgeiiossen  sich  jemand  fände,  den  meine 
Anregungen  und  Ratschläge  zur  Aufnahme  dieser 
Arbeiten  veranlassen  würden. 

•  Protokoll  der  Verhandlungen  de«  Vereins  deut- 
scher Portlaudzeiiu  nt  -  Fabrikanten,    J.  1907    8.  -'H7. 


Große  C 

Von  C.  Irr es  berger 

r-^cl  dem  Entwürfe  großer  Gußstücke  wird  nicht 
*  immer  diejenige  Rücksicht  auf  Schwierig- 
keiten gießereitechnischer  Natur  genommen,  die 
für  das  zu  erstellende  Werkstück  wünschens- 
wert und  deshalb  im  gemeinsamen  Interesse  des 
Konstrukteurs  und  der  Gießerei  notwendig  und 


ußstücke. 

in  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

geboten  ist.  Dor  Entwerfer  geht  nur  zu  häutig 
von  der  Irrigen  Meinung  aus,  es  sei  zulässig, 
die  Festigkeit,  wie  sie  in  Probestäben  des  zum 
Gusse,  gewählten  Materials  nachgewiesen  wird, 
den  einzelnen  Teilen  eines  oft  recht  vielgestal- 
tigen Gußstückes  zugrunde  zu  legen,  bezichungs- 
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weiso  zu  erwarten  und  zu  verlangen,  daß  eine  solche 
Festigkeit  im  allgemeinen  erreicht  und  einge- 
halten wird.  Bei  kleinen  Gußstücken  mag  eine 
solche  Voraussetzung  in  den  meisten  Fallen  be- 
rechtigt sein,  da  für  solche  gewöhnlich  schon 
die  in  Anbetracht  eines  sicheren  \uslaufcns  der 
Form  mindestens  notwendigen  Querschnitte  eine 
ausreichende  Festigkeit  gewährleisten.  Bei  solch 
kleinen  Gußstücken  werden  zudem  höchste  Festig- 
keiten in  bezug  auf  die  Maßeinheit  kaum  ver- 
langt, da  man  in  Fallen  solcher  Notwendigkeit, 
von  vornherein  ein  widerstandsfähigeres  Material 
verwenden  kann. 

Ks  bedarf  kaum  einer  Erörterung,  daß  das 
gleiche  Gußeisen  unter  völlig  gleichen  Umstanden 
in  Formen  verschieden  großen  Querschnittes 
vergossen  sehr  verschiedene  Festigkeiten  ergibt. 
Der  Gießer  erlebt  diese  Erfahrung  alle  Tage; 
diese  Tatsache  ist  zudem  durch  wissenschaftlich 
gewissenhafte  Forschungsarbeiten*  nachgewiesen 
worden.   Keusch  hat  unter  ande- 


rem dargetan,  daß  ein  Probestab 
von  gleicher  Querschnittsgröße 
selbst  dann  schon  regel-  und  ge- 
setzmäßig verschiedene  Festigkeit 
aufweist,  wenn  dieser  Querschnitt 
verschieden  geformt,  beispiels- 
weise quadratisch  oder  rund  ist. 
Ja,  es  ergaben  sich  verschiedene 
Festigkeit  swerte  au  runden,  in  ge- 
teilten Formen  gegossenen  Probe- 
staben, je  nachdem  man  sie  in  der 


Richtung  der  Gnßnaht  oder  im 
Abbildung'  I.  rechten  Winkel  zu  dieser  bean- 
spruchte (Abbild.  I  i.  Weit,  größer 
erweisen  sich  aber  die  Festigkoitsunterschiede  bei 
wechselnder  Querschnittsgröße.  Mit  abnehmendem 
Querschnitt  steigt  die  Festigkeit.  I>ie  Ursache 
dieser  letzteren  und  wichtigsten  Erscheinung  liegt 
im  rascheren  Erstarren  und  Abkühlen  kleinerer 
Querschnitte  und  in  der  dadurch  bedingten  Bil- 
dung eines  feineren  Korns.  Eine  nicht  unwesent- 
liche Rolle  spielt,  bei  dieser  Erscheinung  un- 
zweifelhaft auch  die  Gußhaut..  Diese  hat  stets 
ein  wesentlich  feineres  Korn  als  das  Innere  des 
Gußstückes  und  dementsprechend  größere  Festig- 
keit der  Maßeinheit.  Bei  kleineren  Querschnitten 
spielt  diese  festere  Gußhaiit  eine  nicht  zu  über- 
sehende Rolle  beim  Zustandekommen  der  Festig- 
keit des  ganzen  Querschnittes,  eine  Rolle,  welche 
mit  wachsendem  Querschnitt  immer  geringer 
und  bald  ganz  belanglos  wird.  Letzteres  ist 
um  so  mehr  der  Fall,  als  durch  das  langsame 
Erstarren  und  Abkühlen  infolge  einer  Art  Glüh- 
frischprozesses  der  Gußhaiit  ihre  Kigenart  und 
damit  ein  Teil  ihrer  Festigkeit  genommen  wird. 

•  Kernten:  .Stahl  und  Eisen"  190rt  Nr.  2IS.  1185. 
Levde;  „Stahl  und  Kisen"  1K"1  Nr.  2  S.  94.  Jüngst: 
.Stähl  und  Kinen"  H»05  Nr.  7  S.  415.  Neu  fang: 
.Stahl  und  Eisen-  1909  Nr.  15  S.  513. 


Die  Festigkeit  der  Probestabe  gleichen  Mate- 
riales  kann  demnach  im  allgemeinen  nur  für 
Querschnitte  erwartet  werden,  die  dem  der 
Probestabe  ahnlich  sind.  In  größeren  Quer- 
schnitten ist  sie  unbedingt  geringer.  Es  kann 
nicht  allzu  schwierig  sein ,  die  ziffernmäßige 
Gesetzmäßigkeit  des  Wachsens  und  Sinkens  der 
Festigkeitswerte  des  Gußeisens  bei  steigender 
oder  fallender  Querschnitlsgröße  durch  genügend 
umfangreiche  Proben  empirisch  so  nachzuweisen, 
daß  der  Konstrukteur  praktisch  verwertbare 
Zahlen  erhalt.  Es  wird  ihm  damit  aber  doch 
nur  zum  Teile  geholfen  sein,  denn  bei  der  Her- 
stalluug  des  Gußstückes  treten  noch  andere  und 
viel  gewichtigere  Wirkungen  auf,  die  geeignet 
sind,  seine  besten  und  gewissenhaftesten  mecha- 
nischen Berechnungen  umzuwerfen.  Nach  seiner 
vom  mathematisch  -  mechanischen  Standpunkte 
durchaus  berechtigten  Annahme  wird  vielleicht 
der  eine  Teil  des  Gußstückes  auf  Biegung,  ein 
anderer  auf  Zug  nnd  ein  dritter  auf  Druck  be- 
ansprucht werden.  Es  würde  dies  zutreffen, 
wenn  das  vielgestaltige  Gußstück  in  kaliem 
Zustande  mit  Nieten  oder  Schrauben  oder  auf 
irgend  eine  andere  Weise  zusammengefügt  und 
so  starr  verbunden  worden  wäre,  daß  es  schließ- 
lich ein  einheitliches  Stück,  etwa  wie  der  Bogen 
einer  eisernen  Brücke ,  bildet.  Eine  solche 
Voraussetzung  trifft  aber  hier  nicht  zu,  das 
Gußstück  ist  aus  flüssigem  Material  als  Ganzt« 
entstanden  und  mußte  die  Stadien  des  Erstarren*. 
Abkühlens  und  Schwindens  nacheinander  durch- 
machen. Eine  Keihe  sich  dabei  abwickelnder 
Vorgange  bedingt  es  in  sehr  vielen  Fallen.  daß 
die  Beanspruchungsannahmen  des  Entwerfers  in 
der  Wirklichkeit  gerade  in  das  Gegenteil  gi- 
wandelt  worden  sind ,  daß  dort,  wo  er  Druck 
erwartete,  ein  Zug  wirkt  und  umgekehrt.  Die 
dünneren  Querschnitte  erstarren  zuerst  und  haben 
wahrend  dieses  Erstarrens  große  Neigung,  aus 
stärkeren,  noch  flüssigen  Querschnitten  mehr 
oder  weniger  flüssiges  Material  abzusaugen.  Dies 
wird  in  verstärktem  Maße  der  Fall  sein,  wenn 
der  schwächere  Teil  in  der  Form  tiefer  als 
der  stärkere  liegt,  da  dann  das  Absaugen  noch 
durch  die  Wirkungen  der  Schwerkraft  gefördert 
wird.  Infolge  des  so  entstandenen  Material- 
mangels in  stärkeren  Querschnitten  werden  diese 
zum  mindesten  ein  weniger  dichtes  Gefiige  und 
dadurch  geringere  verhältnismäßige  Festigkeit 
haben,  als  die  rascher  erstarrten  schwächeren 
Teile.  Violfach  entsteht  aber  infolge  dieser 
Ursache  nicht  nur  ein  etwas  weniger  dichtes 
Gefiige.  sondern  es  bilden  sich  geradezu  Hohl- 
räume, Lunkerstellen.  Am  häufigsten  sind  solch»' 
an  den  Kreuzungsstellen  verschiedener  Gußwände 
zu  beobachten,  weil  derartige  Stellen  die  größten 
Materialansammlungen  im  Gußstück  bilden,  in 
inneren  Teilen  desselben  liegen  und  darum  am 
spatesten   erstarren.     Die   betreffenden  Stellen 
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können  in  besonders  ungünstigen  Fallen  nur 
noch  einen  Bruchteil  derjenigen  absoluten  Festig- 
keit besitzen,  der  ihnen  unter  der  Voraussetzung 
völliger  Gesuudheit  des  ganzen  Querschnittes 
und  gleichmäßiger  Materialdichte  im  ganzen 
Gußstück  zukommen  würde.  Diese  Tatsache 
sollte  ganz  besonders  bei  Anwendung  von  Hohl- 
kehlen, wie  sie  bei  rechtwinklig  aufeinander- 
stoßenden Flachen  gebräuchlich  sind,  Beachtung 
finden.  Solche  Hohlkehlen  sind  sowohl  aus  kon- 
struktiven Rücksichten,  als  auch  in  Anbetracht 
des  ungestörten  sicheren  Fließens  des  durch  die 
Form  strömenden  Eisens  und  der  Widerstands- 
festigkeit der  Kerne  wie  der  Form  selbst  nicht 
zu  vermeiden,  man  sollte  sich  aber  sehr  hüten, 
sie  größer  zu  machen,  als  es  die  angegebenen 
Notwendigkeiten  unbedingt  erheischen.  Im  anderen 
Falle  kann  eine  Hohlkehle  sehr  viel  mehr  Schaden 
als  Nutzen  zur  Folge  haben,  sie  kann  in  be- 
sonders ungünstigen  Fällen  das  Wrackwerden 
eines  Gußstückes  zur  Folge  haben. 

Ebenso  störende  Erscheinungen,  wie  durch 
das  verschiedenzeitige  Erstarren,  treten  durch 
die  ungleichmäßige  Abkühlung  einzelner  Teile 
großer  Gußstücke  auf.  Sobald  ein  Teil  eine 
gewisse  Abkühlung  erreicht  hat,  ist  auch  seine 
Schwindung  beendet,  d.  h.  er  hat  seine  endgül- 
tigen Abmessungen  erreicht.  Schwächere  Quer- 
schnitte kühleu  naturgemäß  rascher  ab  als 
stärkere,  wobei  auch  die  etwaige  Lage  solcher 
Teile  tu  bezug  auf  die  Außenseiten  des  Form- 
kastens von  wesentlichem  Belange  ist.  Weiter 
nach  außen  liegende  Teile  müssen  natürlich 
früher  erkalten  als  solche,  die  im  Inneren  der 
Form  vor  Ausstrahlung  besser  geschützt  sind. 
Die  eisernen  Formkastenwände  wirken  in  dieser 
Beziehung  geradezu  als  treffliche,  aber  meistens 
wenig  erwünschte,  gute  Wärmcabgeber.  Sobald 
ein  Teil  seine  endgültigen  Abmessungen  ange- 
nommen hat,  widerstrebt  er  dem  Schwinden 
anderer  Teile,  und  es  entsteht  bis  zur  völligen 
Abkühlung  des  Gußstückes  in  diesem  ein  Wider- 
streit der  Kräfte,  der  ihm  verderblich  sein  kann 
und  unter  Umständen  sogar  verderblich  sein 
muß.  Ein  geradezu  klassisches  Schulbeispiel 
dieser  Art  brachte  W.  A.  Bolc  auf  der  letzten 
Jahresversammlung  der  American  Society  of 
Mechauical  Engineers*  zur  Sprache.  Eine  Kurbel- 
seheibe schwerster  Art  und  größter  Abmessungen 
(  Abbild.  2  t  war  im  Gusse  scheinbar  bestens  ge- 
lungen, man  hatte  sie  bis  zur  völligen  Abküh- 
lung im  Sande  gelassen,  sie  lag  einige  Tage  in 
der  Putzerei  und  wurde  dann  der  Bahn  über- 
geben. Am  Bestimmungsorte  fand  man  zwar 
noch  einen  betrachtlichen  Teil  der  Scheibe  im 
Waggon  vor,  ein  nach  der  Linie  a — b  abge- 
sprengtes Stück  fehlte  aber.  Diese  während 
der  Fahrt  ausgelöste  Absprengung  erfolgte  mit 


*  „The  Foundry"  1»0H,  Januar,  S.  222. 


solcher  Wucht,  daß  die  Wände  des  Waggons 
glatt  durchgeschlagen  worden  waren.  Man  fand 
das  abgesprengte,  etwa  2000  kg  wiegende  Stück 
nach  Meldung  des  Vorfalles  neben  dem  Bahn- 
damm. Die  Erklärung  dieses  Unfalles  ist  sehr 
einfach.  Der  schwächere  Rand  der  Kurbelscheibe 
ist  vor  dem  durch  die  Zapfennaben  A  und  B 
gebildeten  massigen  Ballen  erstarrt  und  ge- 
schwunden und  dies  um  so  rascher,  als  er  den 
Außenrand  des  Gußstückes  bildet  und  den  äußeren 
Teilen  des  Formkastens  am  nächsten  lag.  Als 
auch  der  innere  Klotz  erstarrt  war  und  zu 
schwinden  begann,  wurde  er  in  diesem  Bestreiten 
durch  den  starr  gewordenen  Kranz  gehemmt. 
Die  solcherweise  entstandene  Spannung  wurde 
dann  durch  die  beim  Bahntransport  unvermeidlichen 
Stöße  ausgelöst  und  bewirkte  in  der  Folge  die 
geradezu  explosive  Zerstörung  des  Gußstückes. 


Abbildung 


Falls  es  noch  eines  besonderen  Beweises  be- 
dürfte, daß  nur  die  ungleichmäßige  Abkühlung 
diesen  Unfall  veranlaßt  hat,  wird  dieser  durch 
den  Hinweis  erbracht,  daß  der  Guß  von  zwölf 
weiteren  solchen  Kurbelscheiben  tadellos  gelang, 
als  man  nach  dem  Gusse  die  beiden  Kerne  A 
und  B  ausstieß  und  bis  zum  vollständigen  Ab- 
kühlen des  Gußstückes  an  diesen  Stellen  kaltes 
Wasser  zur  rascheren  Abkühlung  in  Anwendung 
brachte.  Der  beschriebene  Vorfall  ist  ganz  besonders 
deutlich  in  die  Augen  springend,  jeder  erfahrene 
Gießereimann  vermag  aber  ähnliche  Beispiele 
aus  eigenem  Erlebnis  anzuführen.  Das  auf  natür- 
lichem Wege  ungleichmäßig  abgekühlte  Gußstück 
besaß  in  der  Richtung  seiner  Hauptbeanspruchung 
nicht  nur  gar  keine  Festigkeit,  es  wirkten  in 
ihm  in  dieser  Richtung  vollständig  entgegen- 
gesetzte und,  wie  die  Explosion  zeigte,  geradezu 
riesige  Kräfte.  Von  der  ordnungsmäßig  zu  er- 
wartenden, auf  Grund  der  relativen  Festigkeit 
berechneten  absoluten  Festigkeit  eines  Gußstückes 
bis  zu  solcher  negativen  Festigkeit  ist  ein  sehr 
großer  Abstand.  In  wie  vielen  vielgestaltigen 
Gußstücken  mag  an  oft  recht  belangreichen 
Stellen  ein  wunder  Punkt  liegen,  der  zwar  nicht 
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bis  zu  solcher  außerordentlichen  Gefährlichkeit 
gediehen  ist.  aber  doch  die  Absichten  des  Ent- 
werfers völlig  hinfällig  macht ! 

Ein  anderes  sehr  lehrreiches  Beispiel  der 
Wirkungen  ungleicher  Erstarrung  und  Abküh- 
lung gibt  jeder  doppelwandige  Zylinder,  dessen 
äußerer  Mantel  an  beiden  Enden  starr  mit  dem 
Haujitzylinder  verbunden  ist.  Die  Wandstärken 
sind  naturgemäß  sehr  verschieden,  da  der  innere 
Zylinder  den  Ansprüchen  des  Dampfdruckes  be- 
ziehungsweise den  Explosionen  und  insbesondere 
den  Vorziindungen  gewachsen  sein  muß,  wahrend 
der  Außenmantel  nur  dem  Druck  des  Kühl- 
wassers zu  willerstellen  hat.  Es  kommt  vor, 
daß  die  Innenwand  drei-  bis  viermal  stärker 
bemessen  werden  muß  als  die  äußere.  Auf 
(»rund  rein  rechnerischer  und  konstruktiver  Er- 
wägungen ist  eine  solche  Bemessung  der  Wand- 
stärken durchaus  gerechtfertigt,  nicht  aber  bei 
entsprechender  Berücksichtigung  der  besprochenen 
Wirkungen  ungleichmäßiger  Erstarrung  und  Ab- 
kühlung. Der  schwächere  äußere  Mantel  wird 
sowohl  seines  geringeren  Querschnittes  wegen, 
wie  wegen  seiner  äußeren  Lage  wesentlich  früher 
erstarren,  schwinden  und  seine  endgültigen  Ab- 
messungen annehmen,  als  der  innere  Zylinder, 
dem  er  geradezu  als  wärmezusammenhaltende 
Schutzhülle  dient.  Sobald  dann  auch  der  innere 
Zylinder  erstarrt  ist  und  zu  schwinden  beginnt, 
wird  er  darin  gehemmt,  da  er  an  beiden  Knden 
starr  mit  dem  nicht  mehr  verftnderungsfähigen 
äußeren  Mantel  verbunden  ist.  Sehr  beträcht- 
liche Spannungen  im  Mantel,  wie  insbesondere 
im  Arbeitszylinder,  sind  die  unausbleibliche  Folge. 
Wrackwerden  solcher  Gußstücke  infolge  Heißens 
des  schwächeren  Mantels,  oder  während  der  Be- 
arbeitung in  den  Gleitflächen  des  Zylinders  auf- 
tretende, mehr  oder  weniger  deutlich  sichtbare 
Querrisse,  frühzeitiges  Unbrauchbarwerden  sol- 
cher Arbeitsstücke  während  des  Gebrauches  sind 
in  fast  allen  Fällen  auf  den  Konstruktionsfehler 
zurückzuführen,  der  in  der  üblichen  starren  Ver- 
bindung beider  Enden  zweier  solcher  verschie- 
dener Zylindermäntel  liegt.  Wollte  man  bei 
Aufrecbterhaltung  dieser  Verbindung  ein  an- 
nähernd spannungsfreies  Gußstück  gewinnen,  so 
müßte  der  innere  Zylinder  ganz  wesentlich  ge- 
ringere Wandstärke  als  der  äußere  erhalten. 
Nur  dann  könnte  ein  gleichzeitiges  Erstarren 
und  Schwinden  beider  Zylinderflächen  erwartet 
werden.  Ein  solcher  Entwurf  ist  schon  aus 
wirtschaftlichen  Gründen  ausgeschlossen  und  gäbe 
auch  in  konstruktiver  Beziehung  mit  anderen 
Teilen  der  Maschine  sowie  deren  Gesamtwirkung 
zu  neuen  Schwierigkeiten  Veranlassung.  Man 
kann  sich  aber  ganz  trefflich  helfen,  indem  man 


die  beiden  Mäntel  nur  an  einem  Ende  (Abbild.  3» 
miteinander  verbindet  und  das  andere  im  Gusse 
offen  läßt,  um  es  erst  in  der  Werkstatt  durch 
einen  Deckel  wasser-  oder  dampfdicht  zu  ver- 
schließen. Nur  muß  man  sich  davor  hüten  — 
wie  es  auch  noch  vielfach  geschieht  —  die  beiden 
Zylinder  sonstwie  durch  Verbindungsrippen  oder 
Querstreifen  miteinander  noch  mehr  in  starre 
Verbindung  zu  bringen.  Bei  der  Anordnuni: 
nach  Abbildung  3  kann  der  später  erstarrende 
innere  Zylinder  wenigstens  in  der  Längsrichtung 
völlig  unbehindert  durch  den  schon  erkalteten 


i  i 


Abbildung  3. 


äußeren  Mantel  den  natürlichen  Gesetzen  der 
Schwindung  folgen.  In  radialer  Beziehung  wird 
freilich  am  verbindenden  Ende  eine  gewisse 
Spannung  auch  hier  noch  unvermeidlich  sein,  doch 
ist  sie  wenig  gefährlich,  da  gerade  dieser  Teil 
am  längsten  flüssig  und  heiß  bleibt  und  gerade 
dort  infolge  der  vom  inneren  Hauptzylinder 
durch  den  verbindenden  Rand  A  weiter  geleiteten 
Wärme  auch  der  äußere  Zylinder  langsamer  ab- 
kühlen wird.  Die  höheren  Kosten  einer  mecha- 
nischen Verbindung  der  beiden  von  einander 
freien  Zylinderenden  machen  sich  nicht  nur  durch 
eine  größere  Dauerhaftigkeit  der  fertigen  Ma- 
schine bezahlt,  sie  kommen  schon  in  der  Gießerei 
um  ein  Vielfaches  herein  durch  die  ersparten 
Unkosten  vieler  Fehlgüsse.  — 
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Bericht  über  in-  und 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 

2t.  Mai  1908.  Kl.  la,  R  23  84'.'.  Förder-  und 
Verladehand  mit  drehbar  an  zwei  Treibketten  be- 
festigten Tragplatten;  Zu«,  z.  I'at.  196.r>56.  Otto  Max 
Müller,  Kaiserstr.  51,  u.  Heinrich  Keichard,  Gertrud- 
straße  9,  Gelsenkirchen. 

Kl.  12b,  C  14  173.  Verfahren  zur  Herabsetzung 
de»  Elektrodenverscblcißca  beim  Arbeiten  mit  hoch- 
gespannten Strumen.  Coswiger  Braunkohlen -Werke 
O.  ni.  b.  H.,  Coswig. 

Kl.  '.'I  Ii,  F  212*2.  Elektrischer  Induktionsofen. 
Feiton  &  Guilleaume-Labmeverwerke  Akt.-Ge*.,  Frank- 
furt a.  M. 

Kl.  21  h,  O  23  996.  Elektrischer  Induktionsofen. 
The  Gröndal  Kjellin  Company  Limited,  London. 

Kl.  24  f,  B  40  171.  Hettenrodt  mit  in  der  Längs- 
richtung liegenden,  auf  je  zwei  Querstangcu  gereihten 
Gliedern.    Max  Brzesina,  Köln,  Im  Klapperhof  22. 

Kl.  49o.  St  I2  23U.  In  Beiner  Arheitshöbe  ein- 
stellbarer Schwauzhammer  mit  gelenkig  ausgebildetem 
Stiel.    F.mst  Stößner,  Rudolstadt  i.  Th. 

.'5.  Mai  1908.  Kl.  7a.  S  24  135.  Druckschrauben- 
Losdrehvorrichtung  für  Walzwerke,  bei  der  ein  Zahn- 
sperrgetriebe  durch  einen  hydraulischen  Druckkolben 
bewegt  wird.    Hugo  Sack.  Rath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  12e,  Seh  25  373.  Vorrichtung  zum  Abscheiden 
von  flüssigen  oder  festen  Stoffen  aus  guNförmigen 
Körpern;  Zu»,  z.  I'at.  184  03H.  Robert  Scheibe,  Loi|>zig. 

Kl.  18a.  H  47  143.  Doppelter  Giehtvorschluß  für 
Hochöfen  mit  oberer  Versehlußklappc,  welche  durch 
ein  Gegengewicht  geschlossen  gebalten  und  durch  den 
ankommenden  Förderwagon  geöffnet  wird.  Benrather 
Maachinenfabrik,  Act.-Ge«.,  Benrath  b.  Düsseldorf. 

Kl.  18a.  H  47  894.  Mit  ein«m  Sprengstoff  gefüllte 
Bombe  zur  Beseitigung  von  Ofenansät/en  und  dergl. 
John  Oscar  Bnrdill,  Hcrculancum,  V.  8t.  A. 

Kl.  18«,  I)  19  226.  Gießwagon  oder  Gießkran 
insbesondere  für  Bessemerbirnen  mit  wagerecht  und 
senkrecht  verschiebbarer  l'fanne.  Duisburger  Ma- 
schinenbau -  Act.  -  Ges.  vorm.  Bechern  \  Keetman, 
Duisburg. 

Kl.  18a,  F  22  9C6.  Verfahren,  mulmige  Erze 
durch  Sintern  verhilttbar  zu  machen.  Fellner  \  Ziegler, 
Frankfurt  a.  M. 

Kl.  18a,  M  32  070.  Verfahren  und  Einrichtung 
zur  mechanischen  Begichtung  von  Hochöfen.  Walther 
Mathcsiu»,  Wilmersdorf  b.  Berlin,  Lietzenburgerstr.  46. 

Kl.  18b,  E  12  922.  Vorfahren  zur  Behandlung 
heißgehender  Einsätze  in  der  basischen  Besaemerbirno 
durch  Zusatz  von  cisenoxydbaltigeu  Stoffen  und  Kalk 
zwecks  Abkürzung  des  Nachblasen»;  Zus.  z.  I'at. 
197  591.  Eisenhütten  -  Actien  -  Verein  Düddingen. 
Luxemburg. 

Kl.  |H|>,  N  9119.  Konverter  mit  leicht  aus- 
wechselbarer Birne  für  seitliche  Luftzuführung.  Franz 
Niederhausen,  C'harlnttenburg,  Kantstr.  84. 

Kl.  I8c,  M  33  457.  Blockaus/.iehvorrichtung  für 
lllockw&rmöfen.  Märkische  Maschinenbauanstalt  Lud- 
wig Stucken  holz  A.-G.,  Wetter  a.  d.  Kühr. 

Kl.  24  c,  <}  C00.  l.'msteuerungsvorriehtung  für 
Gnsregenerativöfen  mit  einer  oberen  Gascintritts- 
kammer  und  zwei  voneinander  getrennten  Kam- 
mern, in  welchen  als  Doppelschalen  ausgebildete 
Wochselventile  mit  oberem  und  unterem  Wasser- 
verschluß  abwechselnd    die  Oasdurchtrittsöffnungen 

*  Die  Anmeldungen  lipgen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einsprucbserhebung  im  l'atontamte  zu 
Berlin  aus. 


ausländische  Patente. 

und  die  F.ssenkanlle  abschließen.  Arthur  Quoilin, 
Kindberg,  Steiermark. 

Kl.  24e,  D  19  118.  Verdampfung»-  und  Ueber- 
hitzungsvorrichtung  für  Wasaergaaerzeuger.  Fritz 
Dannert,  Berlin,  Alt-Moabit  131. 

Kl.  24  e,  I*  20  lf,9.  Gaserzeuger  mit  Treppenrost. 
Julius  l'intacb,  Akt.-Ges  ,  Berlin. 

Kl.  24  f,  B  4<;mi;7.  Luftregelungsvorrichtung  für 
Kettenrostfeuerungeu,  bestehend  aus  unter  der  Rost- 
hahn  liegenden,  entsprechend  der  den  verschiedenen 
Roststellen  zuzuführenden  Luftmengo  verschieden  be- 
wegten Klappen.  Max  Brzesina.  Köln,  Im  Klapperhof  22. 

Kl.  Sie,  B  47  Mrj.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Formen  in  Sand  zum  Gießen  röhrenförmiger 
Gegenstände  in  solcher  Weise,  dnß  der  Kern  gleich- 
zeitig mit  der  Äußeren  Form  hergestellt  und,  ohne 
für  sich  gehandhabt  zu  werden,  in  die  Kcrnlager  der 
Form  gebracht  wird.  Brödrene  Refsums  StÖbori 
&.  Mek.  Verksted,  Drammen,  u.  Holst  &  Fleischer, 
Christiania. 

Kl.  31c,  B  47  890.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Modellplatten,  welche  auf  einer  Seite  beide  Hälften 
des  Modells  tragen.    Anne  Bleeker,  Wernigerode. 

Kl.  31c.  1.  23  790.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  (üeßen  von  Gegenständen  aus  schwerflüssigen 
Metallen  oder  Metallegierungen  unter  Druck.  Fredorik 
Ljungström,  Stockholm. 

Kl.  31c,  K  X*>  733.  Verfuhren  zur  Herstellung 
harter  Gußwal/en  durch  Umgießen  schmiedeiserner 
Einlagen.  Hugo  Heitel,  Geibelstr.  «4,  u.  Momberger 
&  Co..  Bergbauliche  Unternehmungen,  Düsseldorf.' 

Kl.  31  c,  W  28  704.  Kernstüt/e  aus  einem  Schaft- 
teil und  zwei  in  ihrer  Mitte  zu  Hülsen  ausgebildeten 
Auflagerplatten.  Gregor  Weinbeer,  Nürnberg,  Sulz- 
bacherstraße  »)!*. 

Kl.  48  d.  <'  15  481.  Vorrichtung  zum  Antogen- 
«chneiden  von  Kreisen.  Chemische  Fabrik  Griesheim- 
Elektron,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  4Hd,  C  155IS,  Vorrichtung  zur  geradlinigen 
Führung  eines  Schneidbrenners  beim  Autogonsehneideu 
von  Metallen  mit  einem  auf  einer  Führung  beweg- 
lichen Schlitten,  an  welchem  der  Brenner  angebracht  ist. 
Chemische  Fabrik  Griesheim-Elektron,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  49b,  W  27  7.'>8,  Kreissägeblatt  mit  durch  Nut 
und  Feder  eingesetzten  Siigczäbnen;  Zus./..  I'at.  193022. 
Gustav  Wagner.  Reutlingen,  Württ. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.  * 

15.  Mai  1908.  Kl.  7,  A  3'>9.t  04.  Walzwerk  zum 
Walzen  von  Kohren  mittels  stets  im  selben  Drehsinne 
umlaufenden  Walzen.  Charles  Ralph,  Klwood  City,  und 
John  Hancock  Nicholson,  l'ittsburg  (l'enns.,  V.  St.  A.l. 

Kl.  18  b.  A  5570  05.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  kohlenstofffreiem,  geschmolzenem  Eisen.  Socicte 
Electro-Metallurgiuuo  Franeaise,  l'rogcN(|s.-re,  Frkrch  ). 

Kl.  31  a,  A  6m:U'«>7.  Gußeiserne  Gußform. 
Charles  Spitzkopf  Szckely  sen.,  New  York. 

Kl.  4<»b,  A  5809/06."  Elektrischer  Schmelzofen. 
Frederic  Marie  Chaplet,  Laval  (Mayenne),  und  La  Neo- 
Metallurgie  Soeiele  Anonyme.  I'aris. 

Kl.  40  b,  A  1321  07.  Elektrischer  Induktionsofen. 
Albert  Iiiorth,  t'hristiania. 

Kl.  48b.  A  1382,07.  Vorrichtung  zum  Entfernen 
des  überflüssigen  Zinkes  aus  dem  Innern  von  Kohren. 
Fa.  Winiwartcr,  Wien. 

'  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchsorhebung  im  l'atentamte  zu 
Wien  aua. 


Digitized  by  Google 


818    Stahl  and  Euon. 


Statt*!  inchct. 


28.  Jahrg.  Nr.  23. 


Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-April  1908. 


Eisenerze;  eisen-  oder  manganbaltige  Gasreinigu 

ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (f 
Manganerze  (237  b)  


Konverterschlacken ; 


Roheisen  (777)  

Brucheisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspäne  usw.  (848a,  848b)  

Röhren  und  Röhrenformstücke  au»  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hähne,  Ventile  usw. 

(778a  u.  b,  779a  n.  b,  788e)  

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Goß  (780a  n.  b)  

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aas  nicht  schmiedb.  Guß  (782a,  783a  —  d) 
Sonstige  Kisengußwaron  roh  und  bearbeitet  (781a  u.  b,  782b,  783 f  n.  g.)  .  .  . 
Rohluppen;  Ilobschienen ;  Rohblflcke ;  Brammen;  vorgewalzte  Blöcke;  lMatinen; 

Knüppel;  Tiegelstahl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:    Träger  (J_-,  l_J-  und  JH_-Eisen)  (785a)  . 

Eck-  und  Winkelcisen,  Kniestücke  (785  b)   

^  Anderes  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785  c)  

Band-,  Reifeiseu  (785d)  

AndereB  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  tum  l'mschmelzen  (785e) 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a)  

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c)  

Verzinnte  Blecho  (788a)  

Verzinkte  Bloche  (788b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  uaw.  (787,  788c)   

Wellblech  ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789  a  u.  b,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  —  c,  792a  —  e)  

8chlangenröhrcn,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstücke  (798a  u.  b)     .   .  . 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a  u.  b,  795a  o.  b)  

Eisenbahnschienen  (796a  u.  b)  

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschen  und  Uuterlagsplatten  (796  c  u.  d) .  .  .  . 
Eisenbahnachsen,  -radeison,  -räder,  -radsätze  (797)  .... 
Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke  **•  (798a— d,  799a— 0 

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägezahnkratzen  usw.  (799g)  

Brücken-  und  Eisenkonstrnktionen  (800a  u.  b)  

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaschcuzflgen ;  Winden  (806a— c,  807)  

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) .  .   .  . 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a— e,  814a  u.  b,  815a— d,  836a)  

Eisenbahnlaschonschranben,  -keile,  Schwcllenschrauben  usw.  (820a)  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  o.  b,  824  a)  

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825e)  

Achsen  und  Achsenteilo  (822,  823  a  u.  b)  

Wagenfedern  (824b)  

Drahtseile  (825  a)  

Andere  Drabtwaren  (825  b — d)  

Drahtstifte  (825  f,  826  a  u.  b,  827)  

Haus-  und  Küchengeräte  (828  b  u.  c)  

Ketton  (829  a  u.  b,  8301    

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836  b  u.  c)  

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a—  c)  

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d — 819,  828a,  832—835,  836d  u.  e  — 840, 

'J  ■  —  '  ••••••>••*•*••••■■■■•■■••■■■■•■. 

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unTollständig  angemeldet  

Kessel-  und  Kesaelschmicduarheitcn  (801a— d,  802—805)  


•      •      •      •  ■ 


Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar-April  1908 
Maschinen  .    „  . 


Summe 

Januar-April  1907:  Eisen  und  Eisenwaren  . 

Maschinen  


8umme 


Einfuhr 


1  »39  283 

1  171  75«. 

119  563 

611 

82  975 

81  14* 

46  411 

41  12U 

4s(; 

13  S54 

207 

3  274 

2217 

l  »164 

2  w.K, 

um,  7*7 

3  022 

1 15  339 

422 

HS  581 

1  568 

17  410 

1  490 

17  592 

Ol*» 

5  515 

126  444 

8  :tti'n 

66  358 

1  764 

39  4<75 

12  147 

7o 

9 

4  752 

28 

1  OOa 

45 

6  705 

2  lf,2 

112  036 

45 

1  2*74 

4  476 

34  0!»2 

17 

119  450 

4 

38  551 

152 

28  227 

2  447 

16  747 

1  159 

10  2. Mi 

1 4u 

314 

2  347 

778 

15  488 

446 

5  272 

'tO 

2  8*77 

266 

2  9<» 

527 

5  28* 

X  U  O 

Do; 

41 

327 

162 

2  817 

224 

!>  937 

931 

25  743 

13'J 

8  492 

1  103 

1  060 

39 

1  285 

72 

954 

808 

14  558 

2*8 

511 

8  522 

167  601 

1  161  906 

24  741 

113  751 

212  342 

1  275  657 

222  202 

1  104  407 

24  408 

102  652 

246  610 

1  207  059 

•  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnis»«*. 
•*  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
•••  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  anfgeftthrt. 
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Aus  Fachvereinen. 


lron  and  Steel  Institute. 

(Schluß  Ton  Solle  7S5.) 

Ja  nie*  E.  York  (Now  York)  bat  eine  Arbeit 
leber  die  physikalischen  Eigenschaften  des  Stahls 
in  Beziehung  zn  seiner  mechanischen  Behandlung 

eingereicht,  in  welcher  er  die  bin  jetzt  üblich«»  Be- 
handlung der  Schienenstahlblöcke  hei  deren  Er- 
wärmung, Walzung  und  Fertigstellung  bespricht  und 
Vorschläge  für  eine  Abänderung  der  Bohandlungswe'ue 
macht,  von  welcher  er  Hich  eine  Steigerung  der  Zu- 
verlässigkeit der  Schienen  vorspricht. 

In»  Jnhre  1(K)7  habe  in  Amerika  ein  scharfer 
Meinungsaustausch  *  zwischen  Schienenverbrauchorn 
und  Seliienenerzeiieorn  stattgefunden, in  welchem  erntere 
behaupteten,  die  (Qualität  der  .Schienen  «ei  im  Laufe 
der  Zeit  schlechter  geworden,  während  letztere  die 
aufgetretenen  Schäden  auf  mangelhafte  AuHführung  der 
Bettung  und  auf  gesteigerte  Achsdrücke  zurückführten. 

Die  chemische  Zusammensetzung  den  S<  hienen- 
stahlcs  könne  heute  besser  eingebalten  werden  als 
früher,  und  sie  gebo  trotz  des  TerhällniMnäßig  hohen 
BhosphorgehaltOH  keinen  Grund  zu  Klagen,  jedoch 
müs*e  die  mechanische  Verarbeitung  der  Schienen 
richtig  erfolgen.  Diese  Verarbeitung  habe,  wie  auch 
Hunt*  schon  betont  habe,  mehr  Einfluß  als  die 
chemische  Zusammensetzung.  Alle  Verbesserungen 
der  Schienenherstellung  wahrend  der  letzten  40  Jahre 
hätten  Bich  fast  nur  in  der  Richtung  der  Steigerung 
der  Urzeugung  bewegt.  Früher  betrachtete  man 
150  t,  jetzt  1200  t  in  zwölf  Stunden  als  gute 
Leistungen.  Während  früher  eine  24,1»  bin  'Ji>,!>  kg- 
Sehicne  in  30  Stichen  gewallt  wordon  sei.  werde  heute 
eine  45  kg-Schieue  in  15  bis  20  Stichen  fertig,  das 
bedeute  ein«  »Zerrung1*  des  Materials,  auf  welche 
bedeutende  Metallurgen  dio  mangelhafte  (iüte  der 
Schienen  zurückführten.  Holloy,  Hunt,  Fritz 
und  Joni'H  seien  in  erster  Linie  diejenigen,  welche 
die  Vergrößerung  der  Erzeugung  durchgeführt  hätten. 

Früher**  il*74)  habe  ein  damals  modernes  Block- 
walzwerk hei  45  bis  50  Umdrehungen  Blöcke  von 
356  mm  Seitenlange  bei  1000  kg  Gewicht  auf  Walzen 
von  014  mm  Durchmesser  in  16  bis  IM  Stichen  auf 
178  bis  1t;5imn[TJ  in  »'/»  bis  4  Minuten  Torgeblockt, 
um  daraus  auf  Walzen  Ton  535  bis  610  mm  Durch- 
nicNser  mit  70  bis  SO  Umdrehungen  in  13  his  15 
Stichen  Schienen  von  9,12  m  Längo  un  l  27  kg  Meter- 
gewicht zu  walzen.  Das  obere  Drittel  des  Blockes 
sei  als  Schrott  abgeschnitten  und  eine  Erzeugung  von 
150  t  in  12  Stunden  erzielt  worden.  In  England 
sei  ähnlich  verfahren,  jedoch  sei  dort  häutig  der  Block 
vorgeschmiedet  worden,  was  die  Güte  des  Materials 
ohne  Zweifel  verbessert  habe.  Eine  derartige  Behand- 
lung hätten  auch  wohl  die  Schienen  erfahren,  über 
welche  Hob.  Job  berichtete,  dio,  1864  Ton  John 
Brown  &  Co.  hergestellt,  34  Jahre  in  der  Strecke  ge- 
legen haben.  •♦* 

Vortragender  wendet  sich  dann  zum  Anwär- 
men der  Blöcke  und  verlangt,  daß  dieses  unter 
dauernder  Ueberwacbung  mit  der  größten  Sorg- 
falt vorgenommen  werden  müsse.  Gewöhnlich  sei 
diese  Arbeit  gänzlich  der  Achtsamkeit  der  Wärmer 
überlassen,  welche  keinen  Begriff  von  den  Vorgängen 

•  .Stahl  und  Eisen"  um  Nr.  34  S.  1217. 
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***  Wahrscheinlich  alter  nicht  in  Strecken  mit 
heutiger  Belastung  und  heutigem  Achsdruck,  denn  es 
kann  das  nur  eine  sehr  leichte  Schiene  gewesen  sein. 


hätten,  die  bei  dem  Anwärmen  sich  abspielten,  und 
Ton  den  Schäden,  welche  durch  Ueherhitzen  ent- 
ständen. Der  erfolgreichste  Wärmer  sei  derjenige, 
welcher  den  Stahl,  ohne  daß  er  hei  dem  Walzen  Bisse 
bekommen,  am  heißesten  machen  könne,  da  er  dann 
am  weichsten  sei  und  sieh  mit  geringstem  Kraft- 
aufwand in  kürzester  Zeit  walzen  lasxe.  Es  werde 
ganz  vergessen,  daß  Ueherhitzuug  die  GefügehesehafTen- 
heit  zerstöre  und  zu  heißes  Fertigwaren  zu  grobes 
Korn  erzeuge.  Die  gute  Beschaffenheit  alter  Schienen 
sei  auf  das  vorsichtige,  bei  der  Anwärnimig  toii  Tiegel- 
etabl  erlernte,  geübt«  und  auf  Scbienenntahl  über- 
tragene Anwärmen  zurückzuführen.  Erst  die  größere 
Widerstandsfähigkeit  des  weichen  Flußeisens  gegen 
Ueherhitzong  habe  zu  dem  jetzt  üblichen  Anwärmen 
geführt.  In  den  Ahnahmevorsrhriften  seien  keine 
genügenden  Bestimmungen  über  das  Anwärmen 
und  das  Verhüten  einer  l'eberhitzung  getroffen. 
Vortragender  stellt  dann  die  Forderung  auf,  daß 
die  Endtempcratiir  beim  Walzen  zwecks  Erziclung 
guter  Schienen  so  niedrig  wie  möglich  gehalten  und 
daß  eine  Anfangswnlztemperatur  von  950°  C.  nicht 
überschritten  werden  solle.  Sei  es  nicht  möglich,  hei 
solchen  Vorschriften  Schienen  von  vier  Längen  zu  wal- 
zen, so  müsse  das  Blockgewicht  ermäßigt  werden. 

York  wendet  sich  dann  dem  Einfluß  der  Walz- 
arboit  und  der  Dichte  der  Blöcke  zu.  Er  führt  zu- 
nächst aus,  daß  die  Walzarbeit  keine  tiefgehende 
Wirkung  auf  das  Walzgut  habe,  ehe  nicht  eine  ge- 
ringe Dicke  desselben  und  eine  niedrige  Temperatur  or- 
reicht sei,  was  aus  der  Beschaffenheit  des  vorgeblockten 
Materials  nachzuweisen  «ei.  Selbst  die  beston  Blöcke 
seien  durch  die  Erscheinuug  der  Lunkerung,  Sei- 
gerung und  Blasenbildung  beeinflußt.  Daher  sollten 
Blöcke  bei  Beginn  des  Wulzen«  mit  dem  dicken  Ende 
voraus  nur  sehr  langsam  gedrückt  werden,  um  die 
durch  die  beiden  zuerst  genannten  Erscheinungen  hervor- 
gerufenen Fehlstellen  im  Block  nach  oben  zu  drücken. 

Infolge  der  geringen  Tiefenwirkung  des  Walz- 
druckes würden  die  Lankerungon  nicht  geschlossen 
sondern  nor  gestreckt,  und  daher  enthalte  ein  großer 
Teil  der  Vorblöcke  innere  Fehler,  weicht'  natürlich 
eine  sehlechte  Beschaffenheit  der  Schiene  bedingten 
und  dio  Hauptursachc  der  Schienenbrüche  seien.  Es 
würde  wohl  allgemein  anerkannt,  daß  die  Beseitigung 
der  Lunker  und  Seigerungen  auf  chemisch-metallur- 
gischem Wege  unmöglich  sei,  sondern  nur  mechanisch 
beseitigt  werden  könne.  Da«  jetzige  Verfahren,  einen 
Teil  des  oberen  Blockende«  abzuschneiden,  sei  un- 
genügend und  unzuverlässig. 

Diu  bisherigen  Versuche,  die  Blöcko  zu  dichten, 
hätten  nur  zum  Teil  Erfolg  gehabt  und  arbeiteten 
so  langsam  und  kostspielig,  daß  sie  für  Schienenwalz- 
werke nicht  in  Frage  kämen.  Es  sei  aber  klar,  daß 
es  nicht  möglich  sei,  aus  einem  Block,  aus  welchem 
nicht  vorher  die  Blasen  und  Lunker  bis  zu  einer 
praktischen  Grenze  entfernt  seien,  eine  Schieno  mit 
den  nötigen  Festigkeitseigenschaften  zu  orzeugen. 

Vortragender  schlägt  vor,  daß  dio  Bohblöcke  in 
einem  von  ihm  konstruierten  Walzwerk,*  dessen 
Walzen  mit  Läugsrippen  versehen  sind,  quer  gewalzt 
werden  sollen,  nachdem  sie  vorher  quer  durch  glatte 
Walzen  gegangen  seien,  welche  die  Zusammondrückung 
der  unter  der  Oberfläche  liegenden  Blasen  bewirkt 
habe.  Durch  dio  Walzen,  deren  Bippen  entsprechend 
der  Breite  der  Blöcke  voneinander  entfernt  seien, 
werde  in  der  Mitte  der  oberen  und  unteren  Seite  des 
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Blocke*  eine  halbkreisförmige  Längafurchc  eingedrückt, 
welche  den  Lnnkcr  schließe  und  die  Seigerungen 
herausdrücke. 

Das  jetzt  gebräuchliche  Fertigwalzen  der  Schienen 
im  geschlossenen  Kaliber  wird  sodann  einer  eingehen- 
den Betrachtuni;  anbringen  und  versucht,  aus  dem 
verschieden  groben  Walzdruck  auf  die  cinzolnen  Teile 
des  Schiencnquerscbnitte»,  aus  der  vorschieden  großen 
Quorschnittsvermindorong  und  der  durch  die  verschie- 
den groben  Walzundurchinesser  verursachten  Zerrung 
de»  Materials  und  dadurch  entstehender  innerer  Span- 
nungen eine  Erklärung  dor  geringen  Güte  dor  Schienen 
and  der  auftretenden  Schionoiibrüchc  herzuleiten. 

Die  englische  Doppelkopfse.hione  leide  weniger 
unter  diesen  ungünstigen  Verhältnissen  und  sei  daher 
immer  besser  als  die  Vignol-Schienen.  Von  284  im  Jahre 
190«;  in  England  vorgekommenen  Schienenbrüclien  be- 
trafen Ufi  —  23.2  aja  Vignol-Schicnon,  obwohl  nur  5  o  0 
der  englischen  Schienen  diese  lot/tere  Form  aufwiesen. 

Vortragender  schlügt  dann  vor.  Auch  Schienen  und 
alle  sonstigen  Flanschen  -  Profile  in  Walzwerken  her- 
zustellen, welche  den  l'niversalwal/.werken  ähnlich  seien 
und  welche  gestatten  ,  durch  die  Verwendung  von  vier 
Walten  von  gleichen  Umfangsgeschwindigkeiten  gleich 
grollen  Druck  auf  die  verschiedenen  Teile  der  Profile 
auszuüben.  Die  Ansicht,  daß  die  Ii  eschwindigkeit  des 
Wolzvorgnnge*  die  (iüte  beeiullusse,  sei  eine  irrige, 
denn  jetzt  gebräuchliche  Schienenwalzwerke  walzen 
mit  3,28  m  Geschwindigkeit  i.  d.  Sekunde,  während 
sein  Walzwerk  mit  8,1  m  Geschwindigkeit  arbeite  und 
trotzdem  keine  Beeinträchtigung  der  physikalischen 
Eigenschaften  des  Materials  erkennen  lasse. 

/•'.  H.  Eickhoff. 

Anmerkung  des  Berichterstatters:  Vor- 
stehender Vortrug  lallt  tinige  kritische  Bemerkungen 
angezeigt  erscheinen.  Zunächst  ist  bei  den  Erörte- 
runtren  kein  Unterschied  gemacht  zwischen  dem  Ver- 
brennen und  dem  Ueberhitzen  eines  Blocke«.  Die 
in  früheren  Jahren  gebrauchten  Oofen  vcranlaßten 
beinahe  immer  ein  Verbrennen  des  Stahles  und  zwangen 
daher  zu  «ehr  vorsichtigem  Wärmen.  Die  neueren 
Üefen  setzen  den  Stahl,  wenn  sie  richtig  betrieben 
werden,  dieser  Gefahr  sehr  viel  weniger  aus,  gestatten 
daher  schnelleres  Anwärmen  und  führen  dann  nur  zu- 
weilen zu  einer  Uebcrhitzung,  welche  aber  nur  von 
sehr  geringem  Einfluß  auf  die  Güte  des  Stahles  ist. 

Sodann  wird  nicht  darauf  hingewiesen,  daß  die 
WalzeinHüsse  hieb  erst  dann  in  gutem,  aber  auch  in 
äußerst  nachteiligem  Sinne  geltend  inachen,  wenn  die 
Temperatur  des  Walzgutes  unter  eine  gewisse  Grenze 
gefallen  ist.  F. in  verschieden  großer  Walzeintluß  oder 
ein  einseitige«  Zerren,  Strecken  oder  Dehnen  des 
Materials  dürfte  oberhalb  dieser  Teinperaturgrenze 
ohne  nennenswerten  Einfluß  sein.  Die  Grenzen  jedoch 
einzuhalten,  bei  welchen  die  schädlichen  Einflüsse 
noch  nicht  eintreten,  sich  die  guten  aber  schon  geltend 
machen,  dürften  sehr  schwer  immer  einzuhalten  sein. 

Das  Schienonprofil  bedingt,  einerlei  auf  welcher 
Art  Wal/.enstrnUc  es  gewalzt  wird,  eine  verschieden 
stnrke  Abkühlung  der  einzelnen  Teile.  Es  wird  also 
für  die  am  wärmsten  bleibenden  Teile,  wie  z.  B.  den 
Kopf,  die  günstigste  Fertigstich  -  Temperatur  noch 
nicht  erreicht,  »der  für  den  kältesten  Teil,  näm- 
lich den  Fuß,  die  kritischo  Grenze  schon  unter- 
schritten sein.  Im  letzteren  Fall  tritt  aber  neben  der 
Bildung  eines  feineren  Kornes  eine  äußerst  ungünstige 
Beeinflussung  der  Zähigkeit  ein,  welche  zuzüglich  der 
Beanspruchung  des  Kaltrichtens,  die  natürlich  am 
Fuß  auch  am  stärksten  ist,  wohl  geeignet  ist,  am  Fuß 
beginnende  Schicnenbrilche  zu  veranlassen.  Dabei 
kann  die  feinere  Gestaltung  des  Kornes  erst  an  der 
Oherllüchc  des  Kopfes  eingetreten  sein,  während  sein 
Inneres  noch  verhältnismäßig  grobes  Korn  zeigt. 

Die  Ansicht,  daß  die  Frage  der  Lunker-  und 
Blasenbildung  sowie  diejenige  der  Seigertingen  nur 


auf  mechanischem  Gebiete  gelöst  worden  könne,  er- 
scheint bedenklich,  denn  sie  kommt  einer  Bankrott- 
erklärung unserer  Eisenmetallurgie  gleich  und  würde 
jedem  Fortschritt  bei  unseren  Schmelzverfahren,  jedem 
Streben  nach  Verbesserungen  hindernd  im  Wege 
stehen. 

Die  Frage  der  Beseitigung  der  Lunkernngen  wird 
wohl,  da  sie  auf  dor  physikalischen,  nicht  zu  ändern- 
den Eigenschaft  dor  Zusammenziuhung  der  Metalle 
bei  der  Abkühlung  beruht,  auf  mechanischem  Wege 
gelöst  wurden  und  zwar  in  der  Art,  daß  die  Blöcke, 
solange  sie  im  Innern  noch  flüssig  sind,  einer 
solchen  genau  bemessenen,  äußeren  Volumenvermin- 
derung unterworfen  werden,  daß  die  Zusammenziebung 
durch  dieso  ausgeglichen  wird. 

Auch  dio  Seigorung,  welche  ja  ebenfalls  eine 
unabänderliche  Eigenschaft  des  Stahles  ist,  könnt« 
vielleicht  in  der  vorstehend  beschriebenen  Art  mecha- 
nisch dadurch  bekämpft  werden,  daß  die  äußere  Vo- 
lumverminderung so  weit  getrieben  wird,  daß  da*  zu- 
letzt erstarrende,  unreine  Eutektikum  durch  sie  zom 
Ausfließen  gebracht  wird.  Bichtiger  wäre  es  aber, 
diesen  Zweck  dadurch  zu  erreichen,  daß  man  auf 
metallurgischem  Wege  aus  dem  Suhl  diejenigen  Stoffe, 
r.  B.  Schwefel  und  Phosphor,  entfernt,  welche  zunächst 
die  Schädlichkeit  der  Seigerung  bedingen.  An  d.  n 
Stellen,  wo  die  Seigerungen  auftreten,  kann  dsnn 
wohl  eine  Steigerung  der  Gehalte  an  Kohlenstoff, 
Mangan,  Silizium  eintreten,  welche  aber  keine  solche 
Gefahr  bedeutet,  wio  die  der  vorgenannten  Stoffe. 
F*  darf  jedoch  nicht  vergessen  werden,  daß  bei  während 
des  Schmelzen«  nicht  desoxydiertem  Stahl,  also  bei 
solchem,  bei  welchem  bei  dein  Abstich  Ferromangan 
und  dergl.  zugegeben  wnrde.  an  den  Seigerungsstellen 
große  Anreicherungen  von  als  Emulsion  gelösten, 
von  der  Dosoxydation  herrührenden  Schlackenteilcb.  u 
vorhanden  sind,  welche  die  (iüte  ungünstig  beeinflussen. 
Diese  können  nur  durch  langes  Ahstehenlassen  de« 
schon  desoiydierten  Stahles  unter  Bedingungen,  welche 
seine  Zusammensetzung  nicht  beeinflussen,  beseitigt 
werden.  Der  Gedauko,  durch  Eindrücken  von  Furchen 
in  dem  Stahlblock,  der  zu  der  Zeit  des  Eindrücken»  doch 
schon  erstarrt  ist,  ein  Herausquetschen  der  geseigerten 
Stoffe  zu  bewirken,  erscheint  nicht  ausführbar,  wie  auch 
die  Zusammendrückung  eines  Lunkers  noch  keine  Be- 
seitigung desselben  bedeutet.  Mechanische  Verfahren 
zur  Zusammendrückung  der  nahe  unter  der  Oberfläche 
liegenden  Blasen  in  Vorschlag  zu  bringen,  erscheint 
noch  weniger  berechtigt,  da  nicht  dieses,  sondern  die 
Verhinderung  des  Entstehens  dieser  Blasen  als  lösbare 
Aufgabe  der  Eisenmetallurgie  bezeichnet  werden  muß 
und  kann,  und  diese  Aufgabe  in  gut  geleiteten  Betrieben 
auch  dauernd  gelöst  wird.  Nicht  die  nachträgliche 
Beseitigung  der  Blasenorscheinungen,  sondern  ihre 
Verhinderung  ist  die  Aufgabe  des  Hüttenmannes. 

Was  über  die  Schnelligkeit  des  Walzens  gesagt 
worden  iat,  erscheint  sehr  richtig.  Nicht  die  Zeit,  in 
welcher  eine  mechanischo  Einwirkung  ausgeübt  wird, 
sondern  diese  Einwirkung  selbst  bringt  die  Acndcrung 
des  tiefügeaufbaues  hervor,  und  je  schneller  daher  der 
Walzprozeß  vor  sich  geht,  desto  geringer  werden  die 
Temperaturunterschiede  in  den  einzelnen  Teilen  de« 
Profiles  sein.  Ob  nun  diese  Temperaturunterschiede 
bei  einer  normalen  Schienenwalze  größer  sein  werden 
als  bei  der  von  York  in  Vorschlag  gebrachten  Walz- 
methode, muß  die  Erfahrung  lehren.  Eine  Veran- 
lassung, die  Größe  der  Quurschuittsverminderung  ober- 
halb der  oben  angedeuteten  Temperaturgrenze  unter 
dasjenige  Maß  zu  vermindern,  das  bei  modernen 
Straßen  ohne  Gefährdung  des  Walzwerkes  möglich 
ist,  liegt  aber  nicht  vor,  im  Gegenteil  ist  es  wünschens- 
wert, dieselben  so  groß  wie  möglich  zu  gestalten, 
um  bei  den  letzten  Fertigstichen  eine  gleichmäßigere 
Temperatur  de«  Profiles  und  daher  eine  gleichmäßigere 
Beeinflussung  des  Gefügeaufbaues  zu  haben. 
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Querverband  bei  zusammengesetzten  Stützen 

ans  Walzelsen. 

Unter  Bezugnahme  auf  mein  Ruferat  in  dieser 
Zeitschrift*  Uber  Knick  versuche  mit  Eisensäulen  von 
Fritz  von  Emperger  sei  hier  noch  auf  weiter« 
Versuche  des  genannten  Herrn  hingewiesen,  die  in 
den  Heften  III,  IV,  V  und  VI  dieses  Jahrganges  der 
Zeitschrift  „ Beton  und  Eisen"  veröffentlicht  sind.  Die- 
selben beweisen,  ebenso  wie  die  ersten  Vorsuche,  daß 
die  im  Hochbau  häufig  angewendete  Verbindung 
mebreror  Walzeisenprofile  zu  einem  einheitlichen 
Stützenprofil  unzulänglich  ist,  sowohl  in  bezug  auf 
die  Art  der  Verbindung  selbst,  als  auch  in  bezug  auf 
die  Entfernung  der  Verbindungslascben.  Nach  diesen 
Versuchen  wird  eine  hinreichende  Sicherheit  am  zweck- 
mäßigsten dadurch  erreicht,  daß  die  Einzeleisen  durch 
horizontale  Laschen  mit  zwei  Nietreihen  miteinander 
verbunden  werden,  wobei  jedoch  der  Abstand  der 
Verbindnngslaechen  auf  die  Hälfte  des  theoretischen 
Abstanden  zn  vermindern  ist.  E.  Turleij. 

Ansstellnng  „Mönchen  1908- . 

Die  Ausstellung  „München  1908"  ist  die  erste 
Veranstaltung  dieser  Art  in  dem  von  der  Stadtgemeinde 
München  mit  einem  Kostenaufwand  von  8  Millionen 
Mark  neugeschaffenen  und  rd.  234000  qm  umfassenden 
städtischen  Ausstellungspark  auf  der  Thorcsienhöho. 
Sie  ist  am  15.  Mai  eröffnet  worden,  aber  zum  Schluß  des 
Monats  erst  zu  einem  geringen  Teil  fertig.  Es  macht 
den  Eindruck,  als  ob  mau  auch  die  süddeutsche  Uemflt- 
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lichkeit  bei  der  Schaustellung  nicht  zu  kurz  kommen 
lassen  will.  Der  unvorsichtige  Besucher  kann  jetzt 
zwar  sehen,  wie  eine  Ausstellung  entsteht,  aber  nicht 
sie  selbst,  und  wenn  der  Schreiber  dieser  Zeilen  auch 
nicht  so  pessimistisch  ist  wio  der  Traumjournalist  der 
„Miiuchener  Neuesten  Nachrichten",  der  die  Fertig- 
stellung der  Ausstellung  zum  OktoberfeHt  erhofft,  so 
ist  er  doch  der  Meinung,  daß  einige  Wochen  bis  zur 
Fertigstellung  noch  vergehen. 

Die  Bauteu  sind  bis  auf  Kleinigkeiten  fertig :  sie 
sind  von  besonderem  Interesse,  weil  sie  aus  Eisen, 
Glas  und  Beton  für  dauernde  Auwstellungszwecko  ge- 
baut sind;  die  Architektur  ist  durchweg  einfach,  aber 
echt  künstlerisch  ausgestaltet.  Bei  der  Einordnung  der 
jetzigen  Ausstellungsgegenstände,  die  nichts  Fremdes 
enthalten  sollen  —  es  soi  denn,  dalt  Münchener  Arbeit 
daran  teilgenommen  hat  -  ,  hat  man  in  den  Hallen 
von  weiten  Durchblicken  und  durchlaufenden  Fluchten 
ganz  Abstand  genommen;  folgt  man  dem  Weg,  den 
der  Führer  vorschreibt,  so  muß  man  ein  paar  hundert- 
mal rochtsutn  und  ebenso  oft  linksum  machen,  bis  man 
vom  Anfang  der  Hallo  I  bis  zum  Endo  der  Halle  VI 
gelangt  ist.  Offenbar  wird  dadurch  der  ganzen  Aus- 
stellung der  Charakter  des  heute  so  beliebten  „In- 
timen" aufgedrückt,  aber  die  Orientierung  sehr  er- 
schwert. 

Die  Münchener  Maschinenfabriken  haben  zum  Teil 
schon  recht  ansehnlich  ausgestellt.  Die  für  die  Er- 
zeugnisse einiger  Gießereien  bestimmten  Kojen  zeigen 
noch  ebenso  wie  die  Waggonballe  eine  gähnende 
Leere.  Wir  behalten  uns  vor,  auf  diese  Teile  der 
Ausstellung  zurückzukommen,  wenn  sie  mal  erst  da 
sein  worden  ! 


Bücherschau. 


Anmtaire  &  Aide -Memoire  den  Mine*,  de  la 
Metallurgie  et  de  la  ( 'on.it  ruetion  micanique. 
Heilige  par  F.  Lcbreton,  L.  Campredon, 
L.  Maillard.  Edition  1903-1907.  (28- 
Volume.)  Paris  (1  Kuc  de  Medicis)  1907, 
E.  Heraard.    Geb.  10  Fr. 

Das  Anschwellen  der  technischen  Weltliteratur 
hat  die  Herausgabe  von  Jahrbüchern,  welche  in  ge- 
drängter Form  das  Wichtigste  über  die  Veröffent- 
lichungen und  Neuerungen  in  den  einzelnen  Spezial- 
fächern bringen,  »ehr  gefördert.  Geschätzt,  als  Nach- 
schlagewerke bekannt  und  verbreitet  sind  u.  a.  die 
in  New  York  herausgegebene  „Mineral  Industrv". 
das  leider  nicht  fortgesetzte  »Jahrbuch  für  das  Eisen- 
hüttenwesen*,  bearbeitot  von  O.  Vogel,  and  das  vor- 
liegende französische  Jahrbuch.  Das  letztere  bietet 
eine  Fülle  von  Material,  welches  allerdings  in  erster 
Linie  für  den  französischen  Ingenieur  bestimmt,  doch 
auch  dem  deutschen  Berg-  und  Hüttenntsnn  nutz- 
bringend ist.  Bei  don  stetig  wachsenden  internationalen 
Beziehungen  ist  es  von  großem  Wort  zu  wissen,  wo 
.Mitteilungen  über  das  Berg-  uud  Hüttenwesen  und 
die  technischen  Ausdrücke  anderer  Nationen  zu  finden 
sind.  Dem  Annuaire  ist  ein  ausführliches  Itihalts-  Ver- 
zeichnis vorgedmekt,  in  welchem  besonderster  Abschnitt 
über  das  französische  Eisouhüttenwesen  Interesse  er- 
wecken dürfte.  Die  Zusammenstellung  der  Gruben 
Frankreichs,  nebst  vielen  Karten,  ist  ausführlich  ge- 
halten. Sehr  erschöpfend  und  übersichtlich  sind  auch 
die  statistischen  Nachrichten  Uber  die  Erzeugnisse 
des  Berg-  und  Hüttenwesens  und  die  Ansahen  be- 
züglich der  französischen  und  ausländischen  Zolltarife. 


Dos  ferneren  sei  auf  den  AuBzog  dor  wichtigsten  Ge- 
setze für  den  Bergbau  hingewiesen.  Der  Abschnitt 
über  Bergbau,  Aufbereitung  und  Eisenhüttonwoaen 
bringt  viel  brauchbares  Material.  Dies  trifft  besonders 
für  das  Eisenhüttenwesen  zu.  In  diesem  Kapitel 
finden  sich  Mitteilungen  über  den  Botrieb  des  Hoch- 
ofens, die  Berechnung  der  Begichtung,  die  Zusammen- 
setzung der  Schlacken,  die  Wärmcbilanz,  die  Schmelz- 
punkte der  Schlacken  und  der  Eisensorten,  dio  Zu- 
sammensetzung und  Verwertung  der  Gichtgase,  die 
in  Frankreich  übliche  Klassifikation  des  technisch  vor- 
werteten Eisens,  Weiterverarbeitung  des  Roheisens, 
die  Ferrolegierungen  usw.  —  Dem  umfangreichen 
Werke  sind  zahlreiche  Abbildungen  beigegeben. 

Wilhelm  Venator. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgendo  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Dietrich,  Max,  Marine-Obcriugeniour  a.  D. :  Ihr 
moderne  Dampfke**el  der  Kriegs-  und  Handels- 
mchiffe.  Ein  Handbuch  für  Schiffsoffizier«,  Konstruk- 
teure und  Studierende.  Lieferung  I  und  2.  Ro- 
stock i.  M.  i;»t»N,  <\  J.  E.  Volckmann  Nachfolger 
(Emst  Wette).  Je  2  (Das  Werk  soll  in  5  Iiis 
6  Lieferungen  vollständig  werden.! 

Helbing,  Philipp,  Direktor  der  Wiirltembcrgischon 
Landesbank  in  Stuttgart:  Her  Sehrt  Lcerkehr  mich 
dem  neuen  Hecht,  ttt»ineinverständlieh  dargestellt 
und  erläutert.  Mit  dem  Wortlaut  des  Sehcrkgchct/i'S 
vom  11.  März  l'JOS,  einem  Sachregister  und  mehre- 
ren Forinularbeilageii.  Stuttgart  l^OS,  Mutli-rltc 
Verlagshandlung.  1 
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Nachrichten 


—  Industrielle  Rundtchau. 


28.  Jahr*.  Nr.  23. 


Mitteilungen  über  Forschungsarbeiten  auf  dem  Ge- 
biete des  IngenieurweseiiH.  Herausgegeben  vom 
Verein  deutscher  Ingenieure.  Heft  48. 
Becker,  Ernst,  Diplomingenieur:  Strömungs- 
vorgänge  in  ringförmigen  Spalten  und  ihre  Be- 
ziehungen zum  l'oigcuillischeu  Gesetz.  —  l'inegin, 
Dipl.  -  lng. :  Versuche  Aber  den  Zusammenhang  von 
Kiegungsfestigkeit  und  Zugfestigkeit  bei  Gußeisen. 
—  Heft  49.  Marten«,  A. :  Die  Stulpenreibung 
und  der  Genauigkeitsgrad  der  Kraftmessung  mittels 
der  hydruuliseben  1'russe.  —   Wieghardt,  l'ruf. 


Dr.  K. :  Ueber  ein  neues  Verfahren,  verwickelte 
Spannungsverteilungen  in  elastischen  Körpern  auf 
experimentellem  Wege  zu  finden.  —  Müller. 
Arno  Otto,  Dipl.-Ing.:  Messung  von  Gasmengen 
mit  der  Drosselschcibe.  —  Heft  50.  IUUcher. 
Felix:  Versuche  an  einer  200"  pferdigen  Riedler- 
-Stumpf- Dampfturbine.  Berlin,  Julius  Springer  na 
Kommission).  Jo  1  .4. 
Keif,  Dr.  jur.  Heinr. :  Die  prtußmehr  liergy x*tz- 
narrtle  vom  19.  Juni  1900  betr.  die  Knapp«chal:<- 
vereine.  Wien  1908.  Munz'scbe  Hnfbhdlg.  80  Heller. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Robeisenmarkte  vrird  uns 
unterm  ilö.  v.  Mts.  aus  Middlcsbrough  folgenden  be- 
richtet: Dali  die  Lage  des  hiesigen  Roheisenmarktes 
entschieden  günstiger  ist  als  die  fast  aller  anderen 
Markte,  zeigt  sieb  immer  deutlicher.  Seitdem  die 
1.'  ntc rtichmun gen  nicht  mehr  von  den  Warrants- Haussiers 
beeinliuUt  werden  und  die  Entwicklung  frei  geworden 
int,  haben  »ich  die  Lager  täglich  verringert,  denn  bei 
den  Hütten  ist  nicht  genug  h'isen.  Die  Verschiffungen 
sind  bis  zum  2'.).  d.  Mts.  nur  400  tons  gegen  April 
zurück.  Diese  Woche  wurden  bedeutende  Abschlüge 
gemacht  für  Lieferung  bis  Kndo  des  Jahres  zu  fast 
denselben  Preisen  wie  für  sofortige  Lieferung.  Die 
heutigen  Preise  sind  für  G.  M.B.  Xr.  :t  sb  50/0  d, 
für  Nr.  1  hIi  2  :1  d  bis  sh  2  0  d  Zuschlag  f.  d.  ton, 
Hämatit  in  gleichen  Mengen  Xr.  I,  2  und  'i  «Ii  ">",  3  d 
netto  Kasse  ab  Werk.  Kür  hiesige  Warrants  bieten 
Kasaakäufer  sh  50/2  d,  Abgeber  sh  50  4  1  .•  d.  In 
den  hiesigen  Warrautslagern  befinden  sieb  04  055  tons, 
davon  64  040  tons  Xr.  ii.  Die  Abnahme  seit  dem 
15.  d.  Mts.  beträgt  14  041  tons. 

Rheinisch -Westfälisch«»  Kohlen -Syndikat  zu 
rissen  a.  d.  Kohr.  —  Die  am  29.  v.  M.  abgehaltene 
Hauptversammlung  der  Aktionäre  des  Syndikates 
erledigte  sämtliche  Punkte  der  Tagesordnung  in  der 
üblichen  Weise  und  nahm  dabei  u.  a.  einige  Neu- 
wahlen zum  Aufsichtsrate  vor.  —  In  der  nachfolgenden 
Zecbenbesitzer-Versammlung  erstattete  der  Vor- 
stand Bericht  über  Förderung  und  Absatz  im  Monat 
April  d.  J.;  beide  gestalteten  sich  danach  im  Ver- 
gleiche zum  März  d.  J.  und  zum  April  1!H)7  wie  folgt: 
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Wie  <ler  Vorstand  zu  diesen  Ziffern  weiter  aus- 
führte, bat  sich  der  im  Rericbtsmonatc  erzielte  rech- 
nungsmäßige Absatz  im  Kabinen  des  Voranschlages 
gehalten;  er  bolief  sieh  auf85,04  "|Uder  Beteiligung,  wüh- 


rend  diese  mit  85*/»  veranschlagt  worden  war.  Der  im 
Kohlenversande  gegenüber  dem  Ergebnisse  des  Monat, 
März  d.  J.  eingetretene  weitere  Rückgang  hat  sich  in 
mäßigen  Grenzen  gehalten  und  arbeitstäglich  im  t«e- 
samtversando  nur  1555  t  und  im  Versande  für  Retb- 
nung  des  Syndikates  nur  1012  t  betragen,  nachdem 
im  März  d.  J.  gegen  den  vorbeigehenden  Monat  eti;e 
Abnahme  von  arbeitstäglich  7587  t  und  85'.»8  t  /u 
verzeichnen  gewesen  war.  Verglichen  mit  dem  April 
190"  erreichte  der  Versand  ein  Mehr  von  8711  t 


6202  t,  so  daC  das  Ergebnis  angesichts  der  gegen- 
wärtigen allgemeinen  Geschäftslage  als  befriedigend 
bezeichnet  werden  darf.  Da»  Absatzgeschäft  hat  sieb 
im  allgemeinen  glatt  abgewickelt;  wesentlich  erleichtert 
wurde  es  durch  den  günstigen  Wassersland  des  Rheine-, 
der  die  Verfrachtung  gröberer  Mengen  auf  dem 
Wasserwege  ermöglichte.  Gewisse  Schwierigkeiten 
sind  dem  Syndikate  dadurch  erwachsen,  daß  die  ver- 
minderte Kokserzeugung  und  die  damit  verbundene 
geringere  Beschickung  der  Aufbereitungsanlagen  eine 
Verschiebung  in  den  Sorten  verursacht  hat.  Während 
sich  infolgedessen  in  Kokskohlen  und  Förde  rgru* 
Absntzmangel  bemerklicb  machte,  konnte  den  An- 
forderungen in  gröberen  Waschprodukten  in  vollem 
Umfange  nicht  entsprochen  werden.  In  Koks  hat  der 
Rückgang  die  vom  Syndikate  veranschlagte  Höhe  nicht 
erreicht,  da  die  Abrufe  der  Hüttenwerke  sich  wesent- 
lich höher  stellten,  als  es  nach  Lage  der  Verhältnis*? 
zur  Zeit  der  Veranschlagung  glaubte  annehmen  ia 
müssen.  Auf  die  Beteiligung  wurden  einschließlich 
der  vom  Syndikate  auf  Lager  genommenen  Mengen 
72,18  °/o  statt  der  vorgesehenen  65  "/o  abgesetzt.  Auch 
in  Briketts  ist  der  Voranschlag  übertroffen  wordeu. 
es  sind  95,06  °/o  der  Beteiligung  anstatt  90  °o  abgeaetrt 
worden.  Der  Eisenbahnversand  war  regelmäßig;  den 
Wagenanforderungen  der  Zechen  konnte  voll  ent- 
sprochen werden.  Der  Umschlagsverkehr  in  den  Rheiu- 
Ruhrhäfen  hat  sich  wie  folgt  gestaltet.    Es  betrug: 


b)  dl«  Scblff«- 
abfobr  tod  den 
Hafen  Haltbar«;. 
KtibrttM  und  d»B 


a>  dl«  Bahn- 
zufubr  ameh  den 

Hlfrn 
DuUburf-ttuhrort 

» 

1909  April   912  «33 

—  Januar- April    .    .    3  116  690 
1907  April   770  «!7 

—  Januar-April    .    .  «SiliJJS 

Vom  kaukasischen  Manganorznarkte.  —  Im 

Anschlüsse  an  den  Bericht,  den  wir  unter  vorstehen- 
der Ueberschrift  jüngst  an  dieser  Stelle*  veröffent- 
licht bal»en,  wird  uns  mitgoteilt,  dali  sich  ein  grober 
Teil  der  kaukasischen  Manganerzhäuser  unter  der 
Firma  „The  l'aucasian  Mauganese  Orc  Export  Co.* 
mit  dem  Sitze  in  l'oti  und  Baris  zusammengeschlossen 
habe  und  somit  jetzt  in  der  Lage  sei,  jede  von  Seiten 
der  Käufer  gewünschte  regelrechte  Gewähr  für  ver- 
tragsmäßige Lieferung  zu  leisteu. 


*  Auf  diu  volle  Zahl  der  Monatstage  gerechnet. 
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Aktien -Gesellschaft  Jlseder  Hütte  in  Uroß- 
Jhede  und  Aktlen-Gesellschaft  Peiner  Walawerk 
in  Peine.  —  Wie  aus  dorn  gemeinschaftlichen  Rechen- 
schaftsberichte der  beiden  Unternehmungen  zu  er- 
sehen int,  Mauden  auf  der  Jlseder  Hütt.-  im  Jahr« 
1907  die  »Amtlichen  vier  Hochöfen  ununterbrochen  im 
Feuer.  Ofen  V  ist  im  Jtau.  An  Roheisen  wurden 
312498  (im  Vorjahre  2*  1  425)  t  erzengt,  d.i.  auf  den 
Hochofeutag  gerechnet  214040  (212  724)  kg.  Von 
dem  erblasenen  und  aus  dem  vorhergehenden  Jahre 
übernommenen  Roheisen  erhielt  daH  Feiner  Walz- 
werk 300  723  t,  wahrend  80  t  an  fremde  Abnehmer 
abgegeben  wurden.  Die  Walzwerke  stellten  255  861 
(256  880)  t  her;  zum  Versand  gelangten  (unter  Ein- 
schluß den  eigenen  Verbrauches)  23!t  107  (258  750)  t 
Walzwerkserzeugnisse  —  darunter  52067  (41541)  t 
ins  Ausland  —  und  91  530  (81  449)  t  Phosphatmehl. 
—  Der  von  der  Jlseder  Hütte  erzielte  Rohgewinn 
einschließlich  38  508,33  ,*  Vortrag  belauft  sich  auf 
«014  050,58  »*,  der  Reinerlös  (nach  Verrechnung  von 
311018,33  Jt  für  Instandhaltung  der  Werksanlagen 
und  1076581,10.«  Abschreibungen»  auf  4025857,15  i. 
Hiervon  Hießen  332  100  .*  der  Rücklage  zu,  200  1  15,32  .* 
Bind  an  Vergütungen  und  Gewinnanteilen  zu  ver- 
rechnen und  3  9S4  450  .*■  (40°,Vi  sollen  als  Dividende 
ausgeschüttet  werden,  so  daß  noch  43  191,83.«  als 
Vortrat;  auf  neue  Rechnung  zu  verbuchen  wären. 
Da«  Feiner  Walzwerk  erzielte  im  letzten  Betriebs- 
jahre (I.Juli  1906  bis  30.  Juni  1907)  unter  Einschluß 
des  Vortrages  einen  BetriebsftberHchuß  von  1407  203,01.*, 
außerdem  vereinnahmte  die  Gesellschaft  222688,95  Jt 
an  Zinsen  und  Mieten,  konnte  also  über  insgesamt 
1629  892.51  ..l  verfügen.  Von  diesem  Betrage  wur- 
den 913  406.75  .*  abgeschrieben,  705  537,74  .*  für 
die  Instandhaltung  der  Werksanlagen  verrechnet  und 
10  888.07  -1  auf  da«  laufende  Betriebejahr  übertrafen. 
Der  am  30.  Juni  190*  zu  verrechnende  RobüberschuB 
des  Feiner  Walzwerkes  für  die  Zeit  vom  1.  Juli  bis 
31.  Dezember  1907  stellt  sich  auf  4  871  877,15  ..*.'.  — 
Zu  Lasten  der  Anlage-Konten  wurden  im  Jahre  1907 
buchmäßig  verwendet:  von  der  Jlseder  Hütte 
8  469  702,96.*,  vom  Feiner  Walzwerke  905  558,15  .>  ; 
außerdem  wurden  für  die  Instandhaltung  der  Werki- 
nnlagen neben  den  oben  bereit«  angeführten  31 1  Ol  8,33»* 
der  Jlseder  Hütte  noch  1  041  008,94  *  verausgabt, 
insgesamt  wurden  also  für  die  genannten  Zwecke  in 
beiden  Werken  5  72* «08,38  ■  *  aufgewendet.  Der  ent- 
sprechende Ik'darf  für  da»  laufende  Jahr  ist  anf 
5  532  700  *  veranschlagt.  An  Beamtengehültern  und 
Löhnen  wurden  von  den  beiden  Gesellschaften  im 
Jahre  1907  zusammen  7  384  125  *  ausbezahlt. 

DUsseldorf-Katlnger  Röhrenkessclfahrlk  vorm. 
Dürr  ti  Co.,  Ratingen.  —  Laut  Geschäftsbericht 
wurde  die  in  der  Hauptversammlung  vom  29.  April 
v.  J.  beschlossene  Herabsetzung  des  Grundkapitals 
von  2500000  .«  auf  1500000  .*  durchgeführt  und  der 
hierdurch  freigewordene  Betrag  von  1  000  000.4  zu 
Abschreibungen  auf  die  Anlagen  in  Ratingen  (400000  .*) 
und  Düsseldorf  (297  055,22  .«),  den  Seedampfer  Hans» 
1 100  000  ^t),  sowie  auf  Wechsel-  und  Umbau-Konto 
benutzt.  Da«  Fabrikationskonto  ergab  237  317,25  .« 
und  verfallene  Dividende  210.*  Gewinn,  während  ander- 
seits 219  255,9«  .4  für  Unkosten,  Steuern,  Zinsen  auf- 
zubringen waren,  so  daß  ein  Heinerlös  von  18  301,29  .« 
verbleibt.  Im  Berichtsjahre  wurde  der  Düsseldorfer 
Betrieb  eingestellt  und  der  Umzug  nach  Ratingen  zum 
größten  Teile  vollzogen.  Die  Beschäftigung  war  bis 
zur  Mitte  de«  Jahres  gut,  lieb  später  aber  zu  wünschen 
übrig.  Mit  Beginn  de«  laufenden  Jahres  trat  ein  be- 
deutender Umschwung  zum  Besseren  ein. 

Arthur  Koppel,  Aktiengesellschaft,  Berlin.  — 

Da«  Unternehmen,  das  vor  kurzem  den  unerwarteten 
Iloinigang  «eines  Begründers  zu  beklagen  hatte,  erzielte 
lant  Bericht  de«  Vorstandes  im  letzten  Geschäftsjahre 


trotz  der  Abschwächung  auf  fast  allen  Gebieten  des 
wirtschaftlichen  Lebens  wiederum  einen  höheren  Um- 
satz als  im  vorhergehenden  Jahre.  Sämtliche  euro- 
päischen Fabriken  der  Gesellschaft  waren  voll  be- 
schäftigt. Dagegen  konnte  eich  die  im  Mai  1907  in 
Betrieb  genommene  Fabrik  in  Koppel  bei  i'ittsburg 
bisher  nicht  in  dem  erhofften  Maße  entwickeln.  Die 
Tochtergecellsehaft  in  St.  Petersburg  erbrachte  für 
1900  eine  Dividende  von  6%  (für  1907  liegt  das  Er- 
gebnis noch  nicht  vor),  die  Tochtergesellschaft  in 
Johannesburg  für  dasselbe  Jahr  6°;'«  und  für  das 
Berichtsjahr  10°/c.  Der  Robgewinn  beträgt  unter 
Berücksichtigung  von  171  957,15  ,«  Vortrag  und 
217  5 1 8, 1  .*.  Gewinnüberweisung  infolge  der  Inter- 
essengemeinschaft mit  der  A.-G.  vorm.  Oronstein  & 
Koppel  7  291  079,72  .«;  da  die  allgemeinen  Unkosten 
5049974,59  die  Abschreibungen  177319,17  *■  und 
die  Zinsaufwendungen  231  631,41  *  ausmachen,  so 
bleibt  ein  Reinerlös  von  1  832  154,55  *.  Der  gesetz- 
lichen Rücklage  fließen  hieraus  83  009.87  .  *  und  detn 
Aofsichtsrate  51  003,83  zu;  1200000  ,C  (12  7b) 
Bollen  sodann  als  Dividende  verteilt,  350  000  «  der 
Rücklago  II  überwiesen  und  148080.85  .*  in  neue 
Rechnung  verbucht  werden. 

Oebr.  Körting,  Aktiengesellschaft,  Linden  bei 
Hannover.  -  Wie  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu 
entnehmen  ist,  hatte  die  Gesellschaft  im  abgelaufenen 
Geschäftsjahre  zwar  einen  höheren  Umsatz  als  im 
vorhergehenden  Jahre  zu  verzeichnen,  vcmochto  aber 
infolge  des  Nachgebens  der  Verkaufspreise  ein  besseres 
Ergebnis  nicht  zu  erzielen.  Namentlich  in  Rußland 
lagen  die  Verhältnisse  ungünstig.  In  den  übrigen 
Ländern,  in  denen  Tochtergesellschaften  bestehen, 
arbeiteten  diese  befriedigend,  ausgenommen  in  Bel- 
gien. Der  schon  im  vorigen  Berichte*  erwähnte 
Rückgang  des  (irottgasmaschinengeschäftes  hielt  an, 
gleichzeitig  aber  auch  die  Nachfrage  nach  schnell- 
laufenden  Motoren  für  flüssige  Brennstoffe  ;  der  Absatz 
in  mittleren  langsamlaufenden  Verbrennungsmotoren 
vollzog  sich  annähernd  in  den  Grenzen  des  vorher- 
gehenden Jahres.  Die  Arbeit  an  der  Weiterentwick- 
lung der  Generatoren  zur  Gaserzeugung  aus  Torf, 
Braunkohle  und  Magerkohle  hatte  erfreuliche  Erfolge 
aufzuweisen.  Der  Reinerlös  beträgt  bei  10394,27  .* 
Vortrag  und  2  034  851,95  ■*.  Rohgewinn  nach  Abzug 
von  1  032  188,29.«  allgemeinen  Unkosten,  202  500  .t 
Zinsen  auf  Schuldverschreibungen  und  539  242,82  .* 
Abschreibangen  871315,11  .*.  Hiervon  fließen 
43  040.05  .<  der  Rücklage  zu,  8893,74  *  erhält  der 
AufsichUrat  als  Tantieme,  800  000  .«  (6  "ja)  sollen  als 
Dividende  ausgeschüttet  und  19  375,32  .*  auf  neu« 
Rechnung  vorgetragen  werden. 

De  Wendel  k  Co.,  Hayingen.  —  Die  Firma  hnt, 
wie  die  .Köln.  Ztg."  mitteilt,  aus  dem  linksrheinischen 
Kohlenfelderbesitze  der  Internntion«len  Bohrgesell- 
sehal't  in  Erkelenz  die  zehn  Felder  Glückauf-Aachen 
angekauft,  nachdem  eine  Kontrollbobruug  den  bereits 
früher  nachgewiesenen  Reichtum  der  Felder  an  guten 
Kohlenflözen  bestätigt  hatte. 

Dcutsch-Oesterrelchiscbe  Mannesmannröliren» 
Werke  in  Wien  -  Köhrenwalzwerk  Schonbruiin, 
Aktiengesellschaft  in  Scbönbrnnn.  —  Die  vorge- 
nannten beiden  Gesellschaften  zeigen  an,  daß  sie  sich 
seit  dem  12.  v.  M. unter  der  Finna  „Ocstorreichische 
M  a  n  n  e  s  m  a  n  n  rö  h  r  e  n  •  W  e  r  k  e .  Gesellschaft  m.b.H." 
vereinigt  haben.  Der  Sitz  des  neuen  Unternehmens 
ist  Wien,  Zweigniederlassungen  bestehen  in  Komotau 
(Böhmen)  und  Schiinbmnn  (OeKterr.-Scblesien).  Den 
Vorstand  der  Gesellschaft  bilden  die  IUI.  Direktoren 
Lorenz  Miller  in  Wien  und  Fritz  Lemmers  in 
Komotau;  stellvertretendes  Vorstandsmitglied  ist  Hr. 
Direktor  Adolf  G eisler  in   Schönbrunn:  zu  Pro- 
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kuristcn  wurden  die  HH.  Oskar  Mickcrts  und 
Joseph  Köhler  in  Wien  ernannt. 

Kohlen*  und  Erzgruben  für  den  ungarischen 
Staut.  —  Der  ungarische  MinialcrjtrAHiüent  hat,  wie 
wir  der  „Oesterr.-Ung.  Montan-  und  Mctall-Industrie- 
Zeitong**  entnehmen,  am  11).  Mai  d.  J.  dem  ungarischen 
Abgeordnetenhause  i'inea  Gesetzentwurf  über  die 
Sicherung  den  Fcucrungsmatcrials  und  Eisener/.bedarfes 
der  staatlichen  Eisenwerke  unterbreitet.  Hör  Entwurf 
ermächtigt  die  Regierung,  zur  Deckung  tK't*  gesteiger- 
ten Bedarfes  der  staatlichen  Eisenwerke  an  Foue- 
rungsmaterial  und  Eisenerzen  in  der  Gemeinde  Fojon 
dos  Komitates  Krasso- Szörcny  den  Van  der  (Men- 
schen Bergwerks-  und  Grundbesitz,  forner  da«  Kohlen- 
ausriutzuugsrccht  auf  iii<m  Gute  den  Barons  Rad- 
vanszkr  in  Ormosz-Fuszta  im  Borsoder  Komitat  und 
endlich  die  Eisenhergwcrksbereebtigung  in  dem  Ara- 
nayostalc  deH  Ilunyader  Komitates  anzukaufen  und  zur 
Herstellung  der  daselbst  nötigen  Verladcanlagcn,  Be- 
triobaeinrichtungon  usw.  10  Millionen  Kronen  in  An- 
H|>riuh  zu  nehmen. 

Die  Begründung  den  Gesetzentwurfes  führt  aus, 
dab  die  Eisenindustrie  in  erster  Linie  den  Eisenerzes 
und  Fcuerungsmaterials  bedürfe  und  danach  trachten 
müsse,  durch  Erwerbung  entsprechender  Boschafi'ungs- 
quellen  ihre  eigeno  Zukunft  zu  sichern.  Besonder» 
wichtig  sei  die»  in  l'iigurn,  da  dehnen  unausgeheutete 
Eisenerzlager  von  der  Gefahr  bedroht  würden,  von  Aus- 
ländern erworben  zu  werden,  die,  anstatt  die  inlän- 
dische  Industrie   zu    unterstützen,    den  Wettbewerb 
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gegen  die  ungarische  Industrie  steigern  and  ihre  Zu- 
kunft gefährden  könnten.  Der  im  letzten  Jahr*  be- 
obachtete Aufschwung  der  ungarischen  Industrie  habe 
zur  Folge  gehabt,  daß  die  im  Betriebe  befindlichen 
inländischen  Kohlenwerke  in  sehr  starkem  Maße  in 
Anspruch  genommen  worden  seien  und  sich  als  un- 
zulänglich erwiesen  hatten.  In  eine  besonders  schwie- 
rige Lage  seien  auch  die  staatlichen  Eisenwerke  g»— 
langt,  da  sie  infolge  des  Mangels  an  Holz  and  Kohle 
wiederholt  gezwungen  gewesen  waren,  ihreu  Betrieb 
einzuschränken,  zeitweilig  sogar  einzustellen.  Da  sie 
bei  den  inländischen  Unternehmungen  ihren  Kohlen- 
bedarf  auch  zu  höheren  Freisen  nicht  zu  decken  ver- 
mocht hätten,  seien  sie  gezwungen  gewesen,  in  Deutsch- 
land und  England  Steinkohlen  zn  teueren  Freisen  an- 
zukaufen. 

Das  Van  der  Ostensche  Out  umfaßt  neben  wert- 
vollen Waldungen  an  mehreren  Funkten  Eisenerzlager, 
die  Eisenerz  von  guter  Beschaffenheit  in  bedeateudeo 
Mengen  enthalten.  Für  den  ungarischen  Staat  hat 
dieser  Besitz  besonders  deshalb  Wert,  weil  er  nahe 
der  Vadja-Hunyadcr  Fabrik  gelegen  ist.  In  den  Berg- 
werken von  Ormosz-Fuszta  wild  sich  Braunkohle  ge- 
winnen lassen,  die  für  die  Kesselheizung  geeignet  int 
und  in  dem  benachbarten  Dyosgyörcr  staatlichen 
Eisenwerke  verwertet  werden  soll.  Im  Aranyostal 
des  Ilunyader  Komitates  wurden  wertvolle  Eisenerze 
aufgefunden.  Der  Freis  für  alle  drei  Erwerbungen 
beläuft  sich  auf  insgesamt  5N15O0O  Kr.  Die  Kapital- 
anlagen worden  einen  Betrag  von  9  875  000  Kr.  und 
mit  den  rmschreibungsgebühren  einen  Betrag  von 
10  Millionen  Kronen  ausmachen. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Fahrt  nach  Kanada. 

Das  „Oanadian  Mining  Institute"  hat  in  liebens- 
würdigerweise an  den  Unterzeichneten  eine  Einladung 
gerichtet,  durch  die  unsere  Mitglieder,  wie  kürzlich 
schon  die  Angehörigen  dos  „Iron  and  Steel  Institute*,* 
aufgefordert  werden,  sich  an  der  geplanten  Heise  zum 
Besuche  einer  Reihe  von  industriellen  Anlagen  Kanadas 
zu  beteiligen.  Die  gemeinsame  Fahrt  soll  am  24.  Au- 
gnst  d.  J.  von  Quebec  (nicht  von  Montreal)  aus  an- 
getreten werden  und  folgende  Wege  nehmen : 

1.  Ausflug  nach  Neu-Schottlaud  und  Quebec: 

Von  Quebec  nach  Sydney.  Reisedauer  etwa 
neun  Tage. 

2.  Ausflug  nach  Ontario; 

Von  Montreal  nach  Toronto,  den  (iubieten  von 
Cobalt  und  Sudbury.    Reisedauer  sechs  Tage. 

3.  Ausflug  nach  dem  Westen: 

Von  North  Bay  nach  Victoria  i Britisch-Columbiaf 
und  zurück.    Reisedauer  25  Tage 

Die  Ausflüge  umfassen  im  einzelnen  zahlreiche  Be- 
sichtigungen von  Kohlen-  und  Erzgrtiben,  Eisen-  und 
Stahlwerken,  der  Niagarafülle,  von  Kraftwerken  usw. 

Da  das  Cunadian  Mining  Institute  für  billige  Fahr- 
gelegenheit und  gute  t.'nterkunft  überall  Sorge  tragen 
wird,  so  möchten  wir  nicht  verfehlen,  unsere  Mitglieder 
auf  diese  Gelegenheit,  Kanadas  Bergwerks-  und  Hütten- 
industrie kennen  zu  lernen,  besonder»  hinzuweisen. 

Düsseldorf,  im  Mai  l'.MS. 

V  e  r  e  i  u  d  e  u  t  s  c  her  Eis  e  u  h  ii  1 1  e  u  1  e  u  t  e. 

Dr.-Ing.  h.  $chr">titrr. 
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Für  die  Yerelnsbibllothek  Rind 

(Dl«  Btnsendcr  »lad  durah  •  tfc-ielchoel) 

Trescher*,  Dr.  E. ,  Düsseldorf:  VorzugttBlle.  Ihre 
Geschichte  und  Wirkung  im  internationalen  Waren- 
auttausch. 

Wermländtka  BergsmannafSreningens*  Annaler.  W7. 

Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Brandt,  A  ,  Betriebschef  der  Dortmunder  l'uion, 
Dortmund. 

Brenner,  Heinrich,  Dipl.-Ing.,  Metz,  Rattenturmetr.  4. 
Ebbinghaus,  Friedr.,  Ingeuieur,  Düsseldorf  Nehubert- 
strafle  10. 

Hemmer,  Emil,  Hetriebschef  des  Stahl-  und  Walz- 
werks der  Tie.  des  Forges  et  Acieries  de  la  Marine 
et  d'Homecourt,  postlagernd  Montois  -  la  -  Montagne, 
Els.-Eotbr. 

Kerlen,  Kurt,  c  o.  English  Mc  Kenna  l'rocess  <.'o.  Ltd. 
Seaeombc,  Birkouheaii,  England. 

Kursmann,  Hugo,  Ingenieur  des  Eisenhütten-  und 
Eiuailliorwerks,  Neusalz  a.  d.  Oder. 

Metterhausen,  Friedrich,  Ingeniour,  Betriebschef  der 
Eisengießerei  von  Kaspar  Borg,  Nürnberg -Mö- 
geludorf. 

coii  ituock,  C,  ßerlin-Schöneberg,  Orunewaldstr.  53. 
SfiringsfeJd,  Carl,  Geh.  Justizrat,  Aachen,  Zollernstr.  14. 
Tutr,  Carl,  Direktor,  Lübeck,  Falkenstr.  2. 

Nene  Mitglieder. 

Hannack;  Georg,  Dipl.-Ing.,  Betriebsingcnieur  de* 
GutistabU  uud  Zementierwerkes  J.  A.  Henkel«. 
Zw  illingswerk,  Solingen. 

Pieper,  Adolf,  Fatcutunwalt,  Essen  a.  d.  Ruhr.  Balm- 
hof.tr.  :ts. 

Verstorben 

Xiekmann,  Emil.  Oberingeniour,  Zöptau.  Mähren. 
Trappen,  Alfred,  Ingenieur,  Honnef  a.  Rhein. 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

"NfTiiT  10.  Juni  1908.  28.  Jahrgang. 


Deutsche  Schiffbau-A 

Am  2.  Juni  ist  in  Gegenwart  des  Kaiser- 
paares und  seiner  fürstlichen  (laste,  »los 
Königs  und  der  Königin  von  Schweden  sowie 
lies  Großherzogs  von  Baden,  die  feierliche  Er- 
öffnung der  Deutschen  Schiffbau-Ausstellung  in 
der  Ausstellungshalle  des  Zoologischen  Gartens 
in  Berlin  vor  sich  gegangen.  Der  Vorsitzende 
des  Ausstellungsnusschusscs,  Geheinirat  Rusley, 
nahm  das  Wort  zu  einer  die  Feier  einleitenden 
Ansprache,  in  der  es  u.  a.  hieß: 

„Die  jetzt  vollendete  Ausstellung  verdankt 
ihr  Entstehen  der  bald  größeren,  bald  geringeren 
Beteiligung  der  deutschen  Werften  und  Reede- 
reien an  den  Weltausstellungen  in  Chicago  1893. 
Antwerpen  1894,  Brüssel  1897  und  Paris  1 900. 
Insbesondere  die  letztere  ließ  auf  die  Anregungen 
Eu«t  Mn.jest.flt  im  Verein  Deutscher  Schiffswerften 
den  Gedanken  lebendig  werden,  durch  eine  ge- 
schlossene Ausstellung  im  Inlande  zu  zeigen, 
was  bisher  im  Auslande  immer  nur  bruchstück- 
weise vorgeführt  war.  Die  zuerst  geplante 
Anglicdcrnng  der  Schiffbau-Ausstellung  an  die 
große  Rheinisch -Westfiliische  Ausstellung  im 
Jahre  1902  mußte  aufgegeben  werden,  weil  es 
die  hierfür  geltenden  Bestimmungen  nicht  zu- 
ließen. Als  Ausstellungsort  wurde  bald  darauf 
die  Reichshauptstndt  ins  Auge  gefaßt,  aber  der 
Ausstellungsplntz  blieb  so  lautre  unentschieden, 
bis  in  der  hier  geschaffenen  Halle  ein  würdiger, 
wenn  auch  nur  beschrankter  Raum  gefunden 
war.  Dieser  Raummangel  verbot  eine  Vor- 
führung der  mflehtigen  vieltausetidpferdigen  Ma- 
schinenanlagen, wie  sie  in  den  letzten  Jahr- 
zehnten auf  deutschen  Werften  für  unsere  Ozean- 
riesen entstanden  sind,  und  verlangte  gebiete- 
risch eine  mehr  aus  Modellen  zusammengesetzte 
Ausstellung. 

Durch  die  Allerhöchste  Beteiligung  Euer 
Majestät  als  ersten  Ausstellers,  durch  die  Ueber- 
nahme  des  Protektorats  durch  den  Prinzen  Hein- 
rich sowiw  durch  die  Herleihuiig  der  alten  kost- 
baren Schiffsmodelle  seitens  des  Großherzogs  von 
Oldenburg  wurde  der  Ausstellung  von  vornherein 
eine  weitgehende  Bedeutung  gesichert.  Wenn  aber 
der  deutsche  Schiffbau  und  die  mit  ihm  oder  für 
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ihn  arln'itenden  Industriezweige  Hand  in  Hand 
mit  der  deutschen  Reederei  heute  in  der  Lage 
sind,  ein  solches  Bild  ihres  Schaffens  und  Könnens 
zu  entrollen,  wie  es  die  hier  stehende  Aus- 
stellung bietet,  so  verdanken  sie  dies  in  erster 
Reihe  der  nie  versagenden  und  nie  ermüdenden 
Fürsorge  Euer  Majestät. 

Wfthrrnd  der  Große  Kurfürst  die  branden- 
burgische Kriegsflotte  schuf  und  Friedrich  der 
Große  durch  die  Gründung  der  Emdener  Handels- 
kompagnie, die  preußische  Handelsflotte  zu 
neuem  Leben  erweckte,  halten  Euer  Majestät 
die  Bemühungen  Allerhöchsterer  beiden  großen 
Ahnen  vereinigt  und  unablässig  an  der  Ausge- 
staltung der  deutschen  Kriegs-  und  Handelsflotte 
gearbeitet.  Seit  dem  Antritt  der  Regierung 
Euer  Majestät  hat  kein  größeres  Kriegsschiff 
und  kein  riesiger  Handelsdampfer  die  vater- 
ländischen Helgen  verlassen,  dessen  Taufe  nicht 
Euere  Majestät  durch  Allerhöchstere  Gegenwart 
eine  glänzende  Weihe  gaben.  Alle  Erfolge  der 
deutsehen  Schiffbauer  und  der  deutschen  Reeder 
haben  Euer  Majestät  jederzeit  auf  das  eifrigste 
verfolgt  und  die  Betreffenden  oftmals  durch 
anerkennende  Kundgebungen  hochbeglückt.  Wir 
verehren  daher  in  Euer  Majestät  den  gewaltigen 
Schöpfer  der  deutschen  Kriegsflotte,  den  kraft- 
vollen Förderer  des  deutschen  Schiffbaues,  den 
mächtigen  Schirmherrn  der  deutschen  Schiffahrt, 
und  aus  dankbarem  Herzen  steigt  unser  Ruf 
empor:  Seine  Majestät  der  Deutsche  Kaiser  und 
König  von  Preußen  Wilhelm  II.  Hurra,  hurra, 
hurra!" 

Nach  diesen  Worten  erklärte  der  Kaiser  die 
Ausstellung  für  eröffnet  und  trat  mit  seinem 
glänzenden  Gefolge  und  'einer  'großen  Anzahl 
geladener  Gflste  einen  mehr  als  einstündigen 
Rundgang  durch  die  Ausstellung  an. 

Die  Ausstellung  ist  als  eiu  voller  Erfolg  zu 
bezeichnen:  einmal  ist  sie  im  Gegensatz  zu  den 
schon  vor  etwa  drei  W  ochen  eröffneten  Ausstel- 
lungen in  München  und  London,  die  heute  noch 
bei  weitem  nicht  vollendet  sind,  ti.\  und  fertig,  und 
das  andere  Mal  zeigt  sie  sieh  als  eine  sachlich 
gediegene  und  vornehm  gehaltene  Ausstellung, 
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die  sowohl  dem  Fachmann  viele»  Neue  und  Inter- 
essant« bietet,  als  auch  für  die  Aufklärung  der 
Allgemeinheit  ausgezeichnete  Dienste  leisten 
wird.  Die  Ausstellungslcitung  beglückwünschen 
wir  daher  zu  ihrem  Wi  rke  auf  das  herzlichste. 

Auf  der  Estrade  hat  der  Kaiser  seine  silhernen 
Schiffsmodelle  ausgestellt,  dann  folgen  in  der 
großen  Halle  in  imposantem  Aufmarsch  die  Samm- 
lungen der  Kaiserlichen  Marine,  der  großen 
Werften  fast  ohne  Ausnahme  und  unserer  großen 
Keedereien,  so  daß  sich  schier  zahllos  Schiffs- 
modell an  Schiffsmodell  reiht.  Dazu  treten  sehr 
reiche  Schaustellungen  der  großen  Elcktrizitats- 
Gesellschaften,  auch  ist  die  Eisenindustrie  durch 
einige  interessante  Ausstellungen  vertreten,  ob- 
wohl für  diese  von  vornherein  kein  Kaum  zur 
Entfaltung  ihrer  Kraft  vorhanden  war,  auch  die 
Zufuhr-  und  Aufstellungsmöglichkeit  fehlte. 

Um  die  Wechselbeziehungen  zwischen  Schiff- 
bau und  Eisenindustrie  darzustellen,  hat  auf 
Wunsch  der  Ausstellungsleitung  der  Verein 
deutscher  Eisenhütteiiieute  und  der  Berg- 
bauliche Verein  in  Essen  in  Verbindung  mit 
dem  Rheinisch-Westfälischen  Kohlen-Syn- 
dikat und  einigen  Hüttenwerken  eine  Sonder- 
ausstellung veranstaltet. 

Der  Verein  deutscher  Eisenhütten- 
leute  zu  Düsseldorf  zeigt  in  einer  graphischen 
Uebersicht  die  Roheisenerzeugung  verschie- 
dener Lllnder  (Deutschland,  Vereinigte  Staaten, 
Großbritannien,  Frankreich,  Rußland,  Oester- 
reich-Ungarn), deren  Wiedergabe  hier  erübrigt, 
weil  sie  unseren  Lesern  bekannt  ist.  In  zwei 
weiteren  Bildern  werden  Roheisen-  und  Stahl- 
erzeugungen und  der  Handels  sc  Iii  ff  bau  von 
Großbritannien,  den  Vereinigten  Staaten,  Frank- 
reich und  Deutschland  für  die  Jahre  1888  und 
1907  verglichen.  Man  erkennt  auf  den  ersten 
Blick  die  Vorrangstellung  Großbritanniens  im 
Handelsschiffbau,  die  den  Handelsscbiffbau  Frank- 
reichs fast  verschwinden  laßt  und  den  Deutsch- 
lands im  Jahre  1907  um  fast  das  Sechsfache 
iibertriflt.  Vergleicht  man  allerdings  die  relativen 
Zahlen  der  Zunahme  auf  dem  Gebiete  des  Hnndels- 
schiffbaues,  so  schneidet  Deutschland  etwas  besser 
ab,  da  sein  Schiffbau  im. Jahre  1907  gegenüber  dem 
vom  Jahre  1888  eine  Zunahme  um  das  Sechsfache 
aufweist,  wahrend  der  Großbritanniens  nur  um 
etwa  das  '2,4  fache  gewachsen  ist.  In  krasser  Weise 
kommt  zum  Ausdruck,  wieviel  größer  die  Be- 
deutung «es  englischen  Schiffbaues  für  die  eng- 
lische Eisenindustrie  ist,  als  der  deutsche  für 
unsere  einheimische  Eisenindustrie.  Wahrend 
nämlich  in  England,  wenn  die  übliche  Annahme 
zutreffend  ist,  der  Handelsschiffbau  etwa  SOü/o 
der  Erzeugnisse  der  dortigen  Eisenindustrie  ver- 
braucht, stellt  sich  bei  uns  dieser  Prozentsatz 
auf  nur  etwa  3°/o.  Der  auffallende  Unterschied 
in  diesen  Verhältniszahlen  der  beiden  Länder 
Hegt  darin,  daß  einerseits  die  deutsche  Rohstahl- 


erzeugung doppelt  so  groß  wie  diejenige  Eng- 
lands ist  und  andererseits  der  deutsche  Schiffbau 
weniger  als  ein  Sechstel  des  englischen  hervor- 
bringt. 

In  dem  Schaubilde  „Stammbaum  der  deutschen 
Eisenindustrie  im  Jahre  1907"  (vergl.  die  Ab- 
bildung) wird  eine  Darstellung  unserer  Eisenindu- 
strie gegeben,  wie,  vom  Erz  angefangen,  das  Roh- 
material, verschiedene  Verfahren  durchlaufend, 
zum  Fertigfabrikat  umgewandelt  wird.  Die  Mel- 
der einzelnen  Erzeugnisse  ist  in  Fonu  von 
Würfeln  dargestellt,  so  daß  man  sich  auf  d>-n 
ersten  Blick  über  die  numerische  Bedeutung  dt  r 
einzelnen  Eisensorten  und  Fabrikate  orientieren 
kann.  Dadurch,  daß  in  dem  Aufbau  des  „  Stamm- 
baumes* systema tisch  die  Reihenfolge  der  Her- 
stellungsverfahren festgehalten  wird  und  die 
einzelnen  Verfahren  durch  schematisch  skizzierte, 
für  sie  typische  Apparate  (Hochofen,  Bessemer- 
birne, Martinofen,  Kupolofen  usw.)  gekennzeichnet 
werden,  gewinnt  auch  der  Laie  einen  klaren 
Einblick  in  den  Zusammenhang  unserer  Eisen- 
industrie und  die  Bedeutung  der  einzelneu  Ver- 
fahren innerhalb  derselben.  Die  Zahleuangalten 
für  die  Erze  und  Roheisen  sind  der  Reichn- 
statistik,  diejenigen  für  die  Rohstahlerzeugung 
der  Statistik  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustricller  entlehnt,  wahrend  die  Ziffern 
für  die  Fertigfabrikate  auf  Grund  von  besonderen 
Ermittelungen  geschätzt  sind. 

Auch  hier  springt  wieder  bei  Betrachtung 
der  die  Formeisen-  und  Blecherzeugung  dar- 
stellenden Würfel,  neben  die  entsprechende  Würfel 
für  den  Materinibezug  des  Schiffbaues  an  dies,  n 
Fabrikaten  gesetzt  sind,  in  die  Augen,  wie  ver- 
hältnismäßig gering  der  deutsche  Schifflwu 
unsere  Eisenindustrie  beschäftigt  und  in  quanti- 
tativer Hinsicht  zurückgeblieben  ist,  obgleich  er 
sich  qualitativ  ebenbürtig  dem  Schiffbau  aller 
Lander  an  die  Seite  stellen  darf. 

Der  Verein  für  die  bergbaulichen 
Interessen  im  Ober  b  e  r  g  a  in  t  s  b  e  z  i  r  k 
Dortmund  zu  Essen  a.  d.  Ruhr  brintrt  in 
drei  Oelgemfllden  Szenen  aus  dem  liergmilnniscln  n 
Leben  zur  Anschauung.  Ein  weitergehendes 
Interesse  beanspruchen  die  von  dein  genannt- n 
Bergbauverein  ausgestellten  graphischen  Dar- 
stellungen ü!>er  die  Kohlengewinnung  der  Welt  v«>n 
1885  bis  1907,  den  Außenhandel  des  deutschen 
Zollgebietes  in  Kohle  1907.  den  Brennmaterialien- 
verbrauch  der  Stadt  Berlin  und  ihrer  Vororte, 
die  englische  Kohle  in  deutschen  See-  und  Binnen- 
hafen 1907,  die  Gliederung  des  Kohlcnahsatze* 
nach  Vcrbrauchsgrujipen  im  Jahre  190H,  d-n 
Kohlenverkehr  auf  dem  Rhein  1907  und  endh», 
die  Kohlcnzufuhr  nach  Hamburg  1907. 

Die  Darstellungen  geben  in  ihrer  Gesamtheit 
eine  treffliche  Uebersicht  über  die  hohe  IU- 
deutung  unseres  heimischen  Kohlenbergbaues: 
sie  zeigen  uns  im  Einzelnen  eine  Gliederung  d.  r 
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Verbrauchsgruppcn  für  das  Jahr  1906.  Ferner 
erkennt  man  einmal,  iu  welchem  großen  Um- 
lauere die  Stadt  Berlin  mit  ihren  Vororten  als 
Verbraucher  der  Kohle  auftritt,  anderseits,  welche 
Bedeutung  die  Verwendung  englischer  Kohle  in 
unserer  Kvichshauptstndt  heute  gewonnen  hat. 
Die  Tatsache  des  weitgehenden  Verbrauche«  eng- 
lischer Kohle  in  Deutschland,  insbesondere  nat  ürlich 
in  den  Küstonbezirken,  wird  noch  Schürfer  be- 
leuchtet durch  die  Darstellung  der  Kohleneinfuhr 


7?07 


■  frrf/o/tibrt/rc 


t/rofe  ■ 


6uS  um/ 


1 

und  -Ausfuhr  in  unseren  Seehafen.  Ks  haben  danach 
im  Jahre  1 907  die  Ostseehafen  3  i>04  000 t.  die  Nord- 
seehafen 6  233  000 1  und  die  Bheinhafen  l  744  000 1 
englischer  Kohle  aufgenommen  und  größtenteils 
in  das  ihnen  benachbarte  Hinterland  Abgehen, 

In  dankenswerter  Weise  hat  das  Kheiuisch- 
Westfftlische  Kohlen-Syndikat  das  von  den 


Ausstellungen  in  Düsseldorf  1902  und  Lüttich 
1905  bekannte,  aber  erweiterte,  interessante  und 
lehrreiche  Modell  der  Flözlagerung  des  nieder- 
rheinisch -westfälischen  Steinkohlenbeckens  im 
Maßstab  l  :  10  000  sowie  ein  solches  der 
Tagesanlngen  der  Zeche  Zollern  II  (Gelsen- 
kirchener  Bergwerks- Aktien -Gesellschaft)  aus- 
gestellt. 

Die  Buderusschen  Eisenwerke  bringen  ein 
hübsches  Modell  eines  Hochofens  zur  Ausstellung; 

des  weiteren  hat  die 
Kgl.  Bergakademie 
zn  Berlin  dankenswerter 
Weise  eine  Reihe  hütten- 
männischer Modelle  vor- 
geführt. 

Die  Luxe  m  bürg  e  r 
Bergwerks-  und 
Saar  brücker  Eisen- 
hütt e  n  -  A  k  t  i  e  n  -  G  e - 
Seilschaft  in  Bur- 
bach zeigt  in  vollstän- 
diger Zusammenstellung 
eine  Tafel  mit  Quer- 
schnitten von  Schiffbau- 
Profilen,  mit  deren  Her- 
stellung und  Lieferung 
die  Burbacher  Hütte  sich 
besonders  befaßt. 

Eine  für  den  Fach- 
mann interessante  Neu- 
heit sind  I -Profile  mit 
parallelen  Flanschen,  die 
von  H.  Sack  ,  Ingenieur 
in  Kath  bei  Düsseldorf, 
in  einigen  in  Bombach 
gewalzten  ganzen  Walz- 
t  ragern  und  Abschnitten 
ausgestellt  sind.  Be- 
kanntlich haben  unsere 
beute  in  Benutzung  be- 
findlichen Normalprofile 
ebenso  wie  die  seit  eini- 
gen Jahren  eingeführten 
sogenannten  breitfian- 
schigeii  (irey-Trager  an 
den  Flanschen  einen  An- 
zug (Neigung),  der  von 
13  bis  9  °/o  schwankt. 
Paß  es  Sack  nach  jahrelangen  Bemühungen  ge- 
lungen ist,  in  praktisch  durchführbarem  Walz- 
verfahren Iiis  zu  den  größten  Flanschenbreiten 
Profile  herzustellen,  deren  Flanschen  parallel 
sind,  muß  als  ein  Fortschritt  begrüßt  werden, 
der  besonders  im  Schiftbau  als  ein  Vorteil  auf- 
gefaßt werden  dürfte. 
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Wie  sollen  Seil-  und  Kettentriebe  mit  Rücksicht  auf  die  Haltbarkeit 

des  Zugorgans  konstruiert  sein?* 

Von  Fabrikbesitzer  Ernst  Heckel  in  Saarbrücken. 


Bei  allen  Hebezeugen  und  Förderanlagen  ist 
dem  Zugorgan  eine  bedeutende  Holle  zu- 
gewiesen, die  leider  sehr  oft  unterschätzt  oder 
doch  nicht  genug  gewürdigt  wird.  Die  Folge 
davon  ist,  daß  sehr  häufig  die  Konstruktionen 
so  ausfallen,  daß  eine  gute  Haltbarkeit  des  Zug- 
organs Überhaupt  nicht  erreicht  werden  kann. 
In  den  Ingenieur-Taschenbüchern  wird  dem  Kon- 
strukteur ein  Anhalt  für  das  Verhältnis  zwischen 
Seil  und  Scheibendurchmcsser  dahin  gegeben, 
daß  der  Schoibendurchinesser  ein  Vielfaches  von 
der  Seil-  oder  Drahtdicke  betragen  soll.  Das 
erstere  Verhältnis  hat  keine  praktische  Bedeu- 
tung, denn  bestimmend  für  die  Biegsamkeit  des 
Seilea  ist  nicht  allein  der  Durchmesser,  sondern 
auch  die  Konstruktion  des  Seiles  und  somit  auch 
die  Drahtdicke  und  das  Material,  aus  dem  es 
hergestellt  ist.  Ein  Seil  von  30  mm  Dicke 
z.  B.  kann  ebensogut  aus  Drahten  von  2  mm 
Dicke  als  auch  aus  Drahten  von  0,5  mm  Dicke 
hergestellt  sein.  Ebenso  kann  hierzu  ein  weicher 
Stahldraht  oder  auch  ein  gehärteter  Gußstahl- 
draht verwendet  werden.  Es  ist  ganz  selbst- 
verständlich, daß  die  Steifigkeit  dieser  Seile  sehr 
verschieden  sein  muß.  Den  besten  Anhalt  für 
den  Scheibendurchinesser  gibt  der  Bezug  auf  die 
Drahtdicke.  Hierbei  müßte  aber  unbedingt  er- 
gänzend noch  hinzugefügt  werden  auch  der  Bezug 
auf  die  Bruchfestigkeit  des  Drahtes  f.  d.  qmm. 
Die  Lehre  der  Maschiuenelemente  gibt  hierfür 
als  Mindestmaß  das  Vierhundertfache  der  Draht- 
dicke für  die  Scheibendurchmesser  an.  Leider 
wird  dieses  Verhältnis,  welches  als  die  äußerst 
zulässige  Grenze  bezeichnet  werden  muß,  oft  nicht 
genügend  berücksichtigt.  Kein  Wunder,  wenn 
alsdann  die  Klagen  über  schlechte  Haltbarkeit 
der  Seile  kein  Ende  nehmen  und  wenn  bei  Lauf- 
kranen die  Betriebsleiter,  oft  in  banger  Sorge 
um  das  Leben  der  unter  einem  Laufkran  be- 
schäftigten Arbeiter,  immer  von  neuem  eine  viel 
zu  geringe  Sicherheit  in  dem  Zugorgan  erkennen. 
Wenn  dann  alle  Stricke  reißen,  so  kehrt  man 
zurück  zu  dem,  was  man  langst  verlassen  hatte, 
zur  Kette,  in  der  Hoffnung,  hiermit  größere 
Betriebssicherheit  zu  erreichen.  Man  gibt  damit 
die  großen  Vorzüge  des  Seiles  auf  und  nimmt 
die.  Mängel  der  Kette  mit  in  Kauf,  weil  eben 
die  Kette  sich  besser  in  dem  meist  sehr  engen 
Räume  unterbringen  läßt,  da  sie  um  verhältnis- 
mäßig kleine  Radien  gebogen  werden  kann. 

*  Vorlra«;,  srplmlteii  vor  der  HaiiptverttarumlunK 
der  Eiaouliütto  Südwest,  am  '.).  Februar  190M  in  Saar- 
brücken. 


Ich  habe  mir  nun  zur  Aufgabe  gemacht,  zu 
untersuchen,  worin  hauptsächlich  die  Mängel  in 
den  Konstruktionen  zu  suchen  sind,  und  ich  werde 
mir  erlauben,  Ihnen  nachstehend  das  Ergeb- 
nis der  Untersuchungen  zu  unterbreiten.  Als- 
dann möchte  ich  einige  Beispiele  aus  der  Praxis 
anführen.  Es  steht  mir  hierzu  ein  reiches  Ma- 
terial zur  Verfügung,  welches  mir  infolge  der 
Aufforderung  des  Vereinsvorstandes  seitens  der 
Verbraucher  zugestellt  wurdt,  wofür  ich  hiermit 
meinen  verbindlichsten  Dank  ausspreche. 

Meine  frühere  Tätigkeit  als  Seilfabrikant 
setzt  mich  in  Verbindung  mit  meiner  jetzigen 
als  Maachinenkonstrukteur  in  die  Lage,  den  Ver- 
hältnissen nach  beiden  Seiten  Rechnung  zu  tragen 
und  die  Grenzen  des  Möglichen  auch  für  den 
Konstrukteur  gebührend  zu  würdigen.  Die 
schwerste  Aufgabe  dürfte  dem  Konstrakteur  im 
Kranbau  gestellt  sein.  Hier  muß  unbedingt 
mit  knappen  Räumen  gerechnet  werden,  und  die 
Anwendung  von  großen  Rollen  ist  ausgeschlossen. 
Man  muß  deshalb  damit  rechnen,  daß  eine  Halt- 
barkeit der  Seile,  wie  man  sie  sonst  bei  Auf- 
zügen dieser  Art  gewohnt  ist,  nicht  erreicht 
werden  kann.  Es  sollte  aber  unter  allen  Um- 
ständen vermieden  werden,  so  zu  konstruieren, 
daß  der  Seilfabrikant  von  vornherein  eine  kurze 
Lebensdauer  des  Seiles  voraussagen  muß.  Meine« 
Erachtens  wird  bei  dem  Bau  von  Hallen,  in 
denen  ein  Laufkran  zu  arbeiten  hat.  zu  wenig 
Rücksicht  auf  eine  Krankonstruktion  genommen, 
die  im  richtigen  Verhältnis  zum  Zugorgan  ateht. 
Es  müßten  die  Tabellen,  nach  welchen  der 
Kraubauer  die  Verhältnisse  zwischen  den  zu- 
lässigen kleinsten  Abmessungen  bestimmt,  dahin 
gerindert  werden,  daß  größere  Rollen  ver- 
wendet werden  könnten.  Bei  Neuanlagen  läßt 
sich  dies  auch  sehr  gut  bewerkstelligen,  indem 
die  Halle  von  vornherein  etwas  höber  in  das 
Projekt  aufgenommen  wird.  Oft  muß  der  Kon- 
strukteur aber  auch  sich  vorhandenen  Verhält- 
nissen anpassen.  Er  kann  nach  oben  die  Kon- 
struktion nicht  entwickeln  mit  Rücksicht  auf  die 
Dachbinder,  und  nach  unten  ist  er  festgelegt 
durch  den  vorgeschriebenen  Hub.  Was  bleibt 
da  Übrig  y  Man  rechnet  mit  dem  Raum  und 
bekommt  Verhältnisse,  die  direkt  gefährlich  für 
den  Betrieb  sind.  Man  bekommt  Rollendurch- 
messer, die  in  krassem  Widerspruch  stehen  mit 
allen  Erfahrungen.  Es  treten  Flächendrücke 
auf,  die  so  groß  sind,  daß  das  beste  Seil  aus 
bestem  Material  einfach  nicht  halten  kann.  Ich 
halte  die  feste  l*ebcrzeugung,  daß  mancher  Kran- 
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konatrukteur  schweren  Herzens  seinen  Entwurf 
herausgehen  laßt,  da  er  sich  von  vornherein 
sagen  muß,  daß  Reklamationen  über  die  Halt- 
barkeit des  Seiles  bald  nach  Inbetriebsetzung 
kommen  müssen.  Was  will  er  aber  machen? 
Lehnt  er  den  Auftrag  ab,  so  lauft  er  Gefahr, 
daß  sein  Konkurrent  ihn  annimmt,  womöglich 
noch  mit  Garantien  in  bezug  auf  die  Haltbar- 
keit des  Seiles!  Es  dürfte  also  Sache  der  Be- 
steller sein,  darauf  hinzuweisen,  daß  bei  den 
Konstruktionen  auch  genügend  an  die  Haltbar- 
keit des  Seiles  gedacht  wird. 

Freihangend,  nur  auf  Zug  beansprucht,  kann 
das  Seil  von  keinem  andern  Zugorgan  übertroffen 
werden.  Um  eine  Scheibe  geführt,  tritt  eine 
Biegungsspannung  in  Verbindung  mit  der  Druck- 
uni Zugspannung  hinzu.  Der  Biegungsfahigkeit 
des  Seiles  wirkt  entgegen  die  Seilstoifig- 
keit,  und  diese  ist  lediglich  abhangig  von  der 
Konstruktion  des  Seiles.  Da  es  unzahlige  Seil- 
konstruktionen gibt,  so  gibt  es  auch  ebenso  viele 
Seilsteifigkeiten.  Bestimmte,  wirklich  zutreffende 
Regeln  sind  hierfür  nicht  aufzustellen.  Jedes 
Seil  hat  seine  eigene  Steifigkeit.  Man  kann  nun 
von  einein  schädlichen  Einfluß  der  Seilsteifigkeit 
nicht  mehr  reden,  wenn  der  Scheibendurchmesser 
eine  gewisse  Größo  überschreitet.  So  z.  B.  ver- 
wendet man  im  Bergbau  vielfach  bei  den 
Fördermaschinen  Trommcldurchmesser,  die  be- 
deutend größer  sind,  als  es  die  Seilsteifigkeit 
verlangt.  Han  will  mit  Rücksicht  auf  den  ver- 
fügbaren Raum  oder  mit  Rücksicht  auf  die  zweck- 
mäßige Konstruktion  der  Maschine  oder,  was 
wohl  für  die  Haltbarkeit  des  Seiles  am  wich- 
tigsten ist,  um  einen  möglichst  kleinen  Ab- 
lenkungswinkel nach  den  Scheiben  über  dem 
Schachte  zu  erhalten,  Trommeln  von  geringerer 
Breite  bekommen. 

Man  kann  wohl  sagen,  daß  heute  im  Ma- 
schinenbau das  Bestreben  vorhanden  ist,  bei 
Verwendung  kleiner  Scheiben  auch  Seile  mit 
geringer  Steifigkeit  zu  verwenden.  Die  schäd- 
lichen Einflüsse,  welche  nicht  ausreichende  Schei- 
bendurchmesser auch  auf  sehr  biegsame  Seile, 
die  über  Scheiben  laufen,  ausüben,  sollen  in 
Nachstehendem  untersucht  werden.  Es  ist  der 
Fall  angenommen,  wie  allgemein  üblich,  daß  dem 
Seilfabrikanten  die  Aufgabe  seitens  des  Kran- 
konstrukteurs gestellt  wird,  ein  Seil  vorzuschla- 
gen, welches  bei  einer  bestimmten  Belastung  bei 
einer  vorgeschriebenen  Sicherheit  Uber  eine 
Scheibe  von  bestimmtem  Durchmesser  laufen 
muß.  Meist  kommen  hierbei  Seile  in  sogenannter 
Kabelschlagkonstruktion  mit  vielen  sehr  dünnen 
Drahten  und  Hanfteelen  in  Vorschlag.  Die  Seil- 
steifigkeit kann  hierbei  mit  Rücksicht  auf  die 
große  Biegsamkeit  der  Seile  vernachlässigt  wer- 
den. Man  kann  bei  diesen  Scilkonstruktioncn 
annehmen,  daß  durch  das  Biegen  des  Seiles 
um  einen  kleinen  Radius  die  Widerstandsfähig- 


keit des  einzelnen  Drahtes  nicht  beeinflußt 
wird,  da  für  die  Drahte  der  Krümmungsradius 
verhältnismäßig  sehr  groß  ist.  Der  schädliche 
Einfluß  ist  vielmehr  in  dem  ganz  enormen 
Flachendruck  zu  erblicken,  den  einerseits  die 
Litzen  erleiden,  welche  gegen  die  Scheibe  gepreßt 
werden,  und  anderseits  in  den  ungleichen 
Geschwindig- 


Abbildung  1. 


keiten,  mit 
sich  die  Litzen  in 
dem  den  Kabelsei- 
len eigenen  Seil- 
gefüge  gegenein- 
ander bewegen. 

Abbild.  1  zeigt 
ein  solches  Kabel- 
seil von  40  mm  0, 
bestehend  aus  Guß- 
stahldrahten von 
0,7  mm  und  120  kg 
Bruchfestigkeit  f. 
d.  qmm,  gebogen 
um  eine  Scheibe  Deformation  eine«  um  eine  zu 
von  300  mm  <$>  und  kleina  Rol,e  gebogenen  Soile«. 
belastet  mit  4000 

kg.  Der  Flächendruck  würde  hier,  wenn  man 
das  Seil  als  Rundeisenstab  betrachtet,  rund  180  kg 
f.  d.  qcm  betragen.  Es  ist  aber  zu  berücksichtigen, 
daß  die  Konstruktion  der  Kabelseile  sehr  eckig 
ist  und  daß  nur  ein  geringer  Teil  der  Oberflache 
mit  der  Scheibe  in  Berührung  kommt.  Ich  habe 
festgestellt,  daß  bei  einem  Kabelseil  nur  ungefähr 
der  zehnte  Teil  von  der  Oberflache  eines  elastischen 
Rundeisens  von  der 
gleichen  Dicke  in 
Berührung  mit  der 
Scheibe  kommt.  Es 
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Abbildung  2.     Auf lagertiacho 
■ehr  biegsamen  Kabel- 
in der  Rille  unter 
achiodenon  Belastungen. 


würde  also  der  Flä- 
chendruck gegen 
die  dünnen  harten 
Drahte  unter  obi- 
ger Voraussetzung 
rund  1800  kg  f. 
d.  qcm  betragen. 
Wenn  man  bedenkt, 
daß  sonst  im  Ma- 
schinenbau ein  Fla- 
chendruck von  etwa 
100  kg  nurinAus- 

nahmefallen  noch  zugelassen  werden  kann, 
so  muß  man  zugeben,  daß  ein  solcher  von 
1800  kg.  unter  Berücksichtigung  der  unvermeid- 
lichen Bewegungen  dor  Drahte  gegen  den  Um- 
fang der  Seheibe,  die  hervorgerufen  werden 
durch  das  Biegen  dos  Seiles,  direkt  unzulässig 
ist.  Ein  solcher  Flachendruck  muß  unbedingt 
zur  raschen  Zerstörung  des  Seiles  führen. 

Abbildung  2  zeigt  die  Abwicklung  eines 
solchen  Kabelseiles.  Die  Berührung  der  DrAhte 
findet  sozusagen   nur  in  Punkten  oder  Linien 
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statt.  Jo  nach  der  Größe  des  Seilznges  und 
je  nach  der  Biegsamkeit  des  Seiles  wird  aber 
durch  die  Belastung  eine  Formänderung:  des 
Seiles  eintreten,  wodurch  eine  größere  Anzahl 
der  Drähte  an  der  Berührung  mit  der  Scheibe 
teilnehmen.  Wenn  man  bedenkt,  wie  gering  der 
Querschnitt  eines  Drahtes  von  0,7  mm  ist,  und 
in  Betracht  zieht,  welche  hohen  Anforderungen 
an  denselben  hierbei  gestellt  werden,  so  muß 
man  zu  der  Ueberzeugung  kommen,  daß  die 
Betriebssicherheit  in  einem  solchen  Seile  nur 
ganz  gering  sein  kann.  Es  kommt  hinzu,  daß, 
wahrend  das  Seil  über  die  kleine  Scheibe  lauft, 
sich  alle  Teile  desselben  gegeneinander  bewegen. 
Bei  der  Verschiedenartigkeit  der  Krümmungs- 
radien der  inneren  und  äußeren  Fasern  muß 
ein  Ausgleich  zustande  kommen,  und  dieser  ist 
nur  durch  Bewegung  möglich.  Es  tritt  unter 
dein  enormen  Flächendruek  an  der  Berührungs- 
stclle  mit  der  Scheibe  ein  Reiben  auf,  welches 
den  so  dünnen  Draht  zerstören  muß.  Es  kommt 
noch  ein  Stauchen  hinzu;  durch  dieses  werden 
vor  dem  Einlauf  in  die  Seheibe  durch  den  hohen 
Druck  in  Anbetracht  des  losen  Gofügos  eines 
Kabelseiles  Litzen  herausgedrückt  i  vergl.  Abbil- 
dung 1 1.  Dieselben  werden  alsdann  beim  Laufen 
um  die  Scheibe  zwischen  diese  und  das  Seil  ge- 
preßt, wodurch  natürlich  eine  starko  Beschädi- 
gung des  Seiles  herbeigeführt  wird.  Ganz  be- 
sonders schädlich  sind  Anordnungen,  bei  denen 
das  Seil  nicht,  allein  um  kleine  Scheiben,  son- 
dern auch  bald  in  der  einen,  bald  in  der  andern 
Richtung,  also  in  S-Form,  geführt  wird.  Obige 
Ausführungen  dürften  sich  beim  Kranbau  haupt- 
sächlich auf  lose  Rollen  beziehen.  Meist  wird 
das  Seil,  besonders  bei  den  komplizierten  mo- 
derneu Ausführungen  von  Laufkranen,  den  Ver- 
ladeanlagen, auch  noch  außerdem  Uber  allerhand 
Führungsrollen  zur  Trommel  geführt.  Auch 
diese  Rollen  haben  in  der  Kegel  einen  zu  kleinen 
Durchmesser.  Es  empfiehlt  sich  überhaupt,  wenn 
möglich,  allen  Scheiben  denselben  Durchmesser 
zu  geben,  damit  der  Krümmungsradius  immer 
derselbe  bleibt. 

Charakteristisch  für  die  Ursache  der  Draht- 
brüche ist  immer  die  Art  des  Bruches.  Ist 
der  Bruch  rechtwinklig,  so  kann  auf  Stauchungen 
oder  Strukturveränderungen  geschlossen  werden. 
Sind  die  Enden  zugespitzt,  so  ist  der  Bruch 
durch  Zugbeanspruchung  über  die  Elastizitäts- 
grenze erfolgt.  Je  harter  der  Draht  ist,  desto 
gefahrlicher  wird  die  Einwirkung  der  Stauchungen. 
Bei  Scheiben  mit  einem  der  Seilkonstruktion 
entsprechenden  Durchmesser  tritt  ja  natürlich 
auch  mit  der  Zeit  ein  Verschleiß  der  Drahte 
ein.  jedoch  zeigen  die  Drahthrücho  alsdann  ein 
anderes  Merkmal.  Die  Drähte  sind  durch  den 
mechanischen  Verschleiß  des  Drahtmaterials  ab- 
geflacht. Weil  der  Gußstahl  mit  der  Zeit  sehr 
leicht   kristallinisch   wird,   so   kommt   es  vor, 
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daß  solche  Drähte,  wenn  sie  vielleicht  auf  den 
halben  metallischen  Querschnitt  verschlissen  sind, 
alsdann  auch  brechen.  Ich  mache  ganz  be- 
sonders darauf  aufmerksam,  daß  die  Erscheinungen 
um  so  schlimmer  sind,  je  harter  der  Draht  ist. 
Unter  guter  Haltbarkeit  des  Seiles  verstehe  ich. 
daß  ein  Seilverschleiß  erreicht  wird,  bei  dem 
möglichst  das  Seil  auf  seiner  ganzen  Oberfläche 
ein  gleichmäßiges  Abflachen  der  Drähte  aufweist. 
Ein  solches  Seil  wird  bei  sorgfaltiger  Beobach- 
tung nicht  plötzlich  reißen.  Durch  die  Biegungs- 
beanspruchung werden  die  Drähte  nach  der  Ab- 
flachung in  Verbindung  mit  allerhand  Stauchungen 
allmählich  zum  Bruch  kommen. 

Wir  kommen  nun  zur  Konstruktion  der 
Trommeln.  Dieselben  werden  glatt  oder  auch, 
was  meist  der  Fall  ist,  mit  Rillen  versehen 
verwendet.  Abbild.  3  (obere  Abbildung)  zeigt 
schematisch  eine  Trommel  mit  Rillen.  Der  Vor- 
teil der  Rillen  be- 
steht darin,  daß  die 
einzelnen  Seilum- 
wicklungen sich 
nicht  berühren  kön- 
nen. Es  ist  hierbei 
zu  beachten,  daß 
die  Rillenabstande 
groß  genug  sein 
müssen,  damit  das 
durch  die  Belastung 
deformierte  Seil 
nicht  daran  reibt. 
Unter  Umstanden 
kann  aber  die  An- 
Ordnung  von  Rillen 

erst  recht  für  das  Seil  zum  Verhängnis  werden, 
worauf  ich  nachstehend  an  Hand  von  Beispielen 
aus  der  Praxis  zurückkommen  werde.  Abbild.  3 
(untere  Abbildung)  zeigt  eine  Trommel  ohne 
Rillen.  Diese  Konstruktion  ist  durchaus  zu  ver- 
werfen, da  naturgemäß  die  einzelnen  Seilumschlin- 
gungen  sich  aneinander  reiben. 

Die  Verwendung  der  Drahtseile  als  soge- 
nannte Transmissionsseile  kommt  heute  kaum 
noch  in  Frage,  weshalb  wir  die  Haltbarkeit 
dieser  Seile  nicht  zu  untersuchen  brauchen.  Es 
mag  nur  darauf  hingewiesen  sein,  daß  auch  hier 
stets  über  die  Haltbarkeit  der  Seile  geklagt 
wurde,  sobald  kleinere  Ablenkungs-  oder  Spann- 
scheiben verwendet  wurdeD. 

Das  wichtigste  Arbeitsfeld  für  Seile  ist  der 
Bergbau.  Ohne  Seile  ist  dieser,  einstweilen 
wenigstens,  in  wirtschaftlicher  Weise  nicht  mög- 
lich. Hier  finden  wir  das  älteste  Anwendungs- 
gebiet für  Drahtseile;  kein  Wunder,  daß  also 
hier,  wo  auch  meist  räumliche  Hinderungsgründe 
nicht  bestehen,  der  Konstrukteur  den  Bemühungen 
des  Seilfabrikanten  entgegenkommen  konnte  und 
große  Scheiben  verwendete,  um  so  mehr,  als  da- 
durch die  Konstruktion  der  Maschinen  eine  kom- 
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Abbildung  3.  Seiltrommeln 
mit  und  ohne  Rillen. 
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pendiöserc  und  vor  allen  Dingen  auch  der  Ab- 
lenkungswinkel über  die  Scheiben  nach  dem 
Schacht  möglichst  klein  wurde.  Eigentliche 
Konstruktionsfehler  werden  in  der  Maschinen- 
anordnung bei  Schachtförderungen  heute  in  be- 
zug  auf  Anwendung  von  Drahtseilen  kaum  mehr 
gemacht  und  man  erreicht  auch  für  den  Fall, 
daß  die  Konstruktion  der  Seile  und  das  zu  ver- 
wendende Material  den  lokalen  Anforderungen 
genügen,  in  der  Regel  eine  Haltbarkeit  der  Seile 
bezw.  einen  Verschleiß,  der  als  normal  bezeichnet 
werden  muß.  Es  können  ja  hier  meist  die  Seile 
nicht  so  ausgenutzt  werden,  wie  man  es  auf  den 
anderen  Anwendungsgebieten  wohl  tun  würde, 
mit  Rücksicht  darauf,  daß  zu  viel  dabei  auf 
dem  Spiele  steht.  Es  kommt  bei  Förderseilen 
auch  noch  besonders  hinzu,  daß  durch  Stöße, 
die  teils  unvermeidlich  sind,  auch  das  Material, 
besonders  wenn  es  hart  ist,  Strukturverände- 
rungen erleidet,  die  eine  äußere  Beschädigung 
des  Seiles  nicht  herbeiführen  und  doch  den  vor- 
sichtigen Betriebsleiter  zwingen,  das  Seil  ab- 
zulegen.   Dieses  bei  den  Trommelförderungen. 

Bei  den  Kocpefördcrungen  (benannt  nach 
Bergdirektor  Koopo  in  Bochum)  ist  natürlich  ein 
sehr  großer  Scheibendurchmesser  doppelt  ge- 
boten mit  Rücksicht  auf  den  sehr  großen 
Flachendruck.  Da  an  jedem  Seilende  eine  Schale 
hangt,  so  sind  die  Beanspruchungen  eines  Koepe- 
seiles  allein  in  bezug  auf  die  Stöße,  die  durch 
das  Aufsetzen  der  Schalen  in  das  Seil  kommen, 
von  vornherein  schon  bedeutend  größer  als  die 
eines  Troinmelscilcs.  Hinzu  kommt  noch  die 
zusatzliche  Beanspruchung,  hervorgerufen  durch 
das  mehr  oder  weniger  unvermeidliche  Gleiten 
des  Seiles  auf  der  Scheibe  und  durch  das  Ar- 
beiten des  Seiles  in  sich  infolge  der  wechseln- 
den Spannung.  Es  ist  hier  natürlich  anzu- 
streben, daß  die  tote  Last  ein  Mindestgewicht 
nicht  unterschreitet,  damit  der  Mindestflilchen- 
druck  gegen  den  l'mfang  der  Scheibe  so  groß 
wird,  daß  auch  das  Gleiten  auf  ein  Mindestmaß 
beschrankt  wird.  Die  große  tote  Last  bedeutet 
aber  eine  unproduktive  Belastung  des  Seiles  in 
ruhendem  und  bewegtem  Zustande.  In  dem  Fall, 
wo  man  diesen  Nachteil  nicht  mit  in  Kauf 
nehmen  möchte,  kann  eine  vorgelagerte  Scheibe 
zur  Vergrößerung  des  umspannten  Bogens  an- 
geordnet werden.  Die  Scheibe  hat  ja  dann  aueh 
zu  gleicher  Zeit  den  Vorteil,  daß  Seilenden  zum 
Zwecke  der  Untersuchung  abgehauen  werden 
können.  Der  Nachteil  dieser  Einrichtung  be- 
steht nun  wieder  darin,  daß  größere  Biegungsbean- 
spruchungen des  Seiles  hervorgerufen  werden. 
Es  mag  hier  nochmals  darauf  hingewiesen  wer- 
den, daß  die  Größe  der  Reibung  nicht  von  dem 
Durchmesser  der  Scheibe  abhängig  ist,  sondern 
in  erster  Linie  von  dem  umspannten  Bogen. 

Die  Verwendung  der  Drahtseile  zu  maschi- 
nellen  Streckenfördcrungon    hat   in  don 


letzten  Jahren  dadurch  an  Bedeutung  gewonnen, 
daß  man  in  der  Lage'  ist  nach  den  modernen 
Ausführungen  Kurven  zu  durchfahren.  Mit 
diesem  Vorteil  sind  natürlich  auch  Nachteile 
verbunden,  darin  bestehend,  daß  durch  die  Ab- 
lenkung der  Seile  an  den  Kurven  ein  beschleu- 
nigter Seil  verschleiß  herbeigeführt  wird.  Bei 
der  Konstruktion  von  Seilförderungen  muß  in 
erster  Linie  angestrebt  werden,  daß  durch  die 
Umlenkung  des  Seiles  mittels  Kurvenscheiben 
einerseits  möglichst  geringe  Flflchendrücke  und 
anderseits  mit  Rücksicht  auf  die  zu  verwenden- 
den Mitnehmer  möglichst  kleine  Ablenkungs- 
winkel erreicht  werden.  Hieraus  bestimmt  sich 
der  vorteilhafteste  Durchmesser  der  Kurven- 
rollen, und  nicht  dadurch,  daß  man  allein  sagt, 
die  Scheibe  muß  einen  Durchmesser  haben,  der 


Abbildung  4.    Falnrlip  und  richtige  Seilführung 
bei  Hillentrommeln. 


ein  Vielfaches  vom  Seil  oder  Drahte  ist.  Nur 
an  der  Stelle,  wo  die  Miudestbeanspruchung  des 
Seiles  ist,  kann  unter  Umständen  der  Seildurch- 
messer  allein  für  die  Größe  der  Scheibe  be- 
stimmend sein. 

Bei  allen  Seilförderungen  ist  für  die  Balt- 
barkeit  des  Seiles  von  größter  Wichtigkeit  die 
Konstruktion  des  Antriebes.  Wie  derselbe 
konstruiert  sein  muß,  um  eine  lange  Haltbarkeit 
des  Seiles  zu  orreichen,  habe  ich  in  einer  andern 
Arbeit*  schon  vor  einigen  Jahren  dargelegt,  und 
kann  ich  mir  wohl  versagen,  hierauf  eingehend 
zurückzukommen.  Ich  möchte  nur  nochmals 
ganz  besonders  auf  die  große  Bedeutung  des 
Flächendruckes  bei  Verwendung  von  Drahtseilen 
hinweisen.    Es  ist  unbedingt  notwendig,  ganz 

•  K.  Höckel:  „Wie  «oll  der  Antriub  einer  ma- 
Hcliindlcwi  Seil  Förderung  mit  Kueknirlit  auf  die  Scho- 
nung den  Seilen  konstruiert  Hein  r"  2.  Aufl.  St.  ,1c- 
hann-Sanrbrücken  19i>;>. 
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gleichgültig,  zu  welchem  Zwecke  das  Seil  ver- 
wendet wird,  daß,  sobald  dasselbe  über  Scheiben 
geführt  wird,  der  Flflchendruck  bei  'Bestimmung 
des  Scheibendurchmessers  mit  in  Betracht  ge- 
zogen wird.  Ebenso  wie  man  heute  dahin  strebt, 
den  Achsen,  Lagern  usw.  große  Auflageflächen 
zu  geben,  um  ein  Warmlaufen  möglichst  zu  ver- 
hüten, ist  es  angebracht,  den  Seilen  auf  den 
Scheiben  möglichst  große  Auflageflächen  zu 
geben,  damit  der  Flachendruck  und  auch  der 
Druck  der  Drahte  und  Litzen  gegeneinander 
möglichst  gering  wird. 


ii.al  2i7 


wohingegen  Trommel  b  nur  zur  Führung  des 
Gegengewichtsseiles  dienen  sollte.  Das  Seil  L 
hatte  eine  leidlich  gute  Haltbarkeit,  wohingegen 
das  Seil  G  nicht  zum  Halten  gebracht  werden 
konnte.  Dieses  Seil  habe  ich  in  der  Abbild.  4 
besonders  hervorgehoben.  Die  Seilführung  (in 
großem  Maßstabe  links)  zeigt  das  Seil,  wie  es 
geführt  wurde,  und  rechts,  wie  es  hätte  geführt 
werden  sollen.  Man  ersieht  auf  den  ersten 
Blick,  daß  die  Trommel  b  schlecht  montiert 
war.  Die  Trommel  b  hatte  etwas  mehr  nach 
rechts  gerückt  werden  sollen,  so  daß  die  Rillen 
der  Antriebstrommel  genau  pa- 
rallel den  Killen  der  Führungs- 
trommel geblieben  waren.  Da- 
durch, daß  dies  nicht  der  Fall 
war,  rieb  sich  das  Seil,  wie 
aus  dem  Querschnitt  ersichtlich 
ist,  an  dem  Punkte  c  der  Rille. 
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Abbildung  5.  Beschädigung 
de«  Seilen  auf  dor  ganzen 
Längein  Form  eines  Bandes. 


Abbildung  6. 
Heraustreten  der  Drahtseele  infolge 
Lockerns  der  Litzen. 


Ich  möchte  jetzt  zu  der  Besprechung  des 
mir  gütigst  überlassenen  Materiales  aus  der 
Praxis,  von  dem  ich  das  Typischste  heraus- 
gegriffen habe,  übergehen. 

Abbildung  4  zeigt  uns  die  Anordnung  der 
Winde  eines  Stahlworkslaufkranes.  An  dem 
Seil  L  hilngt  die  Last  1,  deren  totes  Gewicht 
durch  das  Gegengewicht  g,  welches  an  einem 
besonderen  Seile  G  hängt,  ausbalanciert  wird. 
Es  ist  vorgekommen,!  daß  das  Seil  G  nach 
14 tagiger  Betriebs/.ei  t  plötzlich  gerissen  ist.  und 
es  muß  als  ein  ganz  besonderes  Glück  bezeichnet 
werden,  daß  die  Leute,  welche  darunter  arbei- 
teten, nicht  getötet  wurden.  Die  Trommel  a 
wurde    durch    den    Elektromotor  angetrieben, 


Abbildung  7. 

Die  Folge  davon  war  eine  Be- 
schädigung des  Seiles  auf  die 
ganze  Länge,  welche  mit  der 
Trommel  in  Berührung  kam. 
und  zwar  in  Form  eines  Ban- 
des (Abbildung  5). 

In  einem  andern  Falle  wurde 
ein  Seil  aus  verhältnismäßig 
dicken  Drähten  verwendet,  bei 
sonst   übliche   mittlere  Hanfseele 

Es  geschab 


welchem  die 

durch  eine  Drahtseele  ersetzt  war. 
dies  deshalb,  well  das  Seil  in  einem  heißen 
Räume  arbeitete.  Abbildung  6  zeigt,  daß  die 
Drahtseele  an  einer  Stelle  zwischen  den  Litzen 
herausgetreten  ist.  Die  Erklärung  hierzu  ist 
darin  zu  suchen,  daß  bei  Verwendung  von  zu 
kleinen  Trommeln  und  Scheibendurchmessern 
offenbar  infolge  der  starren  Seilkonstruktion  bei 
dem  Umbiegen  des  Seiles  ein  Lockern  der  Litzen 
gegeneinander  eingetreten  ist,  was  zur  Folge 
hatte,  daß  beim  Nachlassen  der  Belastung  die 
lockergelasseno  Seele  heraustrat.  Das  Seil  war 
nur  ganz  kurze  Zeit  im  Betriebe,  was  man  schon 
äußerlich  wahrnehmen  kann,  da  ein  mechanischer 
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Verschleiß  an  der  Oberfläche  nicht  zu  beobachten 
ist.  Früher  verwendete  man  an  derselben  Stelle 
Seile  mit  Hanfseele,  die  wesentlich  länger  ge- 
halten haben,  und  man  beabsichtigt  jetzt  nach 
den  schlechten  Erfahrungen  mit  der  Drahtseele, 
dieselbe  durch  eine  Asbestseele  zu  ersetzen. 


I  I 
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Abbildung  8.    Anordnung  der  Ausgleich  rolle 
bei  einem  Aufzug. 

Abbildung  7  zeigt  schematisch  die  Anordnung 
eines  Koksaufzuges.  Die  untere  Trommel  hatte 
eine  gedrehte  Rille.  Oben  wurde  das  Seil  über 
zwei  vor  einander  gelagerte  Scheiben  gefuhrt. 
Das  Seilstück,  welches  über  diese  oberen  Scheiben 
lief,  zeigte  einen  bandförmigen  Verschleiß  über 
die  ganze  Lange,  sonst  war  das  Seil  vollkommen 
in  Ordnung.    Es  hat  sich  hier  das  durch  die 

Spiralen  seitlich  hin 


und  her  geführte  Seil 
an   dem    Rande  der 
oberen  Scheibe  gerle- 
J    1\  ben ,  wovon  die  ein- 

seitige bandförmige 
Beschädigung  her- 
rührt. Es  kommt  hier 
hinzu,  daß  auch  die 
oberen  Scheiben  von 
1  m  <t?  zu  klein  waren, 
infolgedessen  der  Flä- 
chendruck bei  der 
ziemlich  großen  Be- 
lastung von  6000  kg 
und  der  geringen  Um- 
spannung  sehr  groß 
wurde.  In  einem  sol- 
chen Falle  wurde  es  sich  empfehlen,  statt  der 
zwei  kleinen  Scheiben  eine  große  zu  nehmen. 
Dadurch  würde  der  Flachendruck  ganz  bedeutend 
vorringert,  unter  Voraussetzung  einer  genügen- 
den Rillenbreite  und  sachgemäßer  Montage,  die 
ein  Berühren  der  Scheibenrftnder  durch  des  Seil 
ausschließt. 

Abbildung  8  zeigt  die  Anordnung  eines  Auf- 
zuges, bei  dem  ebenfalls  die  Drahtseile  nicht 
halten  wollten.    Die   Ausführung,   wie  Anord- 
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Abbildung  !l. 


nung  A  sie  zeigt,  mit  der  Anordnung  einer  Aus- 
gleichrolle, die  mit  Rücksicht  auf  den  vermeint- 
lichen Platzmangel  klein  gewählt  wurde,  ist 
später  durch  die  Ausführung  nach  Anordnung  B, 


Abbildung  10.    Seilbofeatigung  auf  Trommeln. 

bei  welcher  die  Ausgleichrolle  einen  wesentlich 
größeren  und  zwar  den  gleichen  Durchmesser 
wie  die  übrigen  Rollen  bekam,  ersetzt  worden. 
Seit  der  Zeit  wurde  eine  wesentlich  bessere  Halt- 
barkeit des  Seiles  erreicht. 
Man  hatte  in  diesem  Falle 
außerdem  schlechte  Erfah- 
rungen mit  einer  zu  hohen 
Bruchfestigkeit  der  Drähte 
gemacht. 

Abbildung  9  läßt  wieder 
eine  andere  Anordnung  von 
Seilen  erkennen,  bei  der 
eine  Haltbarkeit  nicht  er- 
reicht wurde,  mit  Rücksicht 
darauf,  daß  das  Seil  durch 
die  seitliche  scharfe  Ablen- 
kung sich  am  Rande  der 
Trommel  gerieben  hat  und 
infolgedessen  ebenfalls  wie- 
der bandförmig  verschlissen 
wurde.  In  diesem  Falle 
zeigte  sich  auch,  wie  aus 
der  Abbildung  10  ersicht- 
lich, daß  die  Seilbefestigung 
auf  der  Trommel  ungeschickt 
vorgenommen  war.  Der 
Knick  des  Seiles  war  zu 
scharf  und  Ist  das  Seil  an 
dieser  Knickstelle  plötzlich 
gerissen.  Um  diesen  Uebel- 
stand  zu  beseitigen,  hat 
man,  wie  aus  der  Abbildung 
zu  entnehmen  ist.  nachher 
eine  Rolle  eingebaut,  und 
seit  der  Zeit  verstummten 
die  Klagen  über  Haltbarkeit  des  Seiles  an 
dieser  Stelle. 

Abbildung  11  zeigt  die  Verwendung  eines 
Seiles  bei  einem  hydraulischen  Kran.  Hier 
zeigten  sich  rundherum  über  die  ganzen  Längen 
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Abbildung  11. 
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des  Seiles,  welche  die  losen  Rollen  zu  durch- 
fahren hatten,  eine  Unmenge  stumpfer  Draht- 
brüche. Es  ist  dies  charakteristisch  dafür,  daß 
das  an  und  für  sich  gut  geführte  und  an  irgend- 
welchen Stellen  Kanten  nicht  berührende  Seil 
über  zu  kleine  Rollen  unter  zu  großer  Be- 
lastung geführt  wurde. 


Abbildung  12.    Anordnung  einer  so  kleinen 
AuBgleichrolle  bei  einer  Laufkatze. 

Abbildung  12  stellt  die  Anordnung  einer 
Laufkatze  dar,  bei  welcher  das  Seil  über  eine 
Führungsrolle  geführt  wurde,  bevor  es  über  die 
lose  Rolle  lief.  Die  größte  Abnutzung  des 
Seiles  zeigte  sich  gerade  an  der  Stelle,  an  wel- 
cher es  über  die  Führungsrolle  abgelenkt  wurde. 
Es  ist  dies  wieder  ein  Beweis  dafür,  daß  die 
Rolle  zu  klein  war.    Es  würde  in  diesem  Falle 
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Abbildung  13.    Ungünstige  doppelte  S-Kur*o. 

znm  mindesten  empfehlenswert  sein,  den  Durch- 
messer der  Führungsrolle  etwa  so  groß  zu 
nehmen,  wie  den  der  großen  Flaschenrollen. 

Bei  dieser  Gelegenheit  möchte  ich  bemerken, 
daß  seitens  der  Kranbaufirmen  neuerdings  der 
Seilfabrikant  immer  mehr  dazu  gedrängt  wird, 
Seile  aus  Drähten  mit  sehr  hober  Bruchfestigkeit, 
sogar  Uber  200  kg  f.  d.  qmm,  zu  verwenden. 
Wer  irgendwie  Erfahrungen  in  Gußstahlseilen  hat  . 
der  muß  zugeben,  daß  in  der  Verwendung  sol- 
cher Seile  kein  Segen  liegen  kann.  Der  Draht 
igt  zu  hart.  Je  harter  der  Draht  ist,  desto 
weniger  ist  er  biegsam,  desto  rascher  wird  er 
kristallinisch,  desto  schlechter  vertragt  er  Stau- 
chungen und  Stöße,  desto  unzuverlässiger  ist  er 
überhaupt  im  Material.    Ich  betrachte  es  also 


als  einen  ganz  direkten  Fehler  und  durchaus 
nicht  im  Interesse  des  Verbrauchers,  wenn  solche 
Seile  überhaupt  bei  Krananlagen  in  Vorschlag 
gebracht  werden,  es  sei  denn,  daß  sehr  große 
Scheiben  verwendet  werden  können.  Die  Ver- 
wendung solcher  Seile  ermöglicht  dem  Krankon- 
strukteurunter Umständen,  einen  verhältnismäßig 
billigeren  Kran  anzubieten,  da  das  Seil  dünner 
ist  und  somit  die  ganzen  Dimensionen  der  Lauf- 
katze kleiner  werden.  Damit  ist  aber  dem 
Betriebsleiter  nach- 
her nicht  gedient, 
da  er  bei  unzweck- 
mäßigen Seilen 
niemals  die  uner- 
läßliche Betriebs- 
sicherheit orrei- 
chen kann. 

Abbild.  1 3  zeigt 
die  Anordnung  von 
Führungsscheiben, 
die  für  die  Halt- 
barkeit eines  Draht- 
seilbahn -  Zugseiles 
besonders  verhäng- 
nisvoll wurden. 
Hier  ist  die  Ursache 
zu  Drabtbrücben 
die  S-förmige  Seil- 
führung mit  gerin- 
gen Abständen  und 
kleinen  Scheiben. 
Erschwerend  kam 
noch  hinzu,  daß  ein 

verhältnismäßig 
dicker  Draht  bei 
dem  Seil  Verwen- 
dung fand. 

Als  letztes  Mu- 
ster aus  der  Praxis 
erlaube  ich  mir 
Ihnen  ein  Seil  vor- 
zuführen, welches 
sieben   Jahre  als 


Abbildung  14. 
Streekenförderseil  nach  eieheo- 

j  ährigem  Betrieb 
und  21000000  tkm  Leurtus?. 


Streckenförderseil  im  Betrieb  gewesen  ist  (Ab- 
bildung 14).  Dasselbe  hat  insgesamt  rund 
21000000  tkm  zurückgelegt.  Der  Verschleiß 
des  Seiles  ist  durchaus  normal ;  man  sieht,  wenn 
man  das  alte  Seil  mit  dem  neuen  vergleicht, 
auf  den  ersten  Blick,  daß  der  Verschleiß  der 
nicht  gebrochenen  Drähte  ein  durchaus  regel- 
mäßiger und  normaler  ist.  Das  Seil  wurde  ab- 
gelegt, nicht  weil  es  nicht  mehr  länger  im  Be- 
triebe hätte  bleiben  können,  sondern  weil  es  er- 
setzt werden  mußte  durch  ein  wesentlich  stär- 
keres infolge  Verdopplung  der  Leistungsfähig- 
keit der  Streckenförderung. 

Zum  Schluß  möchte  ich  Ihre  Aufmerksamkeit 
noch  auf  die  Konstruktion  von  Förderketten 
lenken.    Nach  jahrelangen  Untersuchungen  von 


Digitized  by  Google 


10.  Juni  1808. 


Konstruktion  der  Seü-  und  Kettentriebe, 


Stahl  and  Eisen.  835 


verschlissenen  Kettenstücken  bin  ich  zu  der  Ueber- 
zeugung  gekommen,  daß  es  zweckmäßig  sein 
würde,  die  Förderketten  anders  zu  konstruieren. 


Abbildung  15. 
Bisherige  Ausführung  von  Förderketten. 

als  es  bisher  allgomein  üblich  war.  Es  ist  bei 
der  Kette  genau  wie  beim  Seil,  so  daß  mnn  an 
alten  verschlissenen  Stücken  etwaige  Mangel 
der  Konstruktion  untersuchen  muß. 


Abbildung  16. 
Kette  mit  eingearbeiteten  Gliedern. 

Abbildung  15  zeigt  eine  Kette  in  neuem,  und 
Abbildung:  16  eine  solche  in  altem  Zustande. 
Auf  den  ersten  Blick  ersiebt,  man.  daß  die  Ketten- 
glieder bei  der  alten  Kette  sich  gewissermaßen 
nur  in  einem  Punkte  berühren.  Unter  Umstunden 
sind  diese  Ketten  kolossal  stark  belastet,  mit 


mehreren  Tausend  Kilogramm  Nun  muß  man 
sich  die  Vorstellung  machen,  wie  gewaltig  groß 
der  Flftchendruck  der  beiden  sich  berührenden 
Kettenglieder  an  der  winzig  kleinen  Berührungs- 
stelle sein  wird.  Man  hat  die  Beobachtung  ge- 
macht, daß  sich  schon  nach  eintägiger  Betriebs- 
dauer solche  Ketten  nicht  unwesentlich  längen. 
Ich  habe  gefunden,  daß  dieses  Langen  in  der 
ersten  Zeit  darauf  zurückzuführen  ist,  daß  der 
Hammerschlag  an  den  Berührungsstellen  abspringt. 
Nachdem  die  Kette  einige  Tage  im  Betrieb  war, 
stellte  sich  heraus,  daß  die  Glieder  an  den  Be- 
rührungsstellen  schon  anfangen,  sich  einzuarbeiten. 
Bei  dem  unglaublich  großen  Flftchendruck  braucht 
man  sich  darüber  nicht  zu  wundern.  In  dem 
Verhältnis,  in  dem  Rieh  die  Glieder  ineinander 
einarbeiten,  wird  auch  ein  Längen  der  Kette, 


Abbildung  17. 
Dem  Verschleiß  entsprechende  vorteilhafte 
Ausführung  Ton  Förderketten. 

welches  unter  Umstanden  für  den  Betrieb  sehr 
lastig  ist,  beobachtet.  Je  mehr  sich  die  Glieder 
ineinander  einarbeiten,  desto  größer  wird  die 
Berührungsfläche,  desto  geringer  wird  der  Flachen- 
druck und  desto  weniger  wird  geklagt  über  das 
Langen  der  Kette.  Es  kommt  zum  Schluß  so  weit, 
daß  die  Glieder  sich  ineinander  einarbeiten,  wie 
das  in  Abbildung  16  dargestellte  Muster  zeigt. 
Man  erkennt  hier,  daß  das  Kundeisen,  aus  welchem 
die  Kette  hergestellt  wurde,  an  der  Berührungs- 
stelle einen  ovalen  Querschnitt  angenommen  hatte. 
Man  sieht  sofort,  daß  nunmehr  relativ  große  Be- 
rührungsflächen vorhanden  sind.  Die  verschlissene 
Kette  zeigt  also  das  Mittel,  welches  zu  benutzen 
ist,  um  von  vornherein  einen  geringen  Flachen- 
druck und  somit  geringeres  Langen  zu  erhalten 
Die  theoretische  Untersuchung  ergab,  daß  es 
empfehlenswert  sein  muß,  die  Ketten  von  vorn- 
herein aus  elliptischem  Eisen  zu  kon- 
struieren (Abbild.  17),  und  man  kommt  somit  zu 
der  Form,  die  auch  die  verschlissene  Kette  an 
den  Berührungsstellen  der  Glieder  zeigt.  Auf 
der  Königlichen  ßerginspektion  II  Luisenthal  ist 
eine  solche  Kette  versuchsweise  in  Betrieb. 

Es  ist  natürlich,  daß  bei  einer  Kette,  die  in 
der  bisherigen  Konstruktion  ganz  bedeutenden 
Querschnitts  Veränderungen  unterworfen  ist.  plötz- 
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lieh  Brüche  zu  erwarten  sind,  die  ja  auch  der 
Kettenfabrikant  ebenso,  wie  dor  Seilfabrikant  dies 
für  das  Seil  erstrebt,  dem  Verbraucher  ersparen 
möchte.  Denn  nach  meiner  Meinung  ist  die  An- 
sicht, auf  die  man  öfters  stößt,  daß  es  dem  Fa- 
brikanten von  solchen  Zugorganen  wohl  recht 
sein  könne,  wenn  sein  Material  nur  rasch  ver- 


schlissen wird,  damit  möglichst  viel  neues  be- 
stellt werden  muß,  nicht  richtig.  Es  muß  du 
erste  Bestreben  für  den  Fabrikanten  sein,  stets 
bemüht  zu  bleiben,  eine  möglichst  große  Halt- 
barkeit seiner  Fabrikate  zu  erreichen,  damit  der 
Betriebsleiter  vor  Störungen  seines  Betrieb« 
bewahrt  bleibt. 


Ueber  die  Fortschritte  in  der  Verwendung 
großer  elektrischer  Oefen  zur  Fabrikation  von  Kalziumkarbid 
und  hochprozentigem  Ferrosilizium. 

Von  Dr.-lng.  Walter  Conrad  in  Wien. 
(8chluß  von  Seite  800.) 


U eberblickt  man  die  vorgeführte  Reihe  der 
Ofenkonstruktionen,  so  fällt  in  erster  Linie 
ihre  Gleichartigkeit  und  Einfachheit  auf.  Außer 
der  Vergrößerung  der  Einheiten  hat 
eigentlich  der  elektrische  Ofenbau,  seit 
Werner  Siemens  das  Kohlenstäbchen 
znm  erstenmal  in  den  Graphittiegel  ein- 
tauchte, keine  prinzipiellen  Fortschritte 
erfahren. 

Im  grellsten  Gegensatz  dazu  steht  die  un- 
endliche Vielfältigkeit  der  Patentliteratnr,  welche 
sich  über  elektrische  Oefen  verbreitet.  Dieser 
Widerspruch  beleuchtet  die  Bchon  oft  besprochene 
Tatsache,  daß  das  Verfahren  aller  Patentämter 
zwar  den  Bedürfnissen  des  Chemikers  vorzüglich 
angepaßt  ist,  dagegen  denen  des 
ingenieurs  nur  sehr  unvollkommen 
trägt.  Ein  chemisches  und  ein  nichtchemisches 
Patent  sind  zwei  verschiedene  Dinge.  Das 
erste  wird  angemeldet,  nachdem  das  Verfahren 
im  Laboratorium  wenigstens  einmal  gelungen  ist, 
nichtchemische  Patente  werden  dagegen  im  Zn- 
stande der  Zetchuung  zur  Patentierung  ein- 
gereicht. Der  Vorprhfer  kann  sie  darum  auf 
ihre  Ausführbarkeit  nur  nach  der  Zeichnung  be- 
urteilen. Nun  ist  eine  solche  Beurteilung  zwar 
jedem  Praktiker  im  Rahmen  seines  Spezialgebietes 
möglich,  dagegen  stellt  sie  den  Vorprüfer,  der 
nur  selten  übor  Werkstatt-  oder  Betriebserfah- 
rung verfügt,  vor  eine  außerordentlich  schwierige, 
manchmal  unlösbare  Aufgabe.  Darum  tritt  na- 
turgemäß bei  der  Beurteilung  nichtchemischer 
Erfindungen  die  Frage  der  Ausführbarkeit 
an  Bedeutung  zurück  hinter  die  Frage  der  Neu- 
heit des  Gedankens.  Nun  gibt  es  aber  auf 
dem  Gebiete  des  Maschinenwesens  kaum  einen 
Gedanken,  der  nicht,  lange  bevor  er  in  die  Tat 
umgesetzt  werden  konnte,  irgendwo  schon  gedacht, 
ausgesprochen  und  leider  auch  gedruckt  worden 
ist,  allerdings  in  unfertiger  und  zur  Ausführung 
nnreifer  Form.  So  stammt  z.  B.  das  englische 
Patent  über  Luftdruck- Radreifen  aus  dem  18.  Jahr- 
hundert.   Den  Erbauern  der  Dampfturbinen  war 


es  kaum  möglich,  wesentliche  Teile  ihrer  Kon- 
struktion zu  patentieren,  weil  alle  solchen  durth 
die  embryonalen  Patente  der  fünfziger  und  »ech- 
ziger  Jahre  vorweggenommen  sind.  Da  bei  der 
Beurteilung  der  Nenheitsscbädlichkeit 
von  Veröffentlichungen  anf  den  Grad  ihrer 
technischen  Reife  keine  Rücksicht  genommen 
wird,  gleicht  die  Verteidigung  mechanisch  ma- 
schineller Patentanmeldungen  einem  Kampf  oit 
Gespenstern,  mit  schattenhaften  GeiateBprodokteo, 
die  für  die  Technik  tot  und  bedeutungslos  bloß 
zu  dem  Zwecke  erwachen,  um  dem  tatkräftigen 
Konstrukteur  den  Weg  znr  Anerkennnng  und 
zum  Verdienst  zu  versperren. 

Dasselbe  gilt  von  elektrischen  Ofenkongtrok- 
tionen,  deren  Ausführbarkeit  noch  viel  weniger 
als  die  mechanischer  Konstruktionen  ohne  prak- 
tische Erfahrung  aus  der  Zeichnang  allein  be- 
urteilt werden  kann.  Dadurch  entstehen  i.  B. 
Patentbeschreibungen,  welche  es  als  selbstver- 
ständlich ansehen,  daß  die  Charge  vom  Zustaod 
einer  trockenen  schüttbaren  Masse  unmittelbar 
in  den  einer  vollkommenen  Flüssigkeit  übergeht. 
An  die  Zwischenznstände,  die  breiigen  Schmelzes 
oder  die  steinharten  Ofensauen  wird  nicht  ge- 
dacht, ebensowenig  an  die  Aenderung  der  Leit- 
fähigkeit der  Beschickung  und  der  Ofenban- 
materialien  bei  verschiedenen  Temperaturen.  Bf 
liebt  ist  auch  die  Voraussetzung  nicht  existieren- 
der Stoffe,  zum  Beispiel  ein  „der  Schmelztempe- 
ratur des  Karbids  widerstehender  und  dab« 
elektrisch  nicht  leitender  Körper".  Die  Menge 
der  unausführbaren  Papierkonstruktionen  ward« 
sofort  verschwinden,  wenn  die  Vorprüfung  *« 
bei  chemischen  Patenten  auch  bei  nicht  ehe- 
mischon  in  erster  Linie  den  Nachweis  der 
Ausführbarkeit  bezw.  der  stattgefis- 
denen  erfolgreichen  Ansführnng  ver- 
langen nud  erst  in  zweiter  Linie  auf  die  Prü- 
fung der  Neuheit  losgehen  würde. 

Als  notwendige  Ergänzung  dieser  Maßnahm« 
erscheint  die  Streichung  aller  derjenigen  er- 
teilten Patente  ans  der  Liste  der  .nen- 
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heitsschädlichen  Veröffentlichungen",  im  Quadrat)  durchsetzen.  Bei  unseren  kleinen 
deren  Unausführbarkeit  nachträglich  nach-  Querschnitten  müssen  die  Elektroden  gefaßt  und 
gewiesen  wird.  zu  Paketen  vereinigt  werden.  Die  Fassungen 
Das  wichtigste  Ofenbaumaterial  ist  die  kann  man  nach  ihrer  Konstruktion  in  Zangen- 
Kohle,  weil  sie  die  Vorteile  eines  hohen  Schmelz-  fassungen  und  Kopffassungen  einteilen. 
Punktes  mit  denen  guter  Leitfähigkeit  und  nicht  Die  ersteren  fassen  die  Elektrode  seitlich  an 
allzu  hohen  Preises  verbindet.  Man  verwendet  beliebiger  Stelle  nnd  gestatten  eine  Langsver- 
sie  im  Ofenbau  in  Form  hartgebrannter,  ge-  Schiebung  der  Elektrode  in  der  Fassung.  Eine 
preßter  oder  gestampfter  Koksmassen,  die  ent-  vielfach  angewandte  Zangenfassung  ist  in  Ab- 
weder im  Ofen  selbst  hergestellt  oder  von  einer  bildung  4  dargestellt.  Sie  besteht  aus  zwei 
Elektrodenfabrik  bezogen  werden.  Die  Elek-  wassergekühlten  Hälften,  welche  die  Elektrode 
trodenfabrikation  ist  eine  Kokerei,  deren  Roh-  über  Eck  einklemmen.  Eine  Zangenfassung  ist 
material   Anthrazit,   Retortengraphit,   gewöhn-  auch  die  Ihnen  bekannte  Heroultsche  Band- 


Abbildung  16.  Abbildung  17.  Abbildung  18.  Abbildung  19. 

Aelteste  Schwalben-  Seitliche  Platten-  Elektroden-  Italienische  Stirn- 
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lieber  Graphit  und  Teer  sind.  Letzterer  dient 
als  Binderoittel.  Da  Koks  beim  Brennen  nicht 
volumbeständig  ist,  ist  ob  schwer,  Elektroden 
von  geometrisch  genauer  Form  zu  erhalten  und 
die  Bildung  von  Rissen  beim  Brennen  voll- 
kommen zu  vermeiden.  Die  heimische  Industrie 
hat  es  indeB  darin  schon  weit  gebracht  und  die 
in  Deutschland  und  Oesterreich  auf  den  Markt 
gebrachten  Elektroden  entsprechen  allen  An- 
forderungen. Lediglich  das  Volumen  der  Stücke 
läßt  zn  wünschen  übrig,  da  1800  mm  Länge  und 
ein  quadratischer  Querschnitt  von  330  mm  Seiten- 
lange als  Höchstmaß  gelten.  Nur  eine  fran- 
zösische Fabrik  stellt  quadratische  Elektroden 
bis  500  mm  Seitenlänge  dar.  II  er oult  wollte 
in  Amerika  die  Fabrikation  von  viel  größeren 
Dimensionen  (Länge  5  m,  Querschnitt  950  mm 


fassang,  welche  neuerdings  zum  Halten  der 
7  t  schweren  amerikanischen  Elektroden  an- 
gewendet werden  soll.  In  der  Zangenfassung 
kann  jeder  Abfall  an  Elektrode  vermieden  werden, 
indem  man,  wie  in  Abbildung  18  dargestellt, 
eine  Elektrode  an  die  andere  kettet,  was  bei 
etwas  weichem  Elektrodenmaterial  ohne  weiteres 
möglich  ist,  da  eine  an  der  andern  festbrennt. 
Die  Zangenfassung  hat  den  Nachteil,  daß  die 
Vereinigung  von  Elektroden  zu  Paketen  nicht 
möglich  ist,  was  dagegen  die  Kopffassungen 
ohne  weiteres  gestatten.  Die  älteste  und  schlech- 
teste Kopffassung  ist  die  in  Abbildung  16  dar- 
gestellte sogenannte  Schwalbenschwanzfassung. 
Sie  ist  deshalb  mangelhaft,  weil  das  Anziehen 
der  seitlichen  Schrauben  endlich  das  Absprengen 
des  Schwalbenschwanzes  znr  Folge  haben  muß. 


Digitized  by  Google 


838    Suhl  and  Eimd.     Großt  elektrische  Oefen  zur  Fabrikation  ton  Kalziumkarbid.     28.  Jahrg.  Nr.  14. 


Besser  ist  die  in  Abbildung  17  dargestellte 
Form  der  seitlich  angepreßten  Platte,  zwischen 
denen  die  Elektrode  durch  Reibung  gehalten 
wird.  Eine  eigenartige  Ausbildung  hat  die  Kopf- 
fassang in  der  schwedischen  Schule  erfahren, 
welche,  wie  in  Abbild.  20  und  21  dargestellt, 
die  Kontaktplatten  a  mit  Keilen  b  anpreßt.  Die 
Keile  stützen  sich  gegen  die  L&ngsscbrauben  c 
welche  wiederum  durch  eine  Reihe  quer  durch 
das  Paket  reichender  Spangen  d  an  seitlichem 
Ausweichen  gehindert  werden.  Endlich  ist  noch 
als  technisch  vollkommenste  Kopffassung  die  von 
der  italienischen  Schule  ausgebildete,  in  Abbild.  19 
dargestellte  Fassung  zu  erwähnen,  deren  wasser- 
gekühlte Kontaktplatte  an  der  Stirnseite  der 
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Abbildung  20  und  21. 
Schwedische  Fassung,  zum  Ofen  Abbildung  8  und  9  gehörig. 


Elektrode  angepreßt  wird.  Da  hier  die  Kontakt- 
fläche senkrecht  zur  Stromrichtnng  liegt,  ist  an 
keiner  Stelle  das  Metall  der  Fassung  mit  der 
Eloktrodenkohle  parallel  geschaltet.  Dadurch 
wird  der  Vorteil  einer  überall  gleichen  Strom- 
dichte  in  der  Kontaktfläche  erreicht,  während 
bei  allen  anderen  dargestellten  Fassungen  natur- 
gemäß der  Strom  so  lange  alB  möglich  in  der 
Eisenplatte  verläuft,  an  deren  unteren  Kante 
darum  die  höchste  Stromdichte  herrscht. 

Die  Hauptkosten  des  Ofenbaues  verursacht 
der  Aufwand  an  Leitungskupfer.  Man 
trachtet  schon  deshalb,  die  große  Stromstärken 
führenden  Sekundärleitungen  so  kurz  als  möglich 
zu  machen.  Ein  zweiter  Grund  liegt  in  der 
Absicht,  die  Leitungsverluste  möglichst  zu  ver- 
meiden, welche  entweder  als  Ohmsche  Verluste 
Energie  verzehren  oder  als  induktive  Verluste 
eine  Vergrößerung  der  Phasenverschiebung  und 
als  weitere  Folge  erhöhte  Anlagekosten  für  die 


Transformatoren  und  die  Generatoren  bedingen. 
Abbild.  14  und  15  zeigt  eine  Anordnung,  welche, 
ohne  die  Arbeit  am  Ofen  irgendwie  zu  beein- 
trächtigen, es  gestattet,  die  gesamte  Leitungs- 
länge von  den  Sekundärklemmen  der  Trans- 
formatoren zu  den  Elektrudenpaketen  auf  13  n 
zu  verringern.  Im  allgemeinen  sind  die  drei 
Forderungen,  die  Transformatoren  dem  Ofen 
möglichst  nahe  zu  bringen,  sie  sogleich  gegen 
Staub  und  Hitze  zu  schützen  und  endlich  des 
Raum  in  der  Nähe  des  Ofens  nicht  su  verstellen, 
schwer  gleichzeitig  zu  erfüllen,  weil  sie  einander 
widersprechen.  Die  in  Abbild.  14  angewendete 
Hochstellung  der  Transformatoren  stellt  die  voll- 
kommenste Lösung  dar.  Von  den  Buchstaben 
bedeuten :  T  die  Transformatoren, 
V  die  dazu  gehörigen  Ventilatoren 
zum  Betrieb  der  Luftkühlung, 
W  die  Elektroden-Hubwindwerke, 
S  die  Stellwerke  derselben,  welche 
es  gestatten  nach  Bedarf  Hand- 
oder motorischen  Antrieb  für  jedes 
Windwerk  einzuschalten.  Viel  un- 
günstiger gestaltet  sich  die  An- 
ordnung der  Zuleitung,  wenn  die 
Oefen  nicht  an  Transformatoren, 
sondern  unmittelbar  an  die  Gene- 
ratoren angeschlossen  sind,  was 
bei  der  Verwendung  von  Gleich- 
strom nicht  zu  vermeiden  ist 
Schon  ans  diesem  Grunde  wird 
man,  wo  es  irgend  angebt,  Wech- 
selstrom und  nicht  Gleichstrom 
anwenden.  In  den  von  mir  ge- 
leiteten Betrieben  haben  beide 
Stromarten  die  gleiche  Ausbeute 
geliefert.  Auch  war  das  auf  beide 
Arten  gewonnene  Karbid  quali- 
tativ dasselbe.  Dagegen  lieferte 
Wechselstrom  ein  reineres  Ferro- 
silizium,  weil  durch  den  Gleichstrom  aus  den 
Verunreinigungen  der  Charge  Kalzium,  Aluminium 
und  andere  Metalle  reduziert  wurden  und  in  du 
Fertigprodukt  gelangten. 

Für  die  feststehenden  Teile  der  Sekundär- 
leitung verwendet  man  am  besten  senkrecht 
gestelltes  Flachkupfer  von  150  bis  300  aus 
Breite  und  von  7  bis  15  mm  Stärke.  Zur  Ver- 
ringerung der  Selbstinduktion  können  Hin-  und 
Kückleitung  verdrillt,  das  ist  mit  abwechselnd 
nebeneinander  gelegten  Schieueu  ausgeführt  wer- 
den. Dies  ist  bei  dem  Ofen  der  Abbild.  8  und  9 
durchgeführt.  Dort  teilen  sich  die  beiden  von 
links  aus  dem  Transformatoren  räume  kommendes 
verdrillt  geführten  Leitungen  erst  unmittelbar 
vor  dem  Ofen  in  einen  aufsteigenden  und  einen 
absteigenden  Ast.  Der  nach  unten  führende 
Leitungsast  wird  vermittelst  kupferner  Polsehnhe 
unmittelbar  an  den  Stablgußrost  des  Ofenbodens 
angeschlossen,  der  nach  oben  führende  erhält 
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den  Anschloß  der  zur  Elektrode  führenden  bieg- 
samen Kapferkabe).  Die  Einzelheiten  desselben 
sind  ans  den  Abbildungen  SO  und  21  ersichtlich. 
Bemerkenswert  ist  die  Unterstützung  der  bieg- 
samen Kabel  dnrch  die  Stabe  e,  welche  in  einer 
Schere  derart  gelagert  sind,  daß  sie  beim  Heben 
and  Senken  nur  den  halben  Weg  des  Elektroden- 
paketes  durchmessen,  wobei  sich  überdies  ihre 
Entfernung  genau  dem  Bedürfnis  entsprechend 
verändert.  —  So  sinnreich  diese  konstruktive 
Lösung  ist,  so  ist  sie  dennoch  unpraktisch,  weil 
die  Kabel  infolge  ihrer  Schwere  sich  unregel- 
mäßig durchbiegen  und  dabei  scharfe  Knickungen 
erleiden  und  weil  sie  durch  das  Gleiten  der 
Unteretützungsstäbe  abgescheuert  werden.  Ein 
weiterer  Nachteil  liegt  darin,  daß  die  aus 
Drähten  von  nur  0,7  mm  Dicke  bestehenden, 
biegsamen  Knpferkabel  bald  oxydieren  und  ab- 
brennen, wenn  sie  der  Ofenhitze  nnd  den  Ab- 
gasen des  Ofens  ausgesetzt  sind.  Besser  ist  es 
darum,  oberhalb  des  Ofens  lediglich  Knpfer- 
schienen  zu  verwenden  und  das  bewegliche  Glied 
der  Zuleitung  außerhalb  des  Ofens  zu  verlegen, 
was  in  den  Konstruktionen  der  Abbildungen  12, 
13,  14  und  15  durchgeführt  ist. 

Beim  Ofen  der  Abbildungen  8  und  9  wird  das 
Elektrodenpaket,  sobald  es  so  weit  abgebrannt  ist, 
wie  die  punktierte  Darstellung  (Abbild.  8)  zeigt, 
samt  Kabeln  und  Schere  gehoben,  nach  rechts  (Ab- 
bildung 9)  ausgefahren  und  durch  ein  neues  ersetzt. 
Dabei  müssen  die  Kabelschuhe  in  unmittelbarer 
Nähe  des  Ofens  abgeklemmt  und  wieder  ange- 
klemmt werden,  was  wegen  der  strahlenden  Hitze 
des  Ofens  äußerst  beschwerlich  ist.  Bei  der  An- 
ordnung der  Abbildnngen  14  und  15  ist  dieser 
Uebelstand  dadurch  vermieden,  daß  das  Paket 
zuerst  ausgefahren  nnd  dann  erst  ab- 
geklemmt wird.  Wenn  die  Gesamtlänge  der 
Zuleitung  zwischen  den  Klemmen  des  Transfor- 
mators und  dem  Elektroden  köpf  das  Maß  von 
15  in  nicht  übersteigt,  kann  auf  die  Verdrillung 
verzichtet  werden.  Als  Isolation  habe  ich  mit 
gutem  Erfolge  Marmor,  Glimmer  und  Eternit 
angewendet. 

Es  ist  selbstverständlich,  daß  man  es  ver- 
meiden soll,  Wechselstrom  dnrch  geschlossene 
Eisenkreise  zu  führen,  um  die  Selbstinduktion 
dadurch  nicht  unnötig  zu  erhöhen.  Die  schwe- 
dischen Oefen  der  Abbildungen  8  und  9  leiden 
unter  diesem  Mangel,  die  Serienöfen  der  Abbild. 
5,  12  und  13  nnd  die  Droiphaseuöfen  der  Abbild. 
10  und  11,  14  nnd  15  vermeiden  ihn  fast  voll- 
ständig, da  der  einzige  geschlossene  Eisenkreis 
dnrch  die  Eisenteile  der  Fassung  gebildet  wird. 
An  der  Fassung  läßt  sich  aber  die  Verwendnug 
von  Eisen  schwer  umgehen,  weil  Bronze  zu 
leicht  schmilzt  und  die  Kosten  gelegentlicher 
Abschmelznngen  bei  Bronze  zu  sehr  ins  Gewicht 
fallen  würden.  Aber  auch  wenn  man  geschlossene 
EiBenkreise    vollständig  vermieden    zu  haben 


glanbt,  bleiben  doch  Induktionswirkungen  anrück, 
welche  bei  der  hohen  Stromstärke  recht  fühlbar 
werden  können.  Praktisch  ist  jeder  metallische 
Gegenstand  des  Ofenraumes  von  irrenden  Strömen 
durchflössen.  Eine  Gefahr  für  die  Bedienungs- 
mannschaft besteht  nicht,  da  es  sich  nur  um 
sehr  niedrige  Spannungen  handelt.  Ernster  ist 
die  Gefahr,  daß  tragende  Konstruktionsteile,  zum 
Beispiel  die  Ketten,  an  denen  die  Elektroden 
hängen,  durch  induzierte  Ströme  ins  Glühen 
geraten  und  dadurch  ihre  Festigkeit  verlieren. 

Besondere  Sorge  verursachte  den  Elektro- 
technikern die  Gefährdung  der  Generatoren  und 
der  Transformatoren  durch  den  Ofenbetrieb  und 
die  Parallelschaltung  des  Ofenbetriebes  mit  Kraft- 
und  Lichtabgabe.  In  der  Tat  waren  die  kleinen 
Oefen  in  der  ersten  Zeit  unangenehme  Strom- 
abnehmer. Strom-  nnd  Spannungsschwankungen 
von  10°/b  waren  die  Regel,  verbrannte  Wicklungen 
gaben  Zeugnis  von  der  Schwierigkeit,  die  Oefen 
auf  gleichmäßige  Energieabnahme  zu  regulieren. 
Im  Gegensatz  dazu  arbeiten  die  großen  Oefen 
ebenso  ruhig  wie  ein  konstant  belasteter  Motor 
von  gleicher  Größe.  Eine  Regulierung  der  Kraft- 
maschinen ist  nur  während  des  Abstichs  und 
während  der  Auswechslung  der  Elektrodenpakete 
nötig.  Wenn  man  auch  gerade  kein  städtisches 
Netz  parallel  zu  einem  Ofenbetrieb  schalten  wird, 
so  ist  dies  doch  bei  der  Kraft-  nnd  Lichtabgabe 
innerhalb  des  eigenen  Werkes,  bei  Walzwerks-, 
Kran-  und  Bahnbetrieben  ohne  weiteres  zulässig. 
Der  Ofen  selbst  iBt  gegen  Spannungs-  und  Touren- 
Schwankungen  vollständig  unempfindlich. 

Die  Rohmaterialien  der  Karbidfabri- 
kation sind:  gebräunter  Kalk  oder  Kalkstein, 
Koks,  Holzkohle  oder  Anthrazit,  die  der  Ferro- 
silizinmfabrikation  Quarz,  Holzkohle,  Anthrazit 
und  Eisen.  Allzu  große  Verunreinigungen  dieser 
Stoffe  führen  beim  Karbid  lediglich  eine  geringere 
Gasausbeute  hei  bei,  während  die  Ferrosiliziuni- 
fabrikation  dadurch  unmöglich  gemacht  wird. 
Die  Grenzen  der  Reinheit  zu  bestimmen,  durch 
deren  Unterschreitung  die  Fabrikation  unmöglich 
wird,  überlasse  ich  den  Chemikern  und  verweise 
bezüglich  des  Karbides  auf  unsere  reichhaltige 
Literatur,  insbesondere  die  ausgezeichneten  Hand- 
bücher, bezüglich  des  Ferrosilizinms  auf  die 
Arbeiten  von  Dr.  Waldemar  Pick  und  die 
von  ihm  und  mir  demnächst  erscheinende  Mono- 
graphie. Die  unangenehmste  Verunreinigung  ist  in 
beiden  Verfahren  Phosphor,  welcher  bei  der 
Zersetzung  dor  Produkte  Phosphorwasserstoff 
liefert,  der  sowohl  Explosionen  wie  schwere 
Vergiftungen  hervorrufen  kann.  Deshalb  findet 
man  in  allen  Lieferbedingungen  für  Karbid  einen 
Höchstgehalt  des  Azetylens  an  Phosphorwasser- 
stoff als  Grenze  festgesetzt.  Auch  haben  Bahnen 
und  Reedereien  in  letzter  Zeit  die  an  den 
Transport  von  Ferrosilizium  geknüpften  Sicher- 
heitsvorschriften    verschärft.  Phosphorhaltige 
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Rohmaterialien  sind  darum  nach  Möglichkeit  zu 
vermeiden,  weshalb  phosphorhaltiger  Koks  und 
Guöeisenspane  nicht  verwendet  werden  dürfen. 

Der  Aufbereitung  der  Rohmaterialien 
wurde  in  der  Kindheit  der  Fabrikation  ganz 
besondere  Sorgfalt  entgegengebracht,  Kalk  und 
Koka  wurden  staubfein  gemahlen  und  in  genauen 
Mengen  gemischt  dem  Ofen  zugeführt.  Quarz  und 
Holzkohle  wurden  mindestens  auf  1  cm  Korngroße 
gebrochen,  abgesiebt  und  sortiert.  Heute  wird 
Holzkohle  durchweg  ungebrochen,  Kalk,  Quarz 
und  Koks  höchstens  bis  auf  4  cm  verkleinert 
zugeworfen.  Große  Oefen  verarbeiten  sogar 
faust-  und  kopfgroße  Stücke.  Diesem  Fort- 
schritt entsprechend  haben  die  komplizierten 
Desintegratoren,  Kogel-  und  Rohrmühlen  der 
alten  Zeit  höchst  einfachen  Brechern  und  Backen- 
quetschen  weichen  müssen,  so  daß  eine  moderne 
Aufbereitungsanlage  lediglich  aus  einem  solchen 
Brecher,  einem  Elevator  und  einer  Wage  besteht. 

Den  ausschlaggebenden  Teil  der  Fabri- 
kationskosten bildet  der  Kraftverbrauch. 
Das  Kilogramm  Karbid  erfordert  in  gut  ge- 
leiteten Betrieben  einen  Aufwand  von  vier  Kilo- 
wattstunden, das  Kilogramm  Silizium  einen  solchen 
von  12  Kilowattstunden,  bo  daß  für  den  Kilowat- 
tag 6  kg  verpacktes  Karbid  oder  4  kg  Ferrosilizium 
von  50  °/°  Reingehalt  erzeugt  werden  können. 
Die  Wasserwerke  der  Alpen  und  Norwegens  ar- 
beiten mit  einem  Kraftpreis  von  0,4  bis  1  $ 
f.  d.  Kilowattstunde,  woraus  sich  Kraft  kosten  von 
16  bis  40  Jt  f.  d.  Tonne  Karbid  und  von  24  bis 
60  %4t  f.  d.  Tonne  50°i'oiges  Ferrosilizium  er- 
geben. Nun  liegen  aber  die  großen  Wasser- 
werke häufig  sowohl  für  den  Bezug  der  Roh- 
materialien wie  für  den  Absatz  ungünstig.  Die 
inmitten  des  Absatzgebietes  liegenden  mit  Dampf 
betriebenen  Werke  erhalten  dadurch  einen  Fracht- 
vorsprnng,  welcher  sich  etwa  folgendermaßen 
berechnet:  Zur  Herstellung  von  einer  Tonne 
Karbid  sind  2  t  Rohmaterial,  zur  Herstellung 
von  einer  Tonne  50%  »gern  Ferrosilizium  2,7  t 
Rohmaterial  erforderlich.  Es  ist  also  mit  jeder 
Tonne  Fertigerzeugnis  eine  Massenbewegung  von 
3  bis  4  t  zum  und  vom  Werke  verbunden,  wo- 
bei gering  gerechnet  eine  Fracht  von  10  Jt 
f.  d.  Tonne  auflauft.  Um  30  bis  40  ..f(,  f.  d. 
Tonne  Fertigprodukt  ist  also  das  im  Absatz- 
gebiet liegende  Dampfwerk  dem  Wasserwerk 
frachtlich  überlegen,  um  diesen  Betrag  können 
die  Kraftkoaten  höber  sein.  Dies  ergibt  0,7  $ 
f.  d.  Kilowattstunde.  Ein  weiterer  Vorsprung 
ergibt  sich  beim  Karbid  daraus,  daß  die  Ver- 
packung, luftdicht  verlötete  Blechtrommeln,  f.  d. 
Tonne  Karbid  25  kosten,  von  denen  nach 
langen  Transporten  nichts  wiedergewonnen  wer- 
den kann,  wahrend  bei  kurzen  Transporten  die 
Hälfte  bis  zu  zwei  Drittel  dem  Werke  in  brauch- 
barem Zustünde  wieder  zufließt.  Dies  ergibt 
f.  d.  Tonne  eine  Ersparnis  von  10     ,  f.  d.  Kilo- 


wattstunde eine  Ersparnis  von  0,25  4-  Beim 
Ferrosilizium  kommt  endlich  in  Betracht,  daß 
es  für  Hüttenwerke  von  großem  Vorteil  ist,  die 
Herstellung  eines  so  wichtigen  Stoffes  selbst  in 
der  Hand  zu  haben.  Solange  die  Karbid-  und 
Ferrosiliziumindustrie  nur  geringe  Ausbeuten 
erzielte,  war  der  Kraftpreis  derart  ausschlag- 
gebend, daß  an  einen  Wettbewerb  des  Dampf- 
betriebes mit  dem  Wasserbetrieb  nicht  gedacht 
werden  konnte.  Durch  die  fortschreitende  Aus- 
bildung des  Verfahrens  sind  die  Ausbeuten  aber 
derart  gestiegen,  daß  heute  unter  Benutzung 
der  Fortschritte  des  Dampfturbinenbaues  bei 
günstiger  Lage  der  Rohmaterialien  sehr  wohl 
beide  Fabrikationen  im  Kohlen-  nnd  Hüttengebiet 
gedeihen  können.  In  der  Tat  wurden  ja  schon 
Karbid fabriken  im  Kohlengebiete  erbant. 

Die  heutigen  Aussichten  des  Marktes  sind 
für  beide  Erzeugnisse  wesentlich  verschieden. 
Die  Karbideinfuhr  weist  eine  ständige  sichere 
Zunahme  auf,  welche  auf  die  zunehmende  Ver- 
breitung der  Kleinbeleuchtung,  auf  die  Verwen- 
dung des  Azetylens  zu  Schweiß-,  Heiz-,  Koch- 
und  chemischen  Zwecken  zurückzuführen  ist. 
Dazu  kommt  in  allernächster  Zeit  der  Verbrauch 
der  Kalkstickstoffindustrie,  welche  nach  Ueber- 
windung  der  Kinderkrankheiten  dieser  Fabri- 
kation einen  gewaltigen  Karbidkonsum  hervor- 
rufen wird. 

Allgemeine  Einführung  sollte  das  Karbid 
als  Grubenbeleuchtung  finden.  In  der 
Tat  gibt  es  keinen  Brennstoff,  der  dafür  ge- 
eigneter wäre,  weil  seine  Tugenden,  das  ist 
helles  Licht,  bequeme  Bedienung  nnd  Vermei- 
dung von  Feuergefährlichkeit  bei  der  Füllung, 
sehr  ins  Gewicht  fallen,  während  seine  Unart, 
keine  ßrennstoffersparnis  bei  Abstellung  der 
Flamme  zu  gestatten,  bei  der  konstanten  Brenn- 
dauer der  Grubenlampen  bedeutungslos  ist.  Zu- 
dem ist  Karbid  Belbst  in  Form  von  präparierten 
Patronen  in  der  Verwendung  nicht  teurer  als 
Benzin. 

Im  Gegensatz  zu  dieser  erfreulichen  gleich- 
mäßigen Entwicklung  des  Karbidmarktes  ist  der 
Ferrosiliziummarkt  außerordentlichen  Schwan- 
kungen unterworfen.  Durch  die  Krisis  der  ameri- 
kanischen Eisenindustrie  ist  der  Verbrauch  jen- 
seits des  Ozeans  im  verflossenen  Jahre  bis  auf 
einen  kleinen  Bruchteil  des  Verbrauches  von 
1906  zurückgegangen.  Auch  Preisermäßigung^» 
können  keine  Belebung  des  Bedarfes  hervor- 
rufen, denn  bei  der  ausschließlichen  Verwendan±r 
dieses  Produktes  in  der  Eisenraffination  kann 
eben  nicht  mehr  verwendet  werden,  als  ohne- 
dies gebraucht  wird. 

Nun  ist  es  aber  einer  der  gesundesten  Zuge 
der  deutschen  Eisenindustrie,  daß  sie  die  Zeiten 
unfreiwilliger  Muße  dazu  benutzt,  ihre  Fabri- 
kationseinrichtungen zu  vervollkommnen,  um  bei 
dem  nächsten  Anstelgen  der  Konjunktur  ihre 
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Kräfte  noch  gewaltiger  entfalten  zu  können. 
In  diesem  Sinne  dürfte  gerade  die  Einrichtung 
von  Karbid-  oder  Ferrosiliziumfabriken  zur  nutz- 
bringenden Verwendung  überschüssiger  Kraft  in 
der  jetzigen  Geschaftaperiode  in  Betracht  zu 
ziehen  sein.  Das  wäre  nicht  nur  für  die  Eisen- 
industrie, sondern  auch  für  die  beiden  chemi- 
schen Verfahren  von  großem  dauerndem  Nutzen, 
denn  die  Entwicklung,  welche  ich  Ihnen  heute 
in  großen  Umrissen  vorgeführt  habe,  ist  im 
wesentlichen  dadurch  entstanden,  daß  nach  den 
bahnbrechenden  Arbeiten  der  Chemiker  Ma- 
schineningenieure in  dieser  Industrie  zum 
Worte  kamen.  Es  fehlte  als  Dritter  im  Runde 
der  Hütteningenieur.  Denn  erst  durch  die 
Nutzbarmachung  der  im  Hüttenwesen  gewonnenen 
Erfahrungen  in  der  neuen  Industrie  kann  sie 
sich  zur  vollen  Höhe  erheben.  Dazu  den  Anstoß 
zu  geben,  war  der  Zweck  meines  Vortrages. 


An  den  Vortrag  des  Herrn  Dr.-Ing.  Conrad 
schloß  sich  eine  lebhafte  Besprechung  an;  als 
Erster  ergriff  Hr.  Geheimrat  Prof.  Dr.  Wedding 
das  Wort.  Es  sollte  das  letzte  Mal  sein,  daß 
des  Altmeisters  beredter  Mund  öffentlich  zu 
sprechen  Gelegenheit  hatte,  und  nur  mit  Weh- 
mut geben  wir  hier  seine  Darlegungen  wieder: 

Geheimrat  Professor  Dr.  Wedding- Berlin: 
M.  H. !  Wenn  auch  die  Ferrosilizium-  und 
Karbidindustrie  nicht  unmittelbar  in  das  Eisen- 
hflttenwesen  einschlagt  und  diesem  gewisser- 
maßen nur  indirekt  zum  Nutzen  gereicht,  so 
hat  doch  der  Vortrag  des  Herrn  Redners  eine 
Reihe  von  Fragen  berührt,  die  auch  für  die 
elektrische  Stablerzeugung  nicht  unbe- 
achtet bleiben  werden. 

Die  Frage :  warum  ist  man  nicht  in  der 
Elektrostahlindustrie  zu  weit  größeren  Oefen 
übergegangen,  als  man  sie  heutzutage  benutzt? 
beantwortet  sich  wohl  schon  dadurch ,  daß  der 
Absatz  für  Elektrostahl  heute  noch*  fehlt;  denn 
soviel  mir  bekannt  ist ,  hat  sich  nur  der 
Ersatz  des  Tiegelschmelzens  durch  die  Elekt ro- 
verfahren als  erfolgreich  herausgestellt.  Andere 
VerwenduDgsgebiete  haben  sich  bisher  aber  noch 
nicht  eröffnet. 

Nun  aber  kommen  wir  zu  der  zweiten  Frage, 
deren  Beantwortung  mich  ganz  besonders  inter- 
essieren wird:  Warum  hat  man  denn  bei  der 
Karbidindnstrie  nicht  auch  Induktionsöfen 
angewendet?  Die  Notwendigkeit  liegt  ja  hier 
nicht  so  sehr  vor,  wie  bei  der  Elektrostahl- 
industrie, wo  bei  der  Verwendung  von  Kohle- 
elektroden durch  kleine  Absprengungen  von 
diesen  leicht  ungünstige  Ergebnisse  herbei- 
geführt werden,  weshalb  der  Induktionsofen  für 
gewisse  Zwecke  unter  Umstanden  den  Vorzug 
vor  dem  Heroultofen  und  dem  Stassanoofen  hat. 
Anderseits  aber  würde  man  hier  von  dem  Vor- 


schlage ,  eiserne  Ringe  einzulegen ,  absehen 
können,  wenn  man  ein  Magnesitfatter  mit  Kohle 
auskleidet,  denn  für  die  Industriezweige,  von 
denen  der  Vortrag  handelte,  ist  Kohle  gewisser- 
maßen ein  notwendiger  Bestandteil,  aus  ihm  ist 
der  Herd  gebildet. 

Dann  möchte  ich  noch  auf  einen  Pnnkt  auf- 
merksam machen.  Bei  unserer  heutigen  Elektro- 
stahlerzeugung  haben  die  Oefen  eine  Umwand- 
lung erfahren.  Stassano,  dem  da«  Verdienst 
gebührt,  zuerst  mit  Energie  die  Elektrostahl- 
erzeugung  in  die  Hand  genommen  zu  haben, 
benutzte  von  vornherein  in  seinem  Ofen  einen 
Lichtbogen,  der  ziemlich  hoch  über  das  zu 
schmelzende  Material  gebracht  wurde.  Heroult 
tauchte  seine  beiden  Elektroden  i  n  die  Schlacke 
ein  und  erlangte  dadurch  einen  Widerstand 
durch  die  beiden  dünneren  Schlackenwande,  der 
kleiner  war,  als  der  Widerstand  zwischen  den 
beiden  Elektroden  in  der  Luft.  Das  soll  eine 
Zeitlang  gut  gegangen  sein,  aber  heute  macht 
man  es  anders.  Man  hebt  die  Elektroden  aus 
dem  Bad  heraus  und  läßt  sie  auf  die  Schlacken- 
decke einwirken,  und  man  nimmt  mit  Recht  an, 
daß  darin  wieder  ein  Vorzug  liege  gegenüber 
dem  Induktionsofen,  weil  die  Schlacke  von  oben 
geheizt  werde.  Nun  hat  der  Herr  Vortragende 
gesagt,  es  sei  für  den  Dauerbetrieb  Bedingung, 
daß  sich  um  die  Elektroden  eine  adharierende 
Dampfschicht  bilde.  Wenn  das  zutrifft,  dann 
sollte  man  meinen,  daß  das  Heroultsche  Ver- 
fahren das  richtige  sei,  wobei  man  die  Elektroden 
in  die  Schlacken  eintaucht. 

Dr.-Ing.  Conrad:  M.  H. !  Wenn  ich  auch 
nur  in  der  Darstellung  von  Karbid  und  Ferro- 
silizium,  dagegen  nicht  in  der  Elcktrostahlerzcu- 
gung  Erfahrungen  besitze,  so  hin  ich  doch  in 
der  Lage,  einige  die  letzten*  betreffenden  Kragen 
auf  Grund  der  in  den  ersteren  gemachten  Er- 
fahrungen zu  beantworten. 

Hr.  Geheimrat  Wedding  hat  die  Krage  auf- 
geworfen, warum  in  der  Karbid-  und  Kerro- 
siliziiun-lndustrie  nicht  auch  Induktionsöfen  neben 
den  Elektrodenöfen  ebenso  wie  in  der  Elektro- 
stahldarstellung  verwendet  werden.  Die«  erklärt 
sich  aus  der  Verschiedenheit  der  Reaktions- 
temperaturen. Der  Induktionsofen  erfordert  die 
Herstellung  eines  ftinges  aus  dem  zu  schmel- 
zenden Material,  welcher  in  den  elektrischen 
Stromkreis  nnch  Art  eines  Kettengliedes  ein- 
greift. Die  Begrenzung  dieses  Ringes  bildet 
das  Ofenfutter.  welches  bei  der  Keaktionstem- 
peratnr  sowohl  haltbar  als  auch  elektrisch 
nichtleitend  sein  muß,  wenn  nicht  die  Stroin- 
konzentration  verloren  gehen  soll. 

Diese  Korderuug  ist  hei  der  Temperatur  des 
Kjellinofens,  die  etwas  über  2000°  liegen  mag. 
noch  zu  erfüllen,  für  die  Bildungstemperntur 
des  Karbides  und  den  Schmelzpunkt  des  Quarzes, 
schätzungsweise  3000°.   gibt  es.    wie   ieh  aus- 
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geführt  hahe,  kein  haltbares,  nichtleitendes  Ofen- 
futter mehr.  Darum  ist  bei  dieser  Temperatur 
die  seitliche  Begrenzung  des  Stromfeldes  un- 
möglich und  damit  fällt  die  Orundbedingung  für 
die  Herstellung  des  Induktionsofens. 

Des  weiteren  tritt  die  Bildung  von  Karbid 
und  die  Reduktion  des  Quarzes  nur  bei  höchster 
Stromkonzcntratioii  in  unmittelbarer  Nahe  der 
Elektrode  auf,  wo  sich  durch  das  Freibrennen 
derselben  eine  Lichtbogenzone  bildet.  Im  In- 
duktionsofen entsteht  nun  ein  Lichtbogen  über- 
haupt nicht,  und  ich  vermute,  daß  man  reinen 
Quarz  darum  auf  diese  Weise  {rar  nicht  zum 
Schmelzen  bringen  könnte. 

Das  Freibrennen  der  Elektrode  ist  ein  Vor- 
gang, der  meines  Wissens  weder  in  der  Elektro- 
stahldarstellung  noch  in  anderen  Zweigen  der 
Elektrohuttenkuude  Erwähnung  gefunden  hat. 
Dennoch  bin  ich  überzeugt,  daß  er  auch  beim 
Heroultofen  eintritt.  Wenn  die  Erzeugung  höchster 
Temperaturen  au  der  Renktionsfläche  zwischen 
•lein  Stahlhad  und  der  Schlacke  einen  Vorteil 
bedeutet,  worüber  meines  Wissens  die  Ansichten 
heut«'  noch  auseinandergehen,  so  ist  der  Heroult- 
ofen  jedem  anderen  bekannten  Ofensystem  über- 
legen. Der  Induktionsofen  verfügt  überhaupt 
nicht  über  Lichtbogentemperatur,  und  im  Stas- 
sanoofen  entsteht  der  Lichtbogen  einige  Dezi- 
meter über  dem  Bad  im  freien  Raum  des  Ofens. 
Seine  Hitze  kann  auf  dasselbe  in  keiner  anderen 
Weise  einwirken,  als  durch  Bestrahlung  der 
Schlackenschichte  von  ölten.  Die  Erhitzung  tritt 
also  in  ganz  gleicher  Weise  ein  wie  im  Flamm- 
ofen. Beim  Heroultofen  liegt  dagegen  die  Hitze- 
quelle in  der  Schlackenschichte  selbst,  nur  einige 
.Millimeter  von  der  Reaktionsfläc  he  entfernt.  Dies 
muß  unbedingt  eine  höhere  Ueaktionstemperatur 
zur  Folge  haben. 

Die  Frage  der  Tauchtiefe  der  Elektrode  in 
den  Ofen  ist  dahin  zu  beantworten,  dal!  die 
Elektrode  in  ein  leichtflüssiges  Bad,  wie  es  die 
Schlackensehichle  des  Heroultot'cus  oder  der 
Karbidsumpf  des  Knrbidofens  darstellt,  nur  einige 
Millimeter  tief  eintauchen  kann,  sonst  wird  der 
durch  das  Freibrennen  erzeugte  Gasmantel  durch 
den  hydrostatischen  Druck  der  Flüssigkeit  zu 
hautig  durchbrochen,  was  Kurzschluß,  gewalt- 
sames Sieden  und  Walb  n  des  Bades  hervorruft 
und  sowohl  die  Ofenarbeit  wie  die  Ole'u  hluJtlMg- 
keit  der  Stroinzutührung  stört.  Heim  Heroult- 
ofen  bildet  das  flüssige  Bad  die  oberste  Schichte 
des  Ofeninhaltes.  Im  Karbid-  und  Kerrosilizium- 
ofen  dagegen  liegt  noch  eine  Schichte  körnigen, 
nur  teilweise  erweichten  oder  geschmolzenen 
Materiales  darüber,  durch  welche  die  Elektrode 
hindurchgeht,  ohne  nennenswerte  Strommetigen 
seitlich  abzugeben.  Diese  Schichte  schützt,  die 
Elektrode  gegen  das  Abbrennen  und  ermöglicht 
es.  die  abziehenden  heißen  Oase  zur  Vorwärmung 
der  Beschickung   auszunutzen.    Sie  erleichtert 


auch  die  Erhaltung  des  Ofens,  weil  sie  die 
oberen  Teile  des  Mauerwerks  gegen  die  inten- 
sive strahlende  Hitze  des  Lichtbogens  schützt. 
Daß  es  beim  Heroultofen,  wo  dieser  Schutz  fehlt, 
gelungen  ist,  eine  Deckenkonstruktion  zu  finden, 
welche  der  strahlenden  Hitze  dauernd  widersteht, 
ist  nach  den  Erfahrungen  der  Karbid-  und  Fcrro- 
sllizium-Industrie  als  eine  sehr  anerkennenswerte 
Leistung  zu  betrachten. 

Dies  sind  die  Aufklärungen,  welche  ich  vom 
Standpunkt  der  Karhidindustrie  über  die  Vor- 
gänge der  Elektrostahldarstellung  geben  kann, 
ohne  einen  Ofen  der  letzteren  je  zu  Uesicbi 
bekommen  zu  haben. 

Dr.-Ing.  Geilenkirchen-Remscheid:  M.  H  ! 
Ich  möchte  aaf  die  Anregung,  die  Herr  Geheim- 
rat Wedding  gegeben  hat,  mit  einigen  wenigen 
Worten  eingeben.  Es  ist  natürlich  nicht  meine 
Aufgabe,  den  Unterschied  zwischen  Lichtbogen- 
und  Induktionsofen  hier  naher  zn  erörtern;  ich 
möchte  aber  nur  betonen,  daß  der  Nachteil, 
den  vorhin  Herr  Geheimrat  Weddiug  hervor- 
gehoben hat,  daß  dnreh  herabfallende  Stocke 
der  Elektroden  das  Bad  verunreinigt  werden 
könnte,  tatsächlich  nur  anf  dem  Papier  besteht: 
die  Praxis  hat  ergeben,  daß  ein  solcher  Nach- 
teil nicht  existiert.  Wir  haben  bei  dem  mehr 
als  zweijährigen  Betrieb  anf  den  Stahlwerken 
Richard  Lindenberg  in  Remscheid-Häuten 
niemals  dadurch  Schwierigkeiten  gehabt,  und 
wenn  ja  solche  Erwägungen,  wie  sie  vorbin 
gemacht  worden,  auch  schließlich  theoretisch  be- 
rechtigt sein  mögen,  so  bat  doch  die  Praxis  ge- 
zeigt, daß  diese  Befürchtongen  nicht  begründet 
sind. 

Ich  möchte  dann  noch  zurückkommen  anf 
die  angeregte  Frage,  ob  die  Elektrode  in  die 
Schlacke  eintanchen  oder  ob  ein  Lichtbogen  ge- 
bildet werden  soll.  Wir  arbeiten  praktisch, 
obwohl  in  der  alten  Herooltschen  Patentschrift 
anch  das  Eintaneben  der  Elektrode  in  die  Schlacke 
vorgesehen  ist,  nor  mit  dem  Lichtbogen,  ond 
ewar  wird  die  Entfernung  des  Lichtbogens  von 
der  Schlacke  dnreh  die  Elektrodeoregulier- 
apparate  genau  eingestellt  und  ist  konstant. 
Wir  haben  eben,  wie  auch  der  Herr  Vortragende 
erwähnte,  dnreh  die  Lichtbogen  eine  viel  größere 
Wärmeentwicklung,  als  wenn  nor  die  Schlacke 
als  Widerstand  benatzt  würde.  Aoßerdem  liegt 
darin  ein  Vorteil,  daß  es  möglich  ist,  die  Span- 
nung genan  zn  regulieren,  weil  der  Lichtbogen 
immer  von  gleicher  Länge  ist,  während  wir 
nicht  immer  die  gleich  dicke  Schlackenschicht 
haben  und  daher  die  Stromverhältnisse  ver- 
schieden sein  können,  wenn  wir  nor  mit  dem 
Widerstand  der  Schlackenschicht  arbeiten  würden. 

Der  Herr  Vortragende  erwähnte  noch,  daß 
infolge  der  großen  Strahlung,  welche  dnreh  den 
Lichtbogen  entsteht,  das  Ofenm&uerwerk  sehr 
Btark  angegriffen  würde.    Ich  möchte  daxn  be- 
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tonen,  daß  bei  dem  Heroaltofen  der  Lichtbogen 
sieb  an  dem  unteren  Ende  der  Elektrode  bildet, 
die  einen  verhältnismäßig  großen  Querschnitt 
hat.  Die  Elektrode  selbst  schützt  infolgedessen 
das  Gewölbe  gegen  die  Strahlung  des  Licht- 
bogens, indem  sie  als  schattenwerfender  Gegen- 
stand dazwischen  steht.  Es  können  also  nur 
die  äußersten  Punkte  des  Mauerwerks  von  den 
Strahlen  getroffen  werden;  direkt  oberhalb  des 
Lichtbogens  schützt  die  Elektrode  selbst  das 
Mauerwerk  der  Decke  vor  der  Strahlung.  Das 
ist  ein  Vorzug,  den  der  Heroultofen  gegenüber 
dem  Stassanoofen  hat,  bei  dem  die  Elektroden 
wagerecht  über  dem  Bade  angeordnet  sind  und 
infolgedessen  der  Lichtbogen  ebensosehr  gegen 
des  Ofeogewölbe  wie  auf  die  Badoberfläcbe 
strahlt. 

Ingenieur  B.  Kutsche- Bonn:  M.  H. !  Nach- 
dem ich  seit  fünf  Monaten  an  dem  Stassano- 
ofen, der  in  Bonn  aufgestellt  ist,  Erfahrungen 
gesammelt  habe,  will  ich  mir  gestatten,  auf  die 
Frage,  die  Herr  Geheimrat  Wedding  anregte, 
naher  einzugehen,  warum  die  Elektrostahl- 
industrie  noch  nicht  mit  größeren  Oefen  arbeitet, 
wo  doch  die  Karbid-  und  Ferrosilizinmindustrie 
bereits  zu  Einheiten  von  6000  KW.  gelangt 
ist.  Man  muß  berücksichtigen,  daß  zur  Erzeu- 
gung einer  Tonne  Ferrosilizium  etwa  das  25- 
facbe  an  elektrischer  Kraft  erforderlich  ist,  wie 
zur  Raffination  einer  Tonne  flüssigen  Stahles. 
Ein  Elektrostahlofen  von  6000  KW.-Std.  würde 
etwa  50  bis  60  Tonnen  fassen  und  eine  außer- 
ordentlich hohe  Erzeugung  ergeben,  die,  wie 
Herr  Geheimrat  Wedding  hervorhob,  schwer 
abzusetzen  ist ,  da  es  sich  doch  immer  um 
Qualitätsmaterial  handelt.  Ein  anderer  Grund 
ist  der,  daß  die  Elektrostahlindustrie  auf  der- 
artig große  Oefen  nicht  angewiesen  ist,  da 
bereits  die  kleinen  Oefen  sehr  vorteilhaft  und 
sicher  arbeiten.  Maßgebend  ist  hier  der  Strom- 
verbrauch, da  die  Stromkosten  den  bedeutendsten 
Teil  der  Gesamtkosten  des  RaffinationBprozessea 
ausmachen.  Diese  Kosten  sind  bereits  bei  kleinen 
Oefen  recht  gering  infolge  der  guten  Wärme- 
ausnutzung. 

Der  Herr  Vortragende  hat  ausgeführt,  daß 
er  teilweise  über  100  °/o  Nutzungswert  erreicht 
hat.  So  weit  sind  wir  allerdings  noch  nicht, 
aber  an  90  °/°  sind  wir  doch  immerhin  schon 
herangekommen.*  Das  Vergrößern  des  Ofens 
hat  in  thermischer  Beziehung  nur  den  Erfolg, 
daß  die  Strahlungsverluste  relativ  verringert 
werden,  w&hreud  es  gleichzeitig  immer  schwie- 

*  Der  Stassanoofen  in  Bonn  verbraucht  nach- 
weinhar  zum  Schmelzen  von  1000  kg  weichen 
Schmiedeiscna  800  KW.-Std.  Nach  von  Jü  ptner, 
sowie  nach  neueren  kalorimetrischen  Messungen  kann 
die  zum  Schmelzen  von  I  kg  S-hniiedeUeii  tieUnt 
zugehörigen  Schlacken  erforderliche  Wärmemenge 
auf  600  Kalorien  angenommen  werden.  Hieraus  be- 
rechnet sich  ein  thermischer  Nutzeffekt  von  88  e/o. 


riger  wird,  die  elektrischen  und  die  durch  Elek- 
trodenkühlung verursachten  Verluste  in  beschei- 
denen Grenzen  zu  halten,  so  daß  ein  großer 
Ofen  vor  einem  kleineren  bezüglich  Wärme- 
ausnutzung über  eine  gewisse  Grenze  hin- 
aus keine  Vorteile  bietet. 

Es  wurde  auch  von  dem  Herrn  Vortragenden 
das  Freibrennen  der  Elektroden  erwähnt  und 
bestätigen  meine  Erfahrungen  diese  Hypothese. 
Wenn  nämlich  aus  irgend  einem  Grunde  das 
Bad  aufschäumt  und  die  Elektroden  in  das 
Eisen  eintauchen,  so  tritt  nicht,  wie  zu  er- 
warten wäre,  ein  Kurzschluß  ein,  sondern  es 
sind  lediglich  starke  Schwankungen  an  den 
Amperemetern  bemerkbar.  Ein  Eintauchen  der 
Elektroden  läßt  sich  jedoch  leicht  vermeiden 
und  ist  unerwünscht,  da  mit  dem  Eintauchen 
starke  Stromschwankungen  verbunden  sind, 
während  ein  gleichmäßiger  Kraftverbrauch  gerade 
ein  großer  Vorteil  des  Stassanoofens  ist.  Daß 
durch  das  Freibrennen  der  Elektroden  eine  be- 
sonders günstige  Wärmewirkung  auf  Eisen  und 
Schlacken  ausgeübt  wird,  kann  ich  jedoch  nicht 
bestätigen,  da  ohne  Eintauchen  der  Elektroden 
im  Stassanoofen  jede  für  nötig  befundene  Tem- 
peratur nnd  Beschaffenheit  von  Schlacken  und 
Bad  erreicht  wird. 

Im  Stassanoofen  sind  die  Elektroden,  nicht 
wie  gesagt  wurde,  horizontal,  sondern  schräg 
nach  unten  angeordnet.  Der  Lichtbogen  ist 
infolgedessen  nicht  nach  dem  Gewölbe  gerichtet, 
sondern  wird  von  dem  Bade  angezogen  uud 
strahlt  direkt  nach  unten  auf  die  Schlacke,  wo- 
von sich  jeder,  der  in  den  Ofen  hineinsieht, 
leicht  überzengen  kann. 

Professor  Eich  hoff- Charlottenburg:  M.  H.! 
Ich  möchte  zunächst  einer  Ansicht  widersprechen, 
die  in  der  Literatur  vielfach  gefunden  wird, 
nämlich,  dali  Heronlt  überhaupt  die  Absicht  ge- 
habt hätte,  seinen  Ofen  dadurch  zu  beheizen, 
daß  er  dem  Stromdurchgang  Widerstand  ent- 
gegensetzte. Heronlt  ist  ein  viel  zu  guter 
Elektrotechniker,  nm  sich  nicht  darüber  klar 
zu  sein,  daß  die  Wärme,  die  durch  Widerstand 
hervorgerufen  wird,  von  den  Querschnitten  der 
Stromleiter  abhängt.  Es  ist  unmöglich,  einen 
Lichtbogen-Stahlofen  dadurch  zu  heizen,  daß 
man  den  Widerstand  in  Wärme  umsetzt,  der 
dem  Stromdurchgang  durch  die  dünne  Schlacken- 
sebicht  oder  dnreh  den  großen  Querschnitt  des 
Stablbades  entgegengesetzt  wird.  Diese  Wider- 
stände erzeugen  nur  einige  Prozent  der  im 
Ofen  benötigten  Wärme.  Die  erste  Zeichnung 
in  den  Patenten  von  Heroult  ist  dadurch  ent- 
standen, daß  er  sich  einen  Martinofenherd  vor- 
stellte mit  sehr  dicker  Schlackendecke;  er  ver- 
wendete eine  gewisse  Stromspannung,  und  dieser 
entspricht  eine  gewisse  Lichtbogenlänge,  die  nur 
wenig  veränderlich  ist.  Ist  die  Schlackenschicht 
dicker  als  die  Länge  des  Lichtbogens,  so  tauchen 
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die  Elektroden  in  die  Schlacke,  ist  sie  dünner, 
so  wird  der  Lichtbogen  für  den  Beobachter 
sichtbar.  Die  Absicht,  durch  den  mit  steigen- 
der Temperatnr  sinkenden  Widerstand  der 
Schlacke  Hitzo  zn  erzengen,  ebenso  wie  die- 
jenige, den  Widerstand  des  StahleB  zn  benntzen, 
hat  nie  bestanden.  Dazu  ist  die  Schlacken- 
dicke zu  klein  nnd  der  Querschnitt  des  Stahl- 
bades zu  groß.  Eine  solche  Ansicht  ist  also 
eine  Fabel,  der  ich  von  vornherein  entgegen- 
treten ranß.  Was  die  Größe  der  Oefen  anbe- 
langt, so  kann  ich  der  zum  Ausdruck  gelangten 
Ansicht  nicht  zustimmen.  Wie  ich  glaube  ver- 
standen zu  haben,  ist  gesagt  worden,  daß  die 
Oefen  nicht  größer  als  jetzt  werden  und  daß 
der  Stromverbrauch  in  einem  großen  Ofen 
wachsen  würde.  Auch  der  Ansicht,  daß  es 
möglich  sei,  in  einem  elektrischen  Ofen  für 
Stahlerzeugung  annähernd  90  °/°  Nutzeffekt  zu 
erzielen,  bedanre  ich  widersprechen  zu  müssen. 
Wir  haben  bei  jedem  Ofen  eine  gewisse  Wärme- 
ausstrahlung und  sonstige  Verluste.  Rechnet 
man  die  chemisch-metallurgischen  Prozesse  durch 
und  addiert  dazu  die  Schmelzwarmen  der 
Schlacken,  des  Stahles  und  der  Oase,  so  wird 
man  finden,  daß  bei  einem  1000  kg-Ofen  hier- 
für noch  nicht  50°/«  der  Wärmeeinheiten  in 
Anspruch  genommen  werden,  die  mit  dem  Strom 
in  den  Ofen  eingeführt  werden.  Ich  kann  mir 
keinen  kleinen  Ofen  denken,  der  eine  bessere 
Ausnutzung  als  50  °/*  ergibt.  Werden  die 
Oefen  größer  und  größer,  dann  kann  die  Aus- 
nutzung bis  auf  70  °/e  gesteigert  werden  und 
zwar  deshalb,  weil  bei  der  Steigerung  des 
Ofeninhaltes  die  Oberfläche  des  Ofens  nicht 
entsprechend  gesteigert  wird.  Bei  größer  wer- 
denden Oefen  werden  die  Verluste  nach  und 
nach  von  50  auf  40,  30  und  25  %  herunter- 
gehen. Ich  kann  Ihnen  aus  meiner  praktischen 
Erfahrung  mitteilen,  daß  bei  einem  3000  kg- 
Ofen  im  Vergleich  zu  einem  1500  kg-Ofen  nur 
eine  Steigerung  von  10  °/o  im  effektiven  Strom- 
verbrauch herbeigeführt  wird.  Daher  sinkt  der 
Stromverbrauch  für  die  Tonne  Stahl  Behr  be- 
trächtlich. Dnrch  diese  Tatsache  wird  man 
gezwungen  sein,  große  Aggregate  zu  schaffen, 
und  es  liegt  kein  Grund  vor,  weshalb  wir  das 
nicht  können.  Die  Ansicht,  es  sei  mit  Nach- 
teilen verbunden,  große  Strommengen  in  dem 
Lichtbogen  in  Wärme  umzusetzen,  weil  dadurch 
eine  große  Austrahlnng  hervorgerufen  würde, 
welcher  kein  Mauerwerk  standhalten  könne,  ist 
deshalb  nicht  richtig,  weil  der  Lichtbogen 
unter  der  Elektrode  steht,  wodurch  die  Aus- 
strahlung verhindert  wird.  Ich  habe  keinen 
Zweifel,  daß  Aggregate  von  15  t  nnd  mehr 
ebenso  wie  jetzt  solche  von  2 — 5000  kg  ge- 
macht werden  können ;  wir  werden  keinen  Unter- 
schied in  der  Betriebssicherheit  zwischen  5  und 
15O0O  kg-Oefen  finden. 


Was  die  Ansicht  betrifft ,  man  könne  in 
Elektrostahlöfen  nur  Qualitätastahl  herstellen, 
so  ist  diese  nicht  zutreffend.  Die  Stahlher- 
Bteliungskosten  sind  derart  heruntergegangen, 
so  daß  wir  z.  B.  in  einem  5  t  -  Ofen  bequem 
aus  schlechtestem  Rohmaterial  bestes  Material 
mit  200  KW.-Std.  f.  d.  Tonne  Stahl  herstellen 
können,  und  wenn  wir  nicht  allerhöchste  Rein- 
heit des  Materials  in  großen  Aggregaten  er- 
zielen wollen,  so  ist  es  ohne  Zweifel  möglich, 
daß  wir  den  Stromverbrauch  auf  150  bis 
120  KW.-Std.  f.  d.  Tonne  herunterdrücken.  Da 
bedeuten  die  Stromkosten  so  wenig  gegenüber 
dem  Vorteil  in  der  besseren  Qualität  für  die 
mittleren  Qualität«  -  Stahlsorten  ,  wie  Achsen, 
Bandagen,  Herzstücke,  ja  sogar  Schienen ,  daß 
wir  für  das  elektrisch  hergestellte  Material  eine 
große  Zukunft  voraussehen.  Ich  habe  Selbst- 
kostenberechnungen  für  große  Werke  gemacht, 
in  welchen  sich  Heroultstahl  mittlerer  Qualität 
auf  80  und  90  ,ä,  f.  d.  Tonne  stellt  und  wo 
die  Selbstkosten  für  hochwertiges  Material  nur 
wenig  höher  sind.  Da  es  möglich  ist,  solche 
Zahlen  sicher  zu  erreichen,  so  ist  das  Heroult- 
verfahren  nicht  nur  für  Werkzeugstahl  an- 
wendbar, sondern  auch  für  andere  Gegenstände, 
wie  Schmiedestücke  usw.,  und  es  wird  nicht 
lange  danern ,  dann  wird  man  anch  Schienen 
aus  diesem  Material  herstellen  können ,  an 
welche  man  dann  noch  höhere  Anspräche  stellen 
wird  als  heute.  Härtere,  aber  gleich  zähe 
Schienen  sind  außerordentlich  dauerhaft  gegen 
Verschleiß  nnd  Bruch  und  werden  sich  besser 
bewähren ,  als  es  bei  dem  bisherigen  Material 
der  Fall,  weil  die  Qualität  gleichmäßiger  er- 
zeugt werden  nnd  die  Zusammensetzung  anf 
Hundertstel  von  Prozenten  eingehalten  werden 
kann.  Man  wird  dann  in  der  Lage  sein,  nnd. 
m.  H.,  das  wird  unbedingt  kommen,  bezüglich 
der  Qualität,  Festigkeit  nnd  Zähigkeit  höhere 
Forderungen  zn  stellen  nnd  sie  leicht  zn  er- 
füllen, und  braucht  nicht  mehr  in  dem  Maße 
wie  heute  damit  zu  rechnen,  daß  eine  gewisse 
Anzahl  Chargen  an  der  unteren  Grenze  der 
Abnahmebedingnngen  liegt.  Man  wird,  so  bald 
erst  ein  Werk  angefangen  bat,  sehr  schnell  er- 
kennen, daß  diese  untere  Grenze  ohne  Schaden 
für  die  Industrie  nennenswert  gehoben  werden 
kann. 

Ingenieur  Vogel-Düsseldorf:  M.  H. !  Der 
Herr  Vortragende  hat  am  Schlüsse  seiner  Aus- 
führungen darauf  hingewiesen,  daß  sich  die 
FerrosilizinminduBtrie  augenblicklich  in  einer 
ungünstigen  Lage  befindet.  Das  ist  zweifelsohne 
richtig,  und  zwar  ans  dem  Grunde,  weil  das 
Ferrosilizium  bisher  nur  zur  Eisenraffination 
verwendet  wird.  Anders  würde  es  sofort  werden, 
wenn  es  gelänge,  das  Ferrosilizium  auch  direkt 
als  Rohmaterial  zu  benntzen.  Dieser  Moment 
ist  gekommen  mit  der  Erfindung  der  sogenannten 
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„Metillilre",  auf  die  ich  ganz  kurz  eingehen 
möchte.  Sie  wissen,  daß  das  Ferrosilizintn  außer- 
ordentlich widerstandsfähig  gegen  die  Einwirkung 
von  Sauren  jeder  Art  ist;  es  hat  daher  nahe 
gelegen,  dieses  Material  zur  Herstellung  von 
Gefäßen,  wie  sie  in  der  chemischen  Industrie 
.vielfach  Anwendung  finden,  zu  verwenden.  Ich 
erinnere  in  erster  Linie  an  die  Kessel  bei  der 
Schwefelsäurefabrikation,  die  bisher  aus  dem 
teuren  Platin  hergestellt  wurden.  Der  durch 
seine  Arbeiten  über  Ferrosilizium  bekannte  Fran- 
zose A  d.  J  o  u  v  e  hat  nun  vor  einiger  Zeit  in  einer 
Versammlung  der  französischen  Zivilingeuieure 
über  die  Verwendung  der  als  „  Metillilre  u  be- 
zeichneten Silizinm-Eisen-Legierungen  in  der 
chemischen  Industrie  berichtet.  Ich  möchte  nur 
kurz  erwähnen,  daß  Ferrosilizium  mit  75  bis  80°/o 
Silizium  praktisch  gesprochen  vollständig  wider- 
standsfähig gegen  Säuren  ist,  so  daß  nach  meinem 
unmaßgeblichen  Dafürhalten  ein  außerordentlicher 
Fortschritt  zu  erzielen  wäre,  wenn  es  gelänge, 
dieses  Material  im  Großen  herzustellen  und  leicht 
zu  verarbeiten.  Das  letztere  ist  offenbar  der 
springende  Punkt.  Die  bisher  erzielten  Erfolge 
sollen  recht  vielversprechend  sein.  Ich  bedaure 
sehr,  der  vorgeschrittenen  Zeit  wegen  heute  nicht 
nähere  Angaben  machen  zu  können;  ich  behalte 
mir  aber  vor,  das  weitere  Material  durch  unsere 
Zeitschrift  bekannt  zu  machen. 

Dr.-Ing.  Conrad:  M.  H.!  Vor  allem  gehe 
ich  meiner  Freude  darüber  Ausdruck,  daß  die 
Ansichten,  welche  ich  »her  den  Ofenhefrieh  ent- 
wickelt habe,  insbesondere  die  über  die  Notwendig- 
keit des  Freihrennens  der  Elektrode,  von  selten 
der  in  der  Eicktrostahlindustrie  stellenden  Prak- 
tiker vollauf  bestätigt  worden  sind.  Im  ein- 
zelnen ist  zu  bemerken: 

Das  Brechen  der  Elektroden  im  betrieb  ist 
eine  ISesorgnis,  die  in  der  Elektrnstahldnrstellung 
immer  wieder  auftaucht,  die  aber  nach  meinen 
Erfahrungen  unbegründet,  ist.  Wenn  von  den 
mehreren  Tausend  Tonnen  Elektroden,  die  in 
den  mir  unterstehenden  1  Jetrieben  in  den  Ofen 
eingehängt  wurden,  ein  Zehntausendstel  im  Be- 
trieb gebrochen  ist,  ohne  daß  in  ihrer  Behand- 
lung Kehler  gemacht  wurden,  so  ist  dies  eine 
hohe  Schätzung.  Wie  ich  bemerkt  habe,  sind 
die  deutschen  und  österreichischen  Elektroden- 
fabriken in  der  Behandlung  dieses  widerspenstigen 
Materials  weit  vorgeschritten  und  Hefern  Elek- 
troden von  hoher  Festigkeit  und  guter  Leit- 
fähigkeit. Auch  wird  die  Ware  vor  dem  Ver- 
sand sorgfältig  ausgesucht.  Es  kommt  zwar 
nach  dem  Transport  und  etwaigen  Umladungen 
vor,  daß  einzeln-'  Elektroden  Sprünge  oder  Bisse 
erhalten,  doch  sind  solche  Stücke  leicht  erkennbar. 

An  die  von  Hrn.  Professor  F.  ich  lrnff  be- 
kämpfte Fabel,  daß  der  Heroultofeti  als  reiner 
Widerstandsofen  ohne  Lichtbogen  arbeitet,  habe 
ich   nie   geglaubt.     An  ihrem  Em  stehen  trägt 


aber  die  deutsche  Patentschrift  Heroults  allein 
die  Schuld,  in  der  diese  Art  der  Erhitzung  be- 
schrieben ist,  wobei  nur  nebenbei  erwähnt  wird, 
„daß  es  nicht  ausgeschlossen,  aber  auch  nicht 
notwendig  ist,  daß  sich  zwischen  der  Elektrode 
und  der  Schmelze  Lichtbogen  bilden".* 

Aus  dem  Vergleich  der  praktisch  erzielten 
Ausbeute  mit  der  vom  theoretischen  Standpunkt 
errechneten  läßt  sich  nur  schließen,  daß  die 
Rechnung  an  irgend  einer  Stelle  auf  unrichtigen 
Voraussetzungen  aufgebaut  ist.  An  Gelegenheit 
dazu  fehlt  es  ja  nicht,  denn  einerseits  ist  die 
Ausnutzung  der  Wärme  der  Abgase  zur  Vor- 
wärmung  der  Beschickung  schwer  richtig  in  die 
Hcchnuug  einzustellen,  und  anderseits  ist  uns 
über  spezifische  Wärmen  um!  Schmelzwärmen 
bei  der  Temperatur  des  Lichtbogens  zu  wenig 
bekannt,  um  eine  einigermaßen  sichere  chemische 
Bilanz  aufstellen  zu  können.  Immerhin  ist  es 
für  den  Praktiker  ein  angenehmes  Bewußtsein, 
so  gut  zu  arbeiten,  als  es  der  Theoretiker  nach 
dem  Stand  seines  Wissens  verlangen  kann. 

Was  schließlich  die  Größe  der  Ofeneinhetten 
betrifft,  bis  zu  der  die  Elektrostahlöfen  fort- 
schreiten können  und  werden,  so  möchte  ich 
gerade  an  dieser  Stelle  den  Erzeugern  des 
Eisens  gegenüber  den  Standpunkt  der  Ver- 
braucher des  Eisens  vertreten.  Von  diesem 
Standpunkt  aus  kann  ich  es  nur  als  außerordent- 
lich wünschenswert  bezeichnen,  wenn  uns  auch 
das  im  Großen  hergestellte  Eisen  mit  solchen 
Qualitätsziffern  zur  Verfügung  gestellt  würde, 
wie  sie  eben  nur  im  elektrischen  Ofen  erreicht 
werden  können.  Bahnen,  die  bei  hartem  Schiein-n- 
material  und  strenger  Kälte  an  Schienenbrüchen 
leiden,  würden  gewiß  Schienen  von  fiO  kg 
Festigkeit  und  20  °i>  Dehnung  mit  Freuden  auf- 
nehmen. Ebenso  glücklich  wären  die  Kesselfabri- 
kanten, die  Radreifen-  und  Achsenerzeuger,  die 
Feiuhlechwalzwerkc  und  die  unendliche  Menge 
derer,  welche  das  Eisen  in  kaltem  Zustande 
verarbeiten,  wenn  ihnen  Platinen,  Bleche,  Band- 
eisen und  Walzdraht  in  einer  Qualität  zur  Ver- 
fügung gestellt  würde,  welche  die  der  besten 
Feuerbleche  und  des  besten  Hufnageleisens  noch 
weit  übertrifft.  Darum  ist  es  meine  Ueber- 
zeugnng,  daß  sich  die  an  den  Martinprozeß  an- 
schließende elektrische  Nachbehandlung  unbe- 
dingt Kahn  brechen  wird  und  daß  man  dann 
auch  für  die  elektrischen  Oefen  Einheiten  der- 
selben Grüße  verwenden  wird  wie  heute  für 
Flammöfen. 

Die  Kosten  der  elektrischen  Rafhnicrung  sind 
jedenfalls  niedriger  als  der  Aufschlag,  welcher 
schon  heute  gerne  für  die  bessere  Qualität  ge- 
zahlt würde.  Konstruiert  man  die  Kurve  der 
elektrisch  zuzuführenden  Leistung  eines  Hcroult- 
ofens  für  steigende  Ofengrößen,  so  sinkt  diese 

*  D.  It.  1'.  1H9  904. 
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schon  hei  einem  Ofeninhalt  von  20  t  auf  das 
Maß  von  100  KW.  f.  d.  Tonne  herab  Ein 
solcher  Ofen  würde  2000  KW.  oder  8000  Pferde 
brauchen  und  nach  zweistündiger  elektrischer 
Behandlung  20  t  Elektrostahl  liefern.  Dies  er- 
gibt bei  einem  Salz  von  5  c)  f.  d.  KW.-Sttinde 
an  Stromkosten  10       f.  d.  Tonne. 

So  wünschenswert  es  vom  Standpunkt  der 
eisenverbrauchenden  Industrie  auch  wflre,  wenn 
die  Elektrostahldnrstellung  nicht  nur  im  kleinen 
Maßstab  für  Spezialzwecke  betrieben,  sondern 
in  den  Großbetrieb  allgemein  eingeführt  wünle, 
so  glaube  ich  docli,  daß  dieses  Ziel  erst  erreicht 
werden  wird,  wenn  einmal  erst  alle  grundlegen- 
den  Patente  abgelaufen  sein  werden. 

Im  Anschlüsse  an  vorstehende  Ausführungen 
erhielt  die  Redaktion  von  Hrn.  Dr.  Weil  in 
Essen  a.  d.  Kühr  noch  folgende  Zuschrift: 

Da  die  Diskussion  über  den  Vortrag  des 
Hrn.  Dr.  W.  Conrad  über  elektrische  Oefen 
sich  zu  sehr  ausdelinte,  verzichtete  ich  darauf, 
auf  einige  Punkte  nllher  einzugehen,  glaube  in- 
des, daß  folgendes  von  allgemeinem  Interesse 
sein  dürfte: 

Der  Vortragende  führte  aus,  daß  die  Dar- 
stellung des  hochprozentigen  Ferrosiliziums  und 
des  reinen  Siliziums  deshalb  eingestellt  worden 


sei,  weil  keine  Verwendung  für  dieses  Produkt 
zu  finden  war.  An  einer  andern  Stelle  erwähnte 
er,  daß  bei  einem  Preise  von  2  tj  f.  d.  K  W.- 
Stunde sich  die  Herstellung  von  Ferrosiliziuju 
im  Industriegebiet  lohnen  dürfte.  Meiner  Meinung 
nach  muß  nun  die  Fabrikation  von  90/9.5  •« 
Silizium  im  Anschluß  an  die  Eisenwerke  noch 
rentabler  sein  als  die  des  Ferrosiliziums,  da  bei 
erst  crem  die  Einheit  Silizium  höher  bezahlt 
wird,  zumal  da  sich  jetzt  für  dieses  Produkt 
reichlich  Absatz  gefunden  haben  dürfte. 

Dr.  Hans  (ioldschmidt  in  Essen-Kuhr  hatte 
nämlich  gefunden  und  sich  durch  Patente  schützen 
lassen,  daß  Kalk  durch  Silizium  zu  einem  Kal- 
ziumsilizid  reduziert  werden  kann.  Dieses  Pro- 
dukt wird  seit  einiger  Zeit  in  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie  mit  Vorteil  verwendet  an  Stelle 
von  Aluminium  zur  Desoxydation  unter  Bildung 
eines  leichtflüssigen  Kalziumsilikates,  welches 
leichter  an  die  Oberfläche  des  Eisenbades  steigt 
als  die  schwerschmelzbare  Tonerde.  Ein  weiterer 
Vorteil  der  Anwendung  dieses  Silizides  liegt  in 
der  Herabminderung  des  Schwefelgehalte»,  be- 
sonders bei  Qualitfttsstahl. 

Ein  bedeutender  Teil  der  Gesamtproduktion 
von  Aluminium  wird  in  der  Eisensindustrie  zu 
obigem  Zwecke  verwendet.  Wird  nun  auch  nur 
ein  Bruchteil  dieser  Menge  durch  das  Kalzium- 
sillzid  ersetzt,  so  wäre  für  das  hochprozentige 
Ferrosilizium  ein  großer  Absatz  gefunden. 


Der  Vorgang  des  Walzens. 


Das  Walzen  beruht  auf  dem  Sichnahern  der 
arbeitenden  Teile  der  Walzenoberflachen. 
Der  Vorgang  beginnt  an  der  Stelle  des  „Packens", 
d.  i.  die  Stelle,  deren  Radius  mit  der  Zentralen 
den  Reibungswinkel  bildet.*  Durch  Stauchung 
der  Oberflächen  in  den  Kalibern  wird  nament- 
lich bei  den  Blockwalzen  der  Reibungskoeffizient 
und  damit,  jener  Reibnngswinkel  vergrößert,  und 
das  Packen  findet  frühzeitiger  statt.  Der  Vor- 
gang endet  naturgemäß  in  den  Zentralen,  weil 
dort  die  arbeitenden  Stellen  sich  wieder  vonein- 
ander zu  entfernen  beginnen,  womit  jede  pressende 
Wirkung  aufhören  muß.  Hieraus  geht  klar 
hervor,  daß  der  Vorgang  des  Walzens  vor  dem 
Durchgang  stattfindet. 

Da  nun  nach  dem  Durchgang  eine  Ver- 
schiebung des  Walzstückes  gegenüber  der  Walzen- 
fläche, abgesehen  von  Verkürzungen  durch  Tem- 
peraturemiedrigung,  nicht  beobachtet  wird  und 
jedem  Millimeter  vortretenden  Wadenumfanges 
ein  Millimeter  Heraustreten  des  Walzstückes 
entspricht,  so  muß  die  Lange  des  Walzstückes 
für  einen  Umgang  der  Walze,  gemessen  bei  der 


•  Sieh«  Ledebur:  „Lehrbuch  der  meohauittchen 
Technologie-  1905  3.  311. 


Walztemperatur,  gleich  sein  dem  Walzenujnfang. 
gemessen  für  den  Schwerpunkt  der  Kaliberflacbe. 
Der  Vorgang  laßt  sich  noch  figürlich 

Ist  in  der  Ab- 
bildung 1    a  der   

Reibungswinkel,  so 
beginnt  der  Vor- 
gang des  Walzens 
in  der  gezeichneten 
Lage  des  Walz- 
stückes und  endet 
für  die  Schicht  a, 
in  der  Zentralen 
oo,.  Die  Wirkung 
des  Walzens  be- 
steht, wenn  wir 
von  einer  Verbrei- 
terung absehen,  in 
der  Verminderung 
des  Maßes  mt  n(  auf 
mt  n,.    Die  Figur 

m(  n,  n,  m,  ist  entstanden  aus  dem  Rechteck  zwi- 
schen den  Schichten  at  und  b, .  und  zwar  ist  der 
Inhalt  dieses  Rechteckes  gleich  dem  Inhalt  der 
Figur  m,  n,  n»m».  abgesehen  von  Kompressionen 
und  Ausdehnungen,  die  beide  gegenüber  dem 
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eigentlichen  Walzvorgang;  im  Sinne  der  Formver- 
änderung keine  Rolle  spielen.  Daraus  gebt  aber 
hervor,  daß  die  Länge  a(  b|  geringer  sein  muß, 
als  die  Länge  des  Stackes  m,n,n,  mt.  Er  ist 
also  die  Schicht  a,  schneller  vorgerückt,  als  die 
Schicht  b|  nachfolgte:  das  bekannte  Strecken 
des  Walzstuckes  spielt  sich  ab  in  der  Figur 
nti  nj  nt  nij.* 

Die  außerhalb  dieser  durch  das  Walzen  be- 
absichtigten Formveränderupg  stattfindenden,  so- 
eben kurz  angedeuteten  Vorgänge  sind  die  Ver- 
dichtung und  die  Ausdehnung.  Die  Ver- 
dichtung des  Materials  ist  seinerzeit  von  Kick 
eingehend  untersucht  worden.  Kick  fand,**  daß 
die  Volumenverminderung  des  an  sich  dichten 
Materials  eine  verschwindend  kleine  ist,  und 
neuere  Untersuchungen  haben 
gelehrt,  daß  mit  Fressungen 
sogar  Volumenvergrößerungen 
verbunden  sein  können.  Jeden- 
falls spielt  diese  Volumen- 
vcränderung  für  die  Praxis 
keine  Rolle  gegenüber  der 
außerordentlich  wichtigen  Ver- 
dichtung des  Materials  durch 
Auspressen  von  Schlacken  und 
Gasen.  Wie  die  staunenswerten 
schwedischen  Präzisionsarbei- 
ten*** erkennen  lassen,  wie  die 
Vorgänge  des  Schweißens  und 
Lötens  lehren,  und  die  inter- 
essanten Preßversuche  van 
t' Hoff s  zeigen.!  beruht  die 
Festigkeit  der  Materialien  im 
wesentlichen  auf  der  innigsten 
metallischen  Berührung  der 
kleinsten  Teilchen,  und  es  ist  klar,  daß  das 
Zurückbleiben  von  Gasblasen  oder  Schlackenteilen 
—  wie  das  von  Oxyden  beim  metallurgischen 
Prozeß  —  von  großem  Nachteil  für  die  Festig- 
keit sein  muß,  indem  sie  diese  innige  Berührung 
stören. 

Weniger  praktisch  wichtig  als  wissenschaft- 
lich interessant  ist  die  Auadehnung  beim  Walzen 
durch  Erwärmung  bezw.  diese  selbst,  ein  Vor- 
gang, der  meines  Wissens  bisher  nicht  nur  zu 
wenig  Beachtung  gefunden  hat,  sondern  stellen- 
weise geradezu  übersehen  worden  ist.  Man  be- 
obachtet diesen  Vorgang  bei  jedem  kräftigen 
Walzen,  die  Glut  verstärkt  sich  an  der  Arbeits- 


stelle. Verfasser  hatte  schon  längst  vorgehabt, 
diese  Erwärmung  beim  Schmieden  experimentell 
für  Unterrichtszwecke  darzustellen,  wie  man  ja 
das  Erwärmen  durch  Hämmern  außerordentlich 
leicht  zeigen  kann.  Aber  es  ist  ihm  nicht  ver- 
gönnt gewesen,  diese  Versuche  durchzuführen. 
Indessen  ist  dies  auch  nicht  weiter  erforderlich, 
da  die  Praxis  inzwischen  für  sich  eingetreten 
ist  und  die  gewünschte  Erscheinung  in  einer 
sehr  unzweideutigen  Weise  zutage  gefördert 
hat.  Es  ist  dies  geschehen  durch  den  Bau  der 
neuen  Luftdruckhämmer  von  Beche  &  Groß 
in  Hückeswagen,  welche  sich  von  vielleicht 
allen  anderen  selbststeuernden  Schnellhämmern 
durch  einen  besonders  ruhenden  Schlag  aus- 
zeichnen. 


s/u  im 


Abbildung  2. 

Verlauf  der  Schläge  des  Bären  eines  Lofthammers  üblicher  Konstraktion. 


*  Diesem  entspricht  auch  die  Abbildung  279  in 
Ledebur:  .Lehrbach  der  mechan.  Technologie*  1905. 
Die  Abbildung  280  ist  allerdings  in  obigem  Sinne 
nicht  gans  korrekt.  Siehe  auch  Haedicke:  .Techno- 
logie des  Eisens"  8.  39. 

•*  Kick:  „Oeeeta  der  proportionalen  Wider- 
stände1' 1885. 

•*•  w8t*hl  und  Eisen"  1908  Kr.  1  8.  34. 
+  Prof.  Dr.  van  t'Hoff:  „l'eber  Diffusion  und 
•MetallpresHungen*,    Verhandl.  d.  naturwisscnschaftl. 
Vereins  d.  preuß.  Kheinlande.  11*03. 


Abbildung  8.    Darstellnng  der  BSrwege  eines  B6ch£-  Hammers- 


Abbildung  2  zeigt  den  Verlauf  der  Schläge 
des  Bären  eines  Lufthammers  der  üblichen  Kon- 
struktion. Man  erkennt,  wie  der  Hammer  un- 
mittelbar nach  dem  Schlage  sich  wieder  hebt. 
Abbild.  3  gibt  ein  Bild  der  Schläge  des  Beche- 
hammers,  durch  welches  das  Ruhen  des  Bären 
deutlich  gekennzeichnet  wird.  Es  ist  klar,  daß 
die  Schlagarbeit  im  letzten  Falle  dann  aus- 
giebiger sein  wird,  wenn  verhindert  wird,  daß 
der  Bär  emporgerissen  wird,  bevor  er  seine 
Arbelt  voll  abgegeben  hat.  So  wird  beim 
„Spielen*  des  Bären  stets  die  gesamte  ihm  beim 
Niedergang  erteilte  Arbeit  vom  Dampfe  bezw. 
von  der  Luft  oder  dem  Mechanismus  wieder  aufge- 
nommen, und  in  vielen  Fällen,  vor  allem  beim 
Schnellbammcr,  findet  Aehnliches.  wenn  auch  nur 
in  geringerem  Maße  statt.  Nur  bei  den  schweren 
Bären  mit  Handsteuerung  ist  dies  nicht  ganz 
ausgeschlossen.  Der  Versuch  aber  erfordert  für 
diesen  Zweck  schnelle  und  .klebende*,  d.  h. 
also  möglichst  ausgiebige  Schlage.  Diese  Aus- 
giebigkeit kennzeichnet  sich  in  der  Weise,  daß 
eben  dunkelrot  aufgegebene  Schmiedestücke  nach 
kurzer  Zeit  hellglühend  werden.   Diese  Tat- 
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sache  beweist,  daß  der  Hammer  eine  entsprechend 
große  Arbeit  an  das  Schmiedestück  abgegeben 
hat.  Es  kann  keinom  Zweifel  unterliegen,  daß 
dieser  Vorgang  identisch  ist  mit  dem  Nach- 
wftrmen  beim  Walzen.  Auch  bei  der  Schiniede- 
presse ist  Aehnliches  zu  beobachten. 

Nun  haben  vor  langen  Jahren  eingehende 
Untersuchungen*  stattgefunden  über  die  Ar- 
beitsverteilung beim  Walzen,   wobei  die  ein- 


•  „Stahl  und  Eisen"  1881.  N'r.  2  8.  67;  1882  Nr.  7 
8.28»;  Tonrl.  am*  „Hühl  und  Eisen*  1907  Nr.  52  8. 1884. 


geleitete  Arbeit  genau  verglichen  wurde  mi 
der  wirklich  aufgewendeten.  Das  Konto  schloß 
aber  mit  einem  nicht  unbeträchtlichen  Defizit 
ab.  Bs  ist  im  höchsten  Grade  wahrschein- 
lich, daß  dieses  Defizit  identisch  ist  mit  der- 
jenigen von  der  Haschine  aufgebrachten  Arbeit, 
welche  beim  Walzvorgang  in  Warme  zurück- 
gewandelt worden  ist.  Daß  diese  Wärmemenge 
recht  beträchtlich  werden  kann,  zeigt  der  Ver- 
such mit  dem  Bäche-Hammer,  bei  welchem  sieb 
das  Schmiedestück  thermisch  geradezu  regene- 
riert anstatt  sich  abzukühlen.  Hatditlc*. 


Große  Gußstücke. 

Von  C.  Irresberge r  in  Mülheim  n.  d.  Ruhr. 
(Schluß  von  Seite  816.) 


f|er  Gießer  hat  freilich  eine  Reihe  bewährter 
Hilfsmittel,  um  den  Gefahren  ungleich- 
mäßiger Erstarrung  und  Abkühlung  zu  begegnen. 
Man  kann  dem  Absaugen  flüssigen  Matcriales  an 
besonders  gefährdeten  Stellen  durch  ücberköpfe 
und  Steiger  begegnen.  Aber  gerade  diese  beiden 
Auskunftamlttel  bergen  wiederum  neue  Gefahren 
in  sich.  Bekanntlich  werden  Ueberköpfe  be- 
sonders häufig  bei  Zylindern  angewandt,  wo  sie 
als  Mat  erialspeiser  der  erstarrenden  Haupt  wand 
treffliche  Dienste  leisten.  In  vielen  Fallen  hält 
man  diese  Ueberköpfe  noch  längere  Zeit  offen 
und  gießt  so  lange  flüssiges,  hitziges  Material  nach, 
als  sie  solches  weiterzugeben  und  aufzunehmen 
imstande  sind.  Es  ist  ersichtlich,  daß  bei 
doppelwandigen  Zylindern  —  der  Ucberkopf  und 
das  Nachfüllen  winl  nur  beim  starken  inneren 
Zylinder  angewandt,  beim  dünnen,  fast  schon 
während  des  Gusses  erstarrenden  äußeren  Mantel 
würde  er  zwecklos  sein  —  der  Unterschied  des 
Erstarrens,  Abkühlens  und  Schwindens  durch 
diesen  Gebrauch  noch  vergrößert  wird,  und  in- 
folgedessen Spannungen  in  um  so  gefährlicherem 
Maße  auftreten  werden.  In  ähnlicher,  wenn 
auch  nicht  so  ausgesprochener  Weise  haftet 
Ueberköpfen  und  Steigern  stets  eine  gewisse 
Gefährlichkeit  an:  sie  versorgen  zwar  stärkere 
Querschnitte  mit  flüssigem  Material  und  verhüten 
Hohlräume,  auch  begegnet  man  damit  der  Haupt- 
pefahr  ungloichzeitiger  Erstarrung.  Anderseits 
halten  sie  solche  stärkere  Querschnitte  noch 
länger  wann,  als  dies  bei  ganz  natürlichem 
Verlaufe  des  Gusses  der  Fall  sein  würde,  und 
erhöhen  dadurch  die  Gefahren  ungleichmäßiger 
Schwindung. 

Weitere  Hilfsmittel  bieten  die  künstliche  Ab- 
kühlung besonders  starker  Teile  eines  großen 
Gußstückes  sowie-  die  künstliche  Warmhaltung 
hei  allzu  geringen  Abmessungen  gefährdeter 
Teile.  Das  bequemste  Mittel  örtlicher  Ab- 
kühlung ist  das  Aufdecken  einzelner  Teile  nach 


dem  Gusse  und  deren  Befreiung  vom  heißen 
Formsande,  während  das  Gußstück  im  übrigen 
fest  eingepackt  bleibt.  Aber  auch  dieses  Aus- 
kunftsmittel ist  nicht  ganz  ungefährlich,  da  es 
oft  großer  Sorgfalt  bedarf,  um  bei  seiner  An- 
wendung nicht  auch  benachbarte  Teile,  welche 
eine  längere  Warmhaltung  recht  nötig  haben, 
in  Mitleidenschaft  zu  ziehen.  Besonders  ge- 
fährlich wird  ein  solches  künstliches  Abkühlen 
in  allen  den  Fällen  sein,  welche  ein  Aufdecken 
des  Oberteiles  erfordern,  um  zu  der  frei  zu 
machenden  Stelle  zu  gelangen.  Mit  diesem  Auf- 
decken ist  fast  immer  eine  Abkühlung  größerer 
Partien,  wenn  nicht  der  ganzen  oberen  Seile 
des  Gußstückes  verbunden.  Bei  einer  Riemen- 
scheibe z.  B.  mit  starker  Nabe  wird  man  gut 
tun,  die  Nabe  frei  zu  machen,  den  Kern  aus- 
zustoßen und  die  Bohrung  je  nach  der  Lage  des 
Falles  noch  besonders  mit  Wasser  zu  kühlen. 
Es  muß  aber  sorgfältig  darauf  geachtet  werden, 
daß  nicht  auch  die  Enden  der  Arme  in  diese 
Abkühlung  mit  einbezogen  werden,  da  man  sonst 
gerade  das  Gegenteil  des  beabsichtigten  Erfolges 
erreichen  würde.  Jeder  Gießereimann  wird  aber 
schon  erfahren  haben,  welcher  Unverstand  in 
dieser  Beziehung  unter  den  Formern  noch  herrscht 
und  wieviel  gerade  hier  noch  gesündigt  wird. 

Ein  in  vielen  Fällen  zuverlässigeres  Mittel 
zur  künstlichen  Abkühlung  einzelner  Teile  eines 
Gußstückes  ist  die  Anwendung  von  Kokillen. 
Man  hat  zu  unterscheiden  zwischen  Kokillen,  die 
angewendet  werden,  um  eine  bestimmte  Härte 
gewisser  Teile  zu  erreichen,  und  solchen,  welche 
nur  dazu  dienen,  eine  rasche  Abkühlung  starker 
Querschnitte  und  in  der  Folge  ein  gleichmäßiges 
Schwinden  und  möglichste  Spannungsfreibeit  zu 
erzielen.  In  beiden  Fällen  wirken  diese  Kokillen 
nur  als  gute  Wärmeleiter.  Ueber  die  theoretische 
und  praktische  Wirkung,  Gestaltung  und  Be- 
handlung dieses  Hilfsmittels  herrscht  noch  nichi 
in  allen  Gießereikreisen,  geschweige  denn  bei 
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allen  Ingenieuren,  welche  große  Gußstücke  zu 
entwerfen  haben,  wünschenswerte  Klarheit.  Ein 
Mißerfolg  durch  unrichtige  Anwendung  führt  nur 
zu  leicht  dazu,  diese  ganz  ausgezeichneten  Hilfs- 
mittel völlig  zu  verwerfen.  Je  stärker  der 
Querschnitt  einer  Kokille  gewählt  wird,  um  so 
viel  mehr  Warme  vermag  sie  aufzunehmen  und 
dem  Gußstücke  zu  entziehen.  Bei  schwächeren 
Teilen  eines  Stückes  tritt  die  Gefahr  nahe,  die 


Abhildong  4. 

Kokille  zu  stark  zu  bemessen,  so  stark,  daß 
ihre  Wirkung  eine  zu  tiefgreifende  wird,  so  daß 
der  betreffende  Teil  allzu  rasch  abkühlt  und 
dadurch  dem  Ganzen  Gefahr  bringt.  Dieser  Fall 
dürfte  aber  nur  verhältnismäßig  selten  eintreten, 
da  es  sich  doch  nur  um  die  Verzögerung  des 
Abkühlens  besonders  starker  Querschnitte  handelt. 
Naher  liegend  ist  die  Gefahr  der  Anwendung  zu 
starker  Kokillen  an  Stellen,  die  spater  einer 
Bearbeitung  unterzogen  werden  müssen.  Da 
kann  es  freilich  leicht  vorkommen,  daß  infolge 
allzu  wirkungsvoller  Kühlung  die  betreffende 
Stelle  hart  wird.  In  solchen  Fallen  ist  auch 
die  chemische  Zusammensetzung  des  Eisens  von 
großem  Einfluß,  und  wird  der  Gießer  dieselbe 
entsprechend  der  beabsichtigten  Verwendung  von 
Kokillen  zu  regeln  haben.  Je 
stärkere  Kokillen  er  zu  ver- 
wenden beabsichtigt  oder  ge- 
nötigt ist,  desto  höher  wird  der 
Siliziumirehalt  seines  Eisens, 
desto  niedriger  dessen  Phos- 
phor- und  Mangangehalt  be- 
messen werden  müssen.  Auf 
das  Thema  der  Anwendung  von 
Kokillen  zum  Zwecke  der  Er- 
reichung bestimmter  Harten 
einzugehen,  ist  in  der  vorliegenden  Arbeit  nicht 
der  Platz.  In  den  folgenden  beiden  Heispielen 
ist  nicht  die  Erreichung  genau  gewollter  Härte- 
grade Zweck  der  Anwendung  der  Kokillen, 
sondern  nur  der  Wunsch,  bei  möglichster  Span- 
nungsfreiheit saubere,  dichte  und  feinkörnige 
Arbeitsflachen  zu  gewinnen.  Die  Kolben  großer 
Dampfmaschinen  und  insbesondere  der  großen 
Explosionsmotoren  boten  anfanglich  an  allen  mit 
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ihrer  Herstellung  beschäftigten  Stellen  große 
Schwierigkeiten.  Es  kam  vor,  daß  bei  großen 
Explosionsmotoren  solche  Kolben  immer  wieder 
kurze  Zeit  nach  Inbetriebnahme  zersprangen  und 
in  einzelnen  Fällen  bis  zu  zwanzigmal  ersetzt 
werden  mußten,  ehe  ein  Stück  zufälligerweise 
längere  Zeit  aushielt.  Da  entschloß  sich  eine  Ma- 
schinenfabrik, diese  Kerne  nach  der  allerdings 
in  der  ersten  Einrichtung  ziemlich  kostspieligen 
Anordnung,  wie  sie  in  Abbildung  4  angegeben 
ist,  zu  gießen.  Um  den  ganzen  Umfang  des 
Kolbens  wurde  eine  starke' Kokille  gelegt  und 
die  gesamte  obere  Fläche  des  Gußstückes  mit 
einem  Ueberkopf  versehen.  Die  hauptsächlichen 
höheren  Unkosten  liegen  in  der  Beschaffung  einer 
Kokille  für  jeden  Kolbendurchmesser,  im  Ab- 
arbeiten des  Ueberkopfes  und  in  dein  durch  die 
Abtrennung  und  Wiedereinschmelzung  des  Ueber- 
kopfes bedingten  Materialverluste.  Diese  Un- 
kosten machten  sich  aber  sehr  reichlich  bezahlt. 
Während  die  Fabrik  früher  oftmals  sehr  viele 
Kolben  anfertigen  mußte,  bis  es  gelang,  einen 
für  längere  Zeit  arbeitsfähigen  zu  gewinnen, 
stellt  sie  jetzt  50  Stück  guter  Kolben  her, 
ehe  einer  verunglückt.  Bei  den  großen,  bis 
1800  mm  reichenden  Durchmessern  dieser  Stücke, 
den  ungleichen  Stärken  der  Wandungen  und 
deren  verschieden  geschützter  Lage  in  bezug 
auf  Abkühlung  waren  bei  der  gewöhnlichen  Guß- 
anordnung Spannungen  infolge  ungleicher  Er- 
starrung und  Schwindung  ganz  unvermeidlich. 
Die  Wirkungen  dieser  Schäden  konnten  aber 
durch  richtige  Bemessung  der  Kokille  und  des 
Ueberkopfes  fast  vollständig  ausgeglichen  wer- 
den. Ein  weiteres  Beispiel  nutzbringender  An- 
wendung von  Kokillen  zu  gleichem  Zwecke  ist 
ihre  erfolgreiche  Benutzung  beim  Gusse  der 
großen  Verbindungsstücke  an  Dampfmaschinen 
(Gleisenrohre,  Frames,  auch  ßajonettstücke  ge- 
nannt).   In  der  Abbildung  5  wird  nur  ein  sche- 


Abbiidung  5. 

matisches  Bild  der  Anwendung  solcher  Kokillen 
gegeben.  Um  den  Druck  der  Pleuelstange  auf- 
nehmen zu  können,  muß  das  Gußstück  gerade  an 
Stelle  der  Arbeitsflächen  bei  a  besonders  stark 
bemessen  werden.  In  der  Folge  erstarren  diese 
Wände  am  spatesten,  und  dies  um  so  mehr,  als 
auch  sie  wieder  immer  im  Innern  des  Gußstückes 
liegen  und  dort  einen  besonderen  Würmeschutz 
genießen.  Abgesehen  von  Spannungen,  welche  sieh 
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in  kleinen,  oft  nur  oberflächlichen  Querrissen  an 
den  Arbeitsflächen  dem  Beobachter  unmittelbar 
wahrnehmbar  inachen,  erhalten  infolge  Absaugung: 
durch  dünnwandigere  und  tiefer  gelegene  Teile 


i 


Abbildung  6. 

die  Arbeitsflächen  leicht  ein  lockereres  Gefiige, 
nicht  selten  treten  sogar  wirkliche  Hohlräume 
unter  ihrer  äußersten  zuerst  erstarrten  Kruste 
auf.  Bei  Anwendung  der  Kokillen,  welche  in 
Form  großer  Platten  über  die  ganze,  die  zu- 
künftige Gleitstelle  des  Gußstückes  bildende 
Kernpartie  gelegt  wurden,  gelaug  es,  die  ge- 
nannten Dabeistände  fast  völlig  zu  beseitigen. 
Diese  15  bis  20  mm  starken  Kokillen,  weiche 
mit  einem  ganz  dünnen  Brei  von  gekochtem 
Leinöl.  Teer  und  magerein  Feinsand  oder  Gra- 
phit angesl riehen  wurden,  und  mit  dem  großen 
Haupt  kern  in  der  Trockenkammer  etwas  ange- 
wärmt waren,  bewirkten,  daß  bei  jahrelangem 
Gusse  von  wöchentlich  'J  bis  \\  größerer  oder 
kleinerer  solcher,  immerhin  durch  die  anhangen- 
den Lagerteile  einigermaßen  kompliziert  ge- 
stalteter Gußstücke  auch  nicht,  eines  infolge  der 
durch  die  besprochenen  Ursachen  drohenden  Ge- 
fahren wrack  wurde. 

Hei  der  Anwendung  solcher  Kokillen  ist 
ihrer  ausreichenden  Befestigung  besondere  Sorg- 
falt zu  widmen  und  der  Gefahr  des  Anschmel- 
zens durch   geeignete   Anstriche  vorzubeugen. 


28.  Jahrg.  Nr.  24. 


Letzteres  dürfte  im  allgemeinen  nur  an  solchen 
Stellen  notwendig  sein,  wo  verhältnismäßig 
längere  Zeit  über  die  Kokille  fließendes  Eisen 
eine  solche  Möglichkeit  besonders  nahe  rückt. 

Ein  weiteres  und  ganz  ausgezeichnetes  Mittel 
zur  örtlichen  Beschleunigung  der  Erstarrung 
und  Abkühlung  liegt  in  der  Anwendung  von 
Rohrschlangen,  welche  durch  rasch  kreisendes 
kaltes  Wasser  gekühlt  werden.  Dieselben  sind 
in  amerikanischen  Gießereien  vielfach  in  Ver- 
wendung. W.  A.  Bole  gibt  in  der  oben  an- 
geführten Arbeit  eine  treffliche  Boschreibung 
ihrer  Anwendung  bei  schwierigen  Zylinderköpfen 
für  Corlißmaschinen.  Diese  Köpfe  mußten  mit 
verhältnismäßig  sehr  schwachem  Rand,  dagegen 
starken  Böden  angefertigt  werden.  Der  Rand 
war  zudem  durch  die  Dampf-Aus-  und  Eingänge 
beträchtlich  geschwächt.  Beim  wiederholten 
Gusse  nach  gewöhnlicher  Anordnung  und  natür- 
licher Abkühlung  des  Gußstückes  gelang  es  nicht, 
auch  nur  ein  Stück  heil  aus  der  Form  zu 
bringen,  jedesmal  war  es  an  irgend  einer  Stelle 
schon  vor  dem  Auspacken  gesprungen.  Nun 
brachte  man  (Abbildung  6)  je  eine  Rohrschlange 
unter  der  Bodenplatte  und  über  der  Deckplatte 
und  ebenso  in  dem  mittleren  Kern  an.  Diese 
Schlangen  wurden  etwa  3fi  mm  vom  Gußstück 
entfernt  in  die  Form  eingestampft,  während  die 
Schlange  im  Mittelkern  nur  wenige  Millimeter  vom 
Lehm  bedeckt  war.  Nach  dem  Gusse  wartete  man 
einige  Minuten,  bis  das  Eisen  begonnen  hatte 
zu  erstarren,  und  ließ  dann  einen  kräftigen 
Wasserstrom  durch  die  Schlangen  kreisen.  Diese 
Wasserkühlung  blieb  noch  eine  ganze  Nacht  in 
Tätigkeit,  bis  das  Gußstück  hinlänglich  abge- 
kühlt, war.  Der  Erfolg  war  ein  durchaus  be- 
friedigender, die  Köpfe  wurden  nun  der  Reihe 
nach  gut.  bestanden  alle  Proben  und  bewährten 
sich  auch  im  Betriehe  auf  das  beste. 

Die  gleiche  Einrichtung  würde  sich  auch  für 
die  Kolben  großer  Maschinen  gut  eignen.  Sie 


Abbildung  7.    Fertige  Form. 


ist  wesentlich  sparsamer  als  die  Anwendung 
großer  Kokillen  und  dürfte  eine  raschere  Her- 
stellung der  Kolben  ermöglichen.  Selbstredend 
miiLite  in  diesem  Falle  die  Kühlschlange  in  der 
Nabe  und  um  den  äußeren  Rand  des  Kolbens 
angeordnet  werden,  da  dieser  meist  sehr  viel 
stärker  gehalten  ist  als  die  Deckel. 
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Ein  weiteres  Schutzmittel  gegen  die  Gefahr 
ungleichmäßiger  Erstarrung  und  Abkühlung  ist 
die  künstliche  Verzögerung  durch  längere  Warm- 
haltung schwächerer  Teile.  Bei  einem  in  der 
Hauptsache  als  schwere  kreisförmige  Platte  mit 
starker  Nabe  und  schwachem  Rande  ausgebildeten 
Gußstücke   war  es  trotz  wiederholter  Versuche 


Abbildung  8.  Modell. 


nicht  möglich  geworden,  den  Rand  heil  aus  der 
Form  zu  bringen.  Erst  mit  der  in  Abbildung  7 
dargestellten  Anordnung  gelang  es.  der  ungleich- 
mäßigen Erstarrung  und  Abkühlung  dieses  Guß- 
stückes zu  begetmen.  Die  Darstellung  in  Ab- 
bildung 7  ist  wiederum  nur  schematisch,  das  Guß- 
stück war  in  Wirklichkeit  ein  recht  vielgestaltiges. 
Wie  dem  Bilde  (Abbild.  7)  zu  entnehmen  ist. 
wurde  außer-  und  innerhalb  des  gefährdeten 
Randes  a  je  ein  Schutzring  b  und  c  vorgesehen. 
Diese  Schutzringe  hatten  den  Zweck,  den  dünnen 
Rand  länger  heiß  zu  halten  und  annähernd  zu 
gleicher  Zeit  mit  dem  Hauptkörper  erstarren 
und  schwinden  zu  lassen.  Zur  Erstellung  dieser 
Ringe  wurde  das  Modell  entsprechend  ihren  Um- 
rissen und  Kernmarken  bei  m,  n,  o.  p,  q,  r 
verstärkt  und  ein  ringförmiger  Kern  (  Abbild.  9) 
in  einzelnen  Abschnitten  eingelegt.  Auf  diese 
Weise  wurde  es  möglich,  die  Schutzringe  dem 
Kami  a  (Abbild.  7 )  möglichst  nahe  zu  bringen  und 
eine  ausgiebige  Wirkung  zu  erzielen.  Durch  die 
Anordnung  dieser  Schutzringe  wurde  die  Form- 
arbeit nicht  nur  nicht,  erschwert,  sondern  wesent- 
lich vereinfacht,  da  der  Former  vorher,  um  den 
hohen  Rand  a  sauber  ausarbeiten  zu  können,  ein 


Abbildung  9. 

sogenanntes  falsches  Teil  T  auf  einem  Tragring  R 
(Abbildung  10 1  anfertigen,  ausbeben  und  wieder 
einsetzen  mußte.  Diese  Arbeit  füllt  bei  Anord- 
nung der  Schutzringe  ganz  weg.  Die  Gestaltung, 
Anordnung  und  Bemessung  der  Kerne  ist  der 
Abbildung  9  zu  entnehmen.  Der  nach  dem  Aus- 
beben des  verstärkten  Modells  nach  dem  (Quer- 
schnitte m,  n,  o.  p,  q.  r  entstandene  Hohlraum 
ist  breit  genug,  um  dem  Former  ohne  weiteres 


eine  saubere  Ausarbeitung  der  ganzen  Fläche 
zu  gestatten.  Die  Kerne  haben  genügende  Auf- 
lage und  sind  auf  das  einfachste  und  bequemste 
einzulegen.  Gegen  den  Auftrieb  sind  sie  durch 
das  bei  s.  t  aufliegende  Oberteil  geschützt,  zur 
weiteren  Sicherung  wurden  aber  noch  bei  q,  r 
kräftige  Kernnägel  eingetrieben.  Der  Guß  er- 
folgte vom  äußeren  Rande  der  Platte,  wobei 
man  von  der  Absicht  geleitet  war,  diesem  am 
Schlüsse  des  Gießvorganges  heißeres  Eisen  zu 
sichern,  als  der  Mitte  des  Gußstückes,  welches 
durch  seine  Lage  ohnedies  einen  großen  Wärme- 
schutz  besaß.  Dem  Oberteil  war  ein  reichlich 
großer  ringförmiger  Einguß  aufgesetzt,  von 
welchem  acht  Trichter  auf  die  Platte  führten; 
oberhalb  der  Nabe  hatte  man  zwei  Steiger  vor- 
gesehen. Der  innere  Schutzring  erhielt  das 
flüssige  Eisen  durch  kleine  Verbindungsstege  f 
(  Abbildung  7  und  9),  während  der  äußere  Ring 
durch  die  Kante  k  1  mit  dem  Hauptstück  ver- 
bunden war. 

Bevor  man  sich  zu  dieser  Anordnung  von 
Schutzringen  entschlossen,  waren  vier  Güsse 
mißglückt,  da  noch  in  der  Form  der  Hand  a 


Abbildung  10. 


an  mehreren  Stellen  einriß,  ein  fünfter  Abguß 
war  nur  dadurch  gelungen,  daß  man  den  äußeren 
Rand  ganz  wesentlich  verstärkte  und  das  Zuviel 
abarbeitete,  ein  recht  kostspieliger  Vorgang. 
Mit  Hilfe  der  Wärmeschutzringe  dagegen  gelang 
es.  hintereinander  15  Stück  dieser  (üißteile  ohne 
jede  Fährnis  zu  gießen  und  abzuliefern.  Dio 
Schutzringe  waren  stets  durch  einige  Hammer- 
schlüge leicht  zu  entfernen,  meistens  Helen  sie 
schon  durch  die  Stöße,  denen  das  Gußstück 
beim  Befreien  von  Formsand  ausgesetzt  war. 
von  selbst  ab.  Es  entstanden,  wie  schon  er- 
wähnt, keine  Mehrkosten  bei  der  Herstellung 
des  Gußstückes,  da  die  Auslagen  für  die  Kern- 
anfertigung einschließlich  der  Wiedereinschmelz- 
kosten  der  Schutzringe  geringer  waren  als  die 
Kosten  des  sonst  benötigten  falschen  Teiles. 
Das  Modell,  dessen  ursprünglich  schwacher 
Rand  a  (Abbild.  7)  schon  nach  den  ersten  vier 
Abgüssen  bis  zur  Unbrauchbarkeit  abgenutzt 
worden  war.  war  nach  seiner  Verstärkung  um  den 
Querschnitt  der  Schutzringe  und  der  Kernmarken 
(Abbild.  Hi  noch  nach  dem  fünfzehnten  Abtruß 
in  gutem  abfonnfühigem  Zustande. 

Vorstehende  Darlegungen  sollten  den  Nach- 
weis erbringen,  daß  ein  Entworfer  großer  Guß- 
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stücke,  der  sich  nur,  oder  doch  vorzugsweise 
von  dein  Gedanken  leiten  läßt,  es  mit  einem 
durch  und  durch  innerlich  gleichmäßigen  Werk- 
stücke zu  tun  zu  haben,  »ich  sehr  hautig  von 
der  Wirklichkeit  bitter  enttäuscht  fühlen  wird. 
Seine  Gußstücke  werden  oft  im  höchsten  Grade 
unzuverlässig  sein  und  die  ihrer  harrenden  Auf- 
gaben nicht  erfüllen.  Geratie  beim  ersten  Plan, 
bei  den  ersten  Erwägungen  zum  Entwürfe  eines 
solchen  Werkstückes,  ist  stete  Fühlung  mit  einem 
theoretisch  und  praktisch  bewanderten  Gießer 
sehr  vonnöton  und  unbedingt  lohnend.  Wie  oft 
wird  aber  die  Meinung,  der  Kat  eines  solchen, 
unterschätzt  und  nicht  beachtet  mit  der  Be- 
gründung: „Die  Gießerei  will  es  sich  halt  recht 
bequem  machen!"  Nichts  ist  törichter  als  das. 
Was  der  Gießerei  bequem  ist,  wird  in  den  aller- 
meisten Fallen  auch  der  Maschinenfabrik  von 
Nutzen  sein,  vor  allem  in  den  Fallen,  in  welchen 
beide  Glieder  eines  Ganzen  sind  und  für  den 
gleichen  Säckel  arbeiten.  Auch  der  dem  Gießer 
nicht  selten  gemachte  Vorhalt:  „Aehnliche  Aus- 
führungen haben  sich  doch  schon  früher  einmal 
als  durchführbar  erwiesen".  Bind  in  allen  den 
Fallen,  wo  es  sich  um  die  vorstehend  behan- 
delten Erwägungen  der  Folgen  ungleichmäßiger 
Erstarrung  und  Abkühlung  handelt,  nicht  stich- 
haltig. Freilich  können  auch  in  gefahrlichen 
Fallen  einzelne  Gußstücke  gelingen,  sie  bilden 
aber  immer  im  Gebrauche  eine  wirkliche  Gefahr, 
trotzdem  oder  weil  man  ihnen  selbst  die  größten 
Spannungen  nicht  ansehen  kann. 

* 

Gießerei-M 

Ersparnisse  in  der  Gießerei.» 

Nach  einem  Vortrag  von  Dr.  R.  Mol  Je  n  ki- 
rn Watcbung  X.  J. 

In  der  gegenwärtigen  Zeit  de»  industriellen  Nieder- 
gangs muß  der  Vermeidung  von  Materialverlusten  in 
verstArkter  Weiso  die  größte  Aufmerksamkeit  gewidmet 
werden.  Ks  int  heut«  Zeit  genug  vorhanden,  Ver- 
besserungen einzuführen,  tnaterialverschwcndend« 
Arbeitsweisen  abzuschaffen  und  alles  so  einzurichten, 
daß  ein  neuer  Aufschwung  der  Industrie  zugleich 
grölieren  Vorteil  als  bisher  bringen  kann.  Bei  den 
Verbesserungen  ist  durchaus  nicht  auf  eine  Ver- 
minderung de*  Verdienstes  der  Angestellten  aus- 
zugehen, eher  soll  das  Gegenteil  eintreten,  denn 
denkende  Köpfe  sind  immer  ihres  Lohnes  wert,  sondern 
die  Handarbeit  sollte  so  viel  wie  eben  möglich  durch 
die  Maschine  ersetzt  werden.  Was  früher  als  eine 
Kunst  galt,  ist  heute  und  vielleicht  in  der  Zukunft  in 
erhöhtem  Muße  mit  etwas  Geschick  leicht  und  einfach 
auf  dor  Maschine  herzustellen.  Verschwendung  tindot 
man  in  der  Gießerei  in  mancher  Hinsicht.  Vielfach 
genügt  ein  Blick,  um  festzustellen,  doli  man  Uelde*wert, 
nämlich  Hob  eisen  abfülle  aller  Ar»,  zum  Sebtitt  oder 
in  Winkel  wirft  und  «o  verkommen  läßt,  lud  wieviel 
brauchbares  Materini  liegt  erst  in  der  Krde  unter  der 

*  „The  Tron  Agc»,  12.  März  190«,  8.  860.  Vortrag, 
gehalten  auf  einer  Versammlung  dor  Chicago  Foundry 
Foremen's  Association. 


Eine  einigermaßen  liebevolle  Behandlung 
aller  Einzelheiten  beim  Entwürfe  großer  Guß- 
stücke macht  sich  gewiß  bezahlt,  Stunden  der 
TJeberlegung  können  Tage  bei  der  Ausführung 
ersparen.  Insbesondere  sollten  angegossene 
Kasten  und  starr  verbundene  Mäntel  nach  Mög- 
lichkeit vermieden  werden,  sie  bilden  stets  eine 
Gefahr  für  das  Gußstück. 

Jedenfalls  sollte  schon  vor  Anfertigung  des 
Modelles  bei  jedem  größeren  Stücke  erwogen 
und  bestimmt  sein,  nicht  nur  wie  es  eingeformt 
werden  wird,  das  ist  ja  selbstverständlich,  sondern 
auch,  welche  Schutzmittel  man  gegen  die  Gefahren 
ungleichmäßiger  Erstarrung  und  Abkühlung  in 
Anwendung  bringen  will.  Wie  schon  heute  viel- 
fach alle  zu  bearbeitenden  Stellen  durch  be- 
sondere Färbung  am  Modell  gekennzeichnet  sind, 
so  müssen  auch  Stellen,  an  denen  Kokillen  an- 
gebracht werden  sollen,  in  auffälliger  Weise 
gekennzeichnet  werden,  ebenso  solche,  an  denen 
eine  besondere  Kühlung  oder  ein  sonstiges  Hilfs- 
mittel Anwendung  finden  soll.  Dabei  sollte  nie- 
mals vergessen  werden,  daß  die  Vermeidung 
solcher  Notwendigkeiten  immer  zuverlässiger  ist 
als  ihre  Anwendung.  Nicht  allzuselten  strauben 
sich  Former  und  selbst  Meister  gegen  deren 
Gebrauch,  da  diese  Mittel  Zeit  erfordern  und 
Mühe  verursachen  und  man  es  schon  oft  erlebt 
hat,  daß  es  auch  ohne  sie  ging  —  Spannungen 
sieht  man  eben  einem  Gußstücke  nicht  an  —  und 
weil  auch  nicht  zu  selten  trotz  aller  Kunst 
ein  Mißerfolg  nicht  zu  vermeiden  war. 

tteilungen. 

Gioßereisohle  begraben.  Es  gibt  Gießereien,  die  im 
Laufe  der  Jahre  beträchtliche  Eisenmcngeu  in  der 
Krde  verschwinden  ließen,  welche  ein  gewissenhafter 
Betriebsleiter  unbedingt  wieder  im  Ofen  hätte  um- 
scbmelzen  müssen;  diese  Cieüereien  würden  einen 
recht  gewinnbringenden  Abbau  auf  Schrott  und  Fehl- 
guß gestatten.  In  solchen  Fällen  leistet  ein  elektromag- 
netischer Scheider  hervorragende  Dienste.  Rr  macht 
sich  in  wenigen  Monaton  bezahlt,  denn  der  von  ihm  in 
kurzer  Zeit  zusammengebrachte  Schrotthaufen  lohnt 
seine  Anschaffung  reichlich. 

Viele  Ersparnisse  lassen  sich  auch  mit  einer 
praktischen  Anlage  und  Einrichtung  erzielen 
Um  eine  bequeme  und  zweckdienliche  Verbindung 
der  ArbeitsrSume  herzustellen,  dürfen  Wände  kein 
Hindernis  bilden.  Solche  l'niaiiderungen  werden  am 
besten  nach  und  nach  gemacht,  so  daß  es  ohne  grotk 
Betriebsstörung  abgeht.  Licht  und  Lüftung  mnwei 
ausreichend  vorhanden  sein,  dagegen  keine  dunklen 
Ecken  und  vorsteckt  liegende  Ausgänge.  Eine  passende 
elektrische  Lichtanlage  ist  sehr  zu  empfehlen.  Mangel- 
hafte Beleuchtung  und  schmutzige  Fenster  sind  Ver- 
schwendung, Dampf  und  Qualm  sind  jeder  Arbeit 
hinderlich.  Mechanische  Transportmittel  für  das  EiseD 
und  kleine  Konsollaufkrane  sollten  überall  angebracht 
werden,  so  daß  jeder  Former  imstande  ist,  seine  Arbeit 
allein  ohne  die  Hilfe  und  die  damit  verbundene 
Störung  anderer  Arbeiter  fertigzustellen.  Derartig? 
Einrichtungen  erhöhen  wohl  für  den  Augenblick  die 
Betricbsunkosten,  aber  rocht  bald  apart  man  durch  sir 
Arbeit,  also  Geld.    Alle  diese  Anschaffungen  los*eti 
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sich  jetzt  dazu  auch  noch  zu  Au  Berat  günstigen 
Bedingungen  machen. 

Viel  zu  wenig  Beachtung  schenkt  man  dorn 
Formsand  und  dorn  Formen  selbst.  Oerade  Amerika 
hat  andern  Ländern  gegenüber  in  diesem  Punkte  noch 
viel  zu  lernen.  Der  Formsand  stellt  sich  zu  teuer. 
Wohl  kein  Gießereimann  ist  mit  seinem  Sande  zufrieden. 
Das  liegt  aber  weniger  am  Sande  selbst  oder  an 
dessen  Lieferanten,  als  vielmehr  an  der  Tatsache,  daß 
man  das  physikalische  Verhalten  des  Formsandes  noch 
nicht  genügend  kenut.  Wünschenswerte  Eigenschaften 
sind  billiger  Preis  und  trotzdem  gutes  Abbinden,  hohe 
Feuerboständigkeit  und  wiederholte  Verwendbarkeit 
ohne  zu  großen  Abbrand.  Die  grüßten  Ersparnisse 
für  die  Gießerei  brachten  wohl  die  Formmaschinen 
mit  sich.  8o  vollkommen  sie  auch  heute  erscheinen 
mögen,  in  60  Jahren  wird  man  sie  vielleicht  für  recht 
primitiv  halten.  Aber  der  Wert  der  Formmaschinen 
steigt  in  erster  Linie  mit  der  Gute  des  Sandes.  Jeder 
FortHchritt  in  dessen  Aufbereitung  ist  also  eine  noue 
Ersparnis. 

Eine  weitere  Quello  großer  Materialverschwendung 
bringt  die  oft  mangelhafte  Arbeit  und  geringe 
Geschicklichkeit  der  Former  mit  sich.  Tag  für 
Tag  müssen  da  die  Arbeiter  im  Formen,  Kernmachen 
und  Oberhaupt  allen  Arbeiten,  die  Geschick  erfordern, 
überwacht  und  unterwiesen  werden.  Der  Gioßorei- 
leitcr  kann  sich  mit  solchon  Einzelheiten  nicht  befassen, 
hierfür  soll  ein  unter  ihm  stehender  besonderer  Beamter 
da  sein,  der  mit  den  Formern  an  der  Arbeitsstelle 
das  Nötige  bespricht  und  Anweisungen  und  Katscbl&ge 
erteilt.  Bei  größeren  (hißstücken  ist  der  Material- 
verlust verhaitnism&ßig  geringer,  aber  das  Formen 
erfordert  zu  viel  Zeit,  wenn  nicht  besondere  Ein- 
richtungen ein  schnelle«  Arbeiten  gestatten.  Kleinguß 
wird  gewöhnlich  nach  einem  Stücksatz  bezahlt,  mit- 
unter mit  einer  Prämie  für  besondere  Leistungen. 
Auch  hier  lftßt  sich  durch  genaue  Anweisungen  vieles 
retten,  ganz  abgesehen  von  dem,  was  bei  geschicktem 
Ausnutzen  des  flüssigen  Eisens  und  der  Gießpfannen 
gespart  werden  kann. 

Ein  beachtenswerter  Fortschritt  der  letzten  Jahre 
besteht  darin,  daß  die  Betriebsleiter  und  Meister  sich 
viel  mehr  als  früher  bomühen,  ihre  Kenntnisse  zu 
erweitern  und  praktisch  auszunutzen,  ein  Bestrohen, 
dessen  Wert  ihnen  eher  klar  wurde,  als  ihren  Auftrag- 
gebern selbst.  Der  Scbmelxmeister  von  heute  mag 
ja  das  Verhalten  und  den  Einfluß  der  einzelnen 
Elemente  noch  nicht  so  genau  wie  der  Chemiker 
kennen,  aber  bei  fleißigem  Besuch  von  Fortbildungs- 
schulen und  durch  Lesen  und  Fragen  kann  er  bald 
so  viel  erfahren,  wie  er  wissen  muß. 

Große  Verluste  bringen  auch  ungeeignete  Sch  melz- 
methoden  mit  sich.  Wenn  man  Eisenchargen  von 
etwa  800  kg  setzt  und  mit  einer  Pfanne  von  200  kg 
Inhalt  vergießt,  so  muß  man  sich  nicht  wundern, 
wenn  man  löchrige  oder  son»twie  schlechte  Stöcke 

Mitteilungen  aus  dem 

Die  Bestimmung  von  Wolfram,  Chrom, 
Nickel,  Molybdän  und  Vanadin  in  einem 
Stahle,  wo  diese  Elemente  gleichzeitig 
vorhanden  sind. 

Von  Ing.  C.  Svonsson,  Völklingen. 

Die  meisten  der  im  Nachstellenden  ange- 
führten Methoden  sind  an  und  für  sich  bekannt, 
und  wurden  nur  flir  den  in  dor  U Überschrift  an- 
geführten Zweck  abgeändert.    Was  die  Methode 


erh&lt.  Das  Gewicht  des  Füllkoks  ist  abhängig  von 
der  gewünschten  Eisenmenge  und  vou  der  Lage  der 
Schinclszone,  denn  nur  der  Koks  oberhalb  der  Formen- 
ebene  ist  wirksam,  der  andere  kühlt  eher  ab.  Weshalb 
aber  macht  man  die  erste  Eisencharge  so  schwer* 
Wenn  sie  schmilzt,  sinkt  der  darüber  liegende  Koks 
nach  unten,  und  die  nächste  Koksschicht  gelangt  uiebt 
in  dieselbe  Höhenlage  wie  die  vorhergehende,  weil 
die  dazwischen  liegende  Eisencharge  kleiner  ist  als 
die  erste.  Im  Verlauf  des  weiteren  Beschickens  wird 
man  wohl  wieder  die  richtige  Höhe  erreichen  oder 
aber,  man  kommt  mit  den  Koksschichten  vielleicht 
zu  sehr  nach  oben,  so  daß  man,  um  günstige  Ergebnisse 
zu  erhalten,  oft  die  lotzten  Kokschargen  kleiner  machen 
muß.  Viel  besser  int  es  dann,  wenn  man  die  Eisen- 
chargen alle  möglichst  klein  und  die  erste  nicht  größer 
als  die  anderen  macht.  Den  Koks  verteilt  man  in 
gleichen  Mengen  über  die  ganze  Schmelxperiode,  da 
die  Erfahrung  lehrt,  daß  man  so  ein  äußerst  gleich- 
mäßiges Gußeisen  erhält.  So  arbeiteten  ja  früher  die 
Giotioreileuto  alle,  sie  setzten  über  den  Füllkoks  kleine 
gleichschwere  Eisengichten  und  kleine  gleichschwere 
Breniistofflagcn.  Bedenkt  man,  daß  sie  nicht  die 
heutigen  reichen  Erfahrungen  nnd  Hilfsmittel  zur  Hand 
hatten,  so  muß  man  erst  recht  die  Güte  ihres  Gusses 
bewandern.  Auch  für  große  Kupolöfen,  die  Material 
von  hoher  Beanspruchung  und  bestimmter  Zusammen- 
setzung herstellen  müssen,  ergibt  dieses  Arbeits- 
verfahren ausgezeichnete  Resultate  und  gleichmäßigere 
und  geringero  Mengen  des  erforderlichen  Füllkoks. 

Im  Kupolofenbetrieb  ist  erfahrungsgemäß  jedes 
Sparen  von  Uebel.  Die  wenigen  Kilo  Koks,  die  sich 
beim  Arbeiten  mit  wenig  Koks  und  hohen  Schmclz- 
mengen  ersparen  lassen,  machen  sich  an  einer  anderen 
Stelle  Btets  unangenehm  bemerkbar.  Solange  sich 
da«  Eisen  sieben  bis  zohn  Minuten  nach  dein  Ansetzen 
des  Windes  am  Stichloch  zeigt,  tut  man  gut,  am 
KoksBatz  nicht  herumzupraktizieren.  Ebenso  ist  es 
Verschwendung,  wenn  man  am  Salz  auf  die  Tonne 
50  Pfennig  spart,  um  sie  für  die  sich  daraus  ergebende 
erhöhte  Abnutzung  und  für  Maschinenreparaturen 
wieder  auszugeben.  Hochsiliziertes  Roheisen  mag  sich 
in  entsprechender  Gatticrung  gut  verarbeitea  lassen, 
abor  es  bedarf  eines  langen  und  verlustreichen  Aus- 
probierens,  bis  man  damit  auskommt.  Besser  und 
sparsamer  ist  es,  je  nach  Bedarf  hochprozentiges 
Fcrrosilizium  in  der  Pfanne  zuzugeben,  besonders 
wenn  hartes  und  weiches  Material  in  derselben 
8chmelzperiode  vergossen  werden  muß. 

Unumgänglich  nötig  ist  für  den  Gießereimonn  ein 
sorgfältiges  Studium  der  jeweiligen  Verhältnisse  nnd 
das  Handinhandgebon  mit  dor  Praxis.  Bei  ständiger 
Ueborwachuiig  und  Vorsicht  in  jedem  Betriebszweig, 
bei  geschickter  und  seine  Verantwortung  kennender 
Mitarbeit  de?  die  Einzelausführung  überwachenden 
Beamten  soll  die  Leitung  eines  Betriebs  keine  Last, 
sondern  ein  Genuß  sein.  O.  Höhl. 

Eisenhüttenlaboratorium. 

fUr  die  Bestimmung  des  Vanadins  hei  Anwesen- 
heit von  Molybdän  betrifft,  so  habe  ich  in  der 
chemischen  Literatur  nichts  odor  wenigstens  nur 
Andeutungen  darüber  gefunden.  Als  Material 
für  die  Untersuchungen  diente  eine  im  Tiegel 
hergestellte  Stahllegierung,  wolche  nach  der  Ein- 
wage  berechnet  etwa  folgende  Zusammensetzung 
haben  muUte:  Nickol  l,OJo0,  Molybdän  1,00  o/o, 
Wolfram  1,20  o  «,  Chrom  1,00  o/o,  Vanadin  1,40  o«. 
Die  Untersuchungen,  welche  in  fraglichen  Füllen 
nach  verschiedenen  Methoden  ausgeführt  wurden 
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ergaben  folgende  Zusammensetzung:  Nickel  1,039/«, 
Molybdän  1,03  o/0,  Wolfram  1,28  •/.,  Chrom  1,12  °/0 
und  Vanadin  1,38>. 

Ausführung  der  Untersuchungen: 
Für  die  Untersuchungen  werden  zwei  Proben 
eingewogen,  und  zwar  wird  in  einer  Probe 
Wolfram,  Chrom  und  Nickel  bestimmt,  und  in 
der  zweiten  Probe  Molybdän  und  Vanadin. 

1.  Bestimmung  von  Wolfram,  Chrom 
und  Nickel. 
2  g  Späne  werden  in  50  com  konzentrierter 
Salzsäure  erhitzt,  ohne  zu  kochen,  bis  dieselben 
vollständig  zersetzt  sind;  man  oxydiert  dann  mit 
ö  bis  10  com  konzentrierter  Salpetersäure,  erhitzt 
zum  Kochen,  verdampft  bis  nahe  zur  Trockne, 
verdünnt  mit  verdünnter  Salzsäure  (1:5),  kocht 
auf,  läßt  absitzen  und  filtriert.  Das  ganze  Wolfram 
befindet  sich  als  rein  golbe  Wolframsäure  im 
Niederschlage  und  wird  nach  Veraschen  des 
Filtere  und  Abrauchen  der  Kieselsäure  mit  Fluß- 
säure als  solches  bestimmt.  Das  ganze  Chrom, 
Nickel,  Molybdän  und  Vanadin  befindet  sich  in 
der  Lösung.  Das  Filtrat  wird  auf  ein  kleines 
Volumen  eingoengt,  etwas  konzentrierte  Salz- 
säure zugesetzt,  und  die  Hauptmenge  des  Eisens 
und  Molybdäns  durch  zwei-  bis  dreimaliges  Be- 
handeln mit  Aether  in  Rothes  Apparat  ausgezogen. 
Der  überschüssige  Aether  wird  auf  dem  Wasser- 
bade vordarapft,  etwa  20  ccm  konzentriorto  Salz- 
säure zugesetzt,  die  Lösung  aufgekocht  und  mit 
einigen  Kristallen  von  chlorsaurem  Kali  oxydiert, 
wieder  gekocht  und  mit  Wasser  auf  etwa  250  ccm 
verdünnt,  10  g  Ammoniumchlorid  zugesetzt  und 
mit  Ammoniak  in  kochender  Lösung  gefällt. 
Man  filtriert  und  wäscht  mit  heißem  Wassor  aus. 
Im  Filtrate  wird  das  Nickel  titrimetrisoh  be- 
stimmt. Der  Niederschlag  enthält  das  ganze 
Chrom  und  wenigstens  einen  Teil  des  Vanadins. 
Das  Vanadin,  das  sich  möglicherweise  noch  im 
Filtrate  befindet,  schadet  bei  der  Nickelbestim- 
mung nicht. 

Der  Niederschlag  wird,  um  das  Vanadin  zu 
beseitigen,  noch  einmal  in  Salzsäure  aufgelöst, 
mit  Wasser  auf  etwa  150  bis  200  ccm  verdünnt, 
Ammonium-  oder  Natrium-Phosphat  in  einigem 
Ueberschusse  zugesetzt,  die  Lösung  zum  Kochen 
erhitzt  und  noch  einmal  mit  Ammoniak  gefällt, 
filtriert  und  mit  heißem  Wasser  gut  ausgewaschen. 
Das  Filtrat  enthält  die  Hauptmenge  dos  vorher 
in  dem  Chromniederechlage  befindlichen  Vanadins 
und  kann  weggeworfen  werden.  Der  Nieder- 
schlag aber  wird  in  75  bis  100  ccm  verdünnter 
Schwefelsäure  (1:6)  aufgelöst,  die  Lösung  zum 
Kochen  erhitzt,  mit  Kaliumpermanganat  oxydiert, 
oinige  Kristalle  von  Permanganat  im  Ueberschusse 
zugesetzt  und  gekocht,  bis  sieh  das  Permanganat 
vollständig  zersetzt  hat.  (Man  kann  auch  einige 
Kriställehen  von  Miingiiiisulfat  zusetzen,  um  dio 
Zersetzung  zu  erleichtern.)    Dann  gießt  man  dio 


Lösung  in  einen  500  ccm-Meßkolben,  kühlt  ab 
und  verdünnt  mit  Wasser  auf  500  ccm,  filtriert 
durch  oin  trockenes  Faltenfilter,  entnimmt  von 
dem  klaren  gelben  Filtrate  250  com  (entsprechend 

1  g  Stahl),  läßt  einen  Ueberschuß  von  einer 
titrierton  Ferrosulfatlösung  zufließen,  titriert  mit 
Chamäleon  zurück,  bis  eine  dauernde,  schwach« 
Rotfärbung  entsteht,  und  berechnet  den  Chrom- 
gehalt wie  gewöhnlich.  In  dieser  Chromlusung 
sind  gewöhnlich  noch  immer  kleine  Mengen  von 
Vanadin  vorhanden,  und  zwar  infolge  des  Man^an- 
gehaltes  des  Stahles,  durch  welchen  etwas  Vanadin 
als  Manganvanadat  mit  dem  Chromniedorsrhlage 
ausgefällt  wird.  Dieser  Vanadingehalt  macht 
sich  dadurch  bemerkbar,  daß  beim  Titrieren  mit 
Chamäleon  die  zuerst  entstandene  Rotfärbung 
schnell  wieder  verschwindet  (indem  die  von  dem 
zugesetzten  Ferrosulfat  reduzierte  Vanadinsäure 
wiedor  vom  Chamäleon  oxydiert  wird).  Man  muß 
nun  so  lango  Chamäleon  zugeben,  bis  das  Vanadin 
vollständig  zu  Vanadinsäure  oxydiert  ist,  und 
eine  einige  Zeit  dauernde  Rotfärbung  entsteht: 
man  würde  sonst  den  Chromgehalt  etwas  zu 
hoch  finden.  Bei  dieser  Arbeitsweise  schadet  der 
kleine  Vanadingehalt  bei  der  Chrombestimmung 
nicht.  Durch  Zusatz  von  etwas  Wasserstoff- 
superoxyd zu  der  titrierten  Lösung  kann  man 
sich  leicht  Uberzeugen,  ob  Vanadin  vorbanden 
ist,  in  welchem  Falle  die  I/ösung  eine  rotbraune 
Farbe  annimmt. 

Das  Nickel  wird  nach  der  bekannten  Me- 
thode durch  Titrieren  mit  Cyankalium  bestimmt 
Das  beim  Abfiltrieren  des  Chromniederschlages 
erhaltene  Filtrat  wird  mit  Salzsäure  neutralisiert. 

2  ccm  konzentriorto  Schwefelsäure  oder  eine 
äquivalente  Menge  Ammoniumsulfat  zugesetzt  und 
die  Lösung  nochmals  mit  Ammoniak  neutralisiert, 
wonach  20  ccm  Doppel -Normal -Ammoniak  im 
Ueberschuß  zugesetzt  werden.  (150  ccm  Am- 
moniak von  0,91  spez.  Gew.  auf  1  Liter  Wasser.) 
5  ccm  Jodkaliumlösung  (40  g  auf  1  Liter)  und 
5  ccm  Silbernitratlösung  (1  g  auf  1  Liter)  werden 
noch  hinzugefügt  und  die  Lösung  dann  mit 
Cyankaliumlösung  (45  g  auf  2  Liter  Waaser) 
titriert,  bis  die  weiße  Trübung  von  Jodsilber  ver- 
schwindet, was  man  am  besten  gegen  einen 
schwarzen  Hintergrund  beobachtet.  Von  der 
verbrauchten  Menge  Cyankaliumlösung  wird  eine 
dem  zugesetzten  Silbernitrat  entsprechende  Menge 
abgezogen,  und  der  Rest  auf  Nickel  berechnet 
Für  die  Titerbestimmung  der  Cyankaliumlösung 
verwendet  man  am  besten  metallisches  Nickel. 

2.  Bestimmung  von  Vanadin  und 
Molybdän. 

4  g  Späne  werden  in  Salzsäure  aufgelöst, 
mit  Salpetersäure  oxydiert  und  die  Wolframsäure 
in  gewöhnlicher  Weise  abfiltriert  Das  Filtrat 
wird  erhitzt  und  mit  Natriumhydrat  neutralisiert 
bis  es  nur  ganz  schwach  sauer  ist,  jedoch  noch 
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kein  Niederschlag  und  noch  keine  Rotfärbung 
vom  gelöston  Eisen  h  yd  rat  entsteht.  Die  heiße 
Lösung  wird  dann  in  eine  bis  fast  zum  Kochen 
erhitzte  Lösung  von  etwa  10  g  Natriumhydrat 
in  200  com  Wasser  langsam  und  unter  ständigem 
Umrühren  durch  einen  kleinen  Trichter  einge- 
gossen. Nun  läßt  man  abkühlen  und  gießt  die 
Lösung  in  einen  500  ccm-Meßkolben,  verdünnt 
genau  auf  500  ocm  und  nitriert  durch  ein  trockenes 
Filter.  Chrom  und  Nickel  werden  mit  dem  Eisen 
gefällt,  dagegen  befindet  sich  das  ganze  Vanadin 
und  Molybdän  in  dem  Filtrate.  Man  nimmt  mit 
einer  Pipette  2S0  ccra  des  Fütrates  heraus,  er- 
hitzt beinahe  zum  Kochen,  macht  dann  die  heiße, 
aber  nicht  koohende  Lösung  mit  Salzsäure 
schwach  sauer,  dann  wieder  schwach  ammo- 
niakalisch,  gibt  20  g  Ammoniumchlorid  hinzu,  er- 
hitzt zum  Kochen  und  fallt,  sobald  die  beim 
Neutralisieren  gelb  gowordene  Lösung  wieder 
weiß  geworden  ist,  die  Vanadinsäure  mit  Mangan- 
«hlorür,  wobei  ein  großer  Ueberschuß  von  Mangan- 
chlorür  zu  vermeiden  ist.  Das  Manganchlorür 
wird  in  die  heiße  Lösung  eingetragen,  jedoch  ist 
ein  Kochen  nach  dem  Fällen  Uberflüssig.  Es  ist 
zwar  möglich,  das  Vanadin  direkt  durch  Glühen 
und  Wiegen  dieses  Manganvanadats  zu  bestimmen, 
jedoch  ist  es  sehr  schwer,  das  Mangan vanadat 
vollkommen  rein  zu  erhalten,  da  die  letzten 
Keste  des  Vanadats  erst  nach  längerem  Stehen 
vollständig  ausgefällt  werden  und  während  dieser 
Zeit  gewöhnlich  auch  dunkelbraune  Manganoxyde 
sich  ausgeschieden  haben.  —  Die  folgende  Me- 
thode ist  sehr  leicht  ausführbar  und  gibt  genaue 
Resultate :  Nach  dem  Fällen  des  Manganvanadats 
läßt  man  die  Lösung  samt  dem  Niederschlag  ab- 
kühlen und  Uber  Nacht  stehen,  filtriert  dann  und 


wäscht  vier-  bis  fünfmal  mit  lauwarmem  Wasser 
aus.  Falls  im  Filtrate  noch  eine  Trübung  ent- 
steht, so  besteht  dieselbe  nur  aus  Oxyden  des 
Mangans  mit  höchstens  Spuren  von  Vanadin,  die 
nicht  weiter  berücksichtigt  zu  werden  brauchen. 
Das  Filtrat  wird  für  die  Molybdänbestimmung 
verwendet.  Der  nhfiltrierto  Niederschlag,  aus 
einer  Mischung  von  Manganvanadat  und  Mangan- 
oxyden bestehend,  wird  samt  dem  Filter  bei 
niedriger  Temperatur  im  Tiegel  verascht,  sodann 
in  wonig  heißer  Salzsäure  aufgelöst,  die  Salzsäure 
durch  Abraucben  mit  Schwefelsäure  entfernt,  die 
Lösung  mit  Wasser  verdünnt,  eventuell  noch 
etwas  Schwefelsäure  und  dann  einige  Kubikzenti- 
meter Schwefeldioxydwasser  zugesetzt,  die  Lö- 
sung wird  dann  gekocht,  bis  sie  nicht  mehr  nach 
Schwefeldioxyd  riecht,  und  dann  mit  Chamäleon 
heiß  titriert,  bis  eine  einige  Sekunden  dauernde 
Rotfärbung  entsteht.  Eisontiter  X  0,915  Vona- 
dintitor.  Das  Filtrat  von  dem  Vanadinnieder- 
schlage, welches  möglicherweise  von  Mangan- 
oxyd etwas  trüb  geworden  ist,  wirdjmit  einigem 
Ueberschuß  von  Salzsäure  versetzt,  wodurch  das- 
selbe vollständig  klar  wird,  und  dann  längere 
Zeit  gekocht,  um  eventuell  gebildetes  Chlor  voll- 
ständig zu  entfernen,  dann  wird  mit  Ammoniak 
neutralisiert,  bis  dio  Lösung  nur  ganz  schwach 
sauer  ist,  und  mit  Bleiazetat  in  kochender  Lösung 
gefällt.  Sofort  nach  dem  Zusatz  von  Bloiazetat 
werden  etwa  50  cem  konzentrierter  Ammonazetat- 
lösung  zugesetzt  und  einige  Minuten  gekocht, 
dann  läßt  man  absitzen,  filtriert,  wäscht  mit 
heißem  Wasser  aus,  verascht  bei  niedriger  Tem- 
peratur und  wiegt  das  Bleimolybdat.* 


*  Cbatarda  Methode  für  MolvbdSnbestimmnog. 


Japans  Eisenindustrie  und  Eiseneinfuhr. 


Eb  gibt  kaum  ein  Land,  das  die  Aufmerksamkeit 
der  in  der  Weltpolitik  an  führendor  Stelle 
stehenden  Nationen  so  auf  sich  zöge,  wie  die 
jüngste  aller  Großmächte,  Japan,  kaum  ein 
Wirtschaftsgebiet,  das  das  Interesse  der  die  Welt- 
wirtschaft beherrschenden  Völker  so  erweckte, 
wie  das  ostaäiatisohe,  im  besonderen  wieder  das 
japanische.  Denn  nachdem  das  Inselroich  im 
Osten  politisch  in  die  Reihe  der  Großmächte 
eingetreten  ist,  geht  sein  ganzer  Ehrgeiz,  gehen 
alle  seine  Bestrebungen  dahin,  auch  wirtschaftlich 
es  den  alten  Kulturstaaten  gleichzutun  und  sich 
zum  Industriestaate  zu  entwickeln,  nicht  nur  um 
sich  selbst  von  Europa  und  Nordamerika  unab- 
hängig zu  machen,  sondern  um  selbst  ein  Export- 
industriostaat zu  werden,  der  den  ostasiatischen 
aufnahmefähigen  Markt  versorgen  will,  der  mit 
Industrieerzeugnissen  bezahlen  will,  was  seine 
ungeheuren  '  Menschenmasson  zur  Befriedigung 


ihrer  schnell  wachsenden  Bedürfnisse  von  aus- 
wärts zu  beziehen  gezwungen  sind. 

Wie  weit  das  japanische  Volk  oder  besser  die 
japanische  Regierung  in  dem  Streben,  die  nationale 
Eisenindustrie  zu  entwickeln,  bereits  vorgedrungen 
ist,  und  welche  Rolle  jetzt  und  in  Zukunft  der 
Eiseneinfuhr  aus  den  alten  Industriestaaten  zu- 
kommt, mit  einem  Blicke  zu  streifen,*  ist  der 
Zweck  dieser  Zeilen. 

Erst  seit  dem  japanisch-chinesischen  Krieg 
kann  von  einer  Eisenindustrie  Japans  gesprochen 
werden;  denn  obgleich  es  an  früheren  Versuchen 
der  Regierung,  eine  schwöre  Eisenindustrie  ins 
Leben  zu  rufen,  nicht  gefehlt  hat,  sind  sie  nicht  von 
vollem  Erfolge  begleitet  gewesen.  Mit  deutschem 
Ofenmaterial  und  doutschen  Maschinen  wurde  auf 

'  Auf  Oruod  eines  Aufantzes:  .Japan«  manufacture 
and  im|>or(ation  of  Iren  goods"  »oh  M.  Kawura  in 
„Tin*  Kngineering  Magazine"  Jahrg.  1908  Heft  2. 
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der  Insel  Kiuschiu  nach  dorn  Krieg  ein  Hochofen- 
und  Walzwerk  erbaut,  in  dem  nun  seit  fünf  Jahren 
Stabeisen,  Bleche  und  Schionen  aus  japanischem 
Roheisen  hergestellt  werden;  doch  werden  die  Er- 
folge noch  nicht  als  zufriedenstellend  bezeichnet. 
Kohle  ist  auf  der  Insel  selbst  reichlich  vorhanden, 
Erz  wird  aus  China  bezogen.  Privater  Initiative 
verdanken  die  Maschinenfabriken  ihr  Bestehen, 
die  zunächst  aus  dem  Bedürfnis  heraus  entstanden 
sind,  Reparaturwerkstätten  fUr  die  aus  Europa  und 
Amerika  in  großer  Zahl  bezogenen  -Kraft-,  mehr 
noch  Arboitsmaschinen,  besonders  für  die  Textil- 
industrie zu  besitzen,  dann  aber  bald  zum  Bau 
eigener  Maschinen  übergegangen  sind.  Freilich 
sind  die  Betriebe  aus  Mangel  an  Kapital  verhält- 
nismäßig klein,  wie  aus  der  folgenden  auf  der  Er- 
hebung de3  Jahres  1904  beruhenden  Uebersicht 
hervorgeht,  die  erzeugton  Maschinen  ebenfalls 
kloin  und  wonig  leistungsfähig.  —  19J4  waren 
in  Japan  vorhanden:* 


761  MuHrhinenfabriken 
46  Schiffswerften 

228  Werkzeugfabriken 
85  Eiscngießerien 

Ü20  Betriebe 


mit  57  50!)  Arbeitern 

„  2102« 

.  10754 

„  2  47* 

.  91767 


d.  h.  im  Durchschnitt  mit  82  Arbeitern  für  den  Betrieb. 

Wenn  nun  auoh  das  Anwachsen  sowohl  der 
Zahl  der  Betriebe  als  auch  dor  Zahl  der  Arbeiter 
auf  etwa  20%  geschätzt  wird,  so  ist  doch  die 
Einfuhr  von  Eisen  und  Eisenwaren  nicht  etwa 
aufgehalten  worden,  sondern  hat  sich  mächtig 
entwickelt.  Hierbei  sind  freilich  die  durch  den 
russisch-japanischen  Krieg  hervorgerufenen  außer- 
gewöhnlichen Umstände  nicht  außer  acht  zu  lassen. 
Vor  dem  Krieg  gegen  China  war  die  Eiseneinfuhr 
unbedoutend;  sie  betrug  1892  nur. '5,5,  1893  6,4  Mil- 
lionen Yen  (1  Yen  =  2,092  *M),  hob  sich  dann  aber 
zusehends,  bis  die  Entwicklung  durch  die  wirt- 
schaftliche Krise  1898/99  unterbrochen  wurde. 
Von  da  an  war  die  Entwicklung  folgendermaßen : 
Es  wurden  in  1000  Yen  •  eingeführt : 


189« 

1901«» 

1*02 

190» 

1904 

1905 

190« 

190? 

Lokomotiven  und  Fahrzeuge 

•     •     ■     «  * 

1  »68 

1  74» 

1  708 

2  267 

2  241 

2  466 

2  913 

2  988 

Dampf-  und  ArbeiUmaaebinen 
Roheisen  und  -stahl,  Barren, 

und  Kessel 

1  474 

3  462 

2  8»0 

2  «77 

4  135 

8  882 

20  446 

30  771 

Stabeisen, 

8  744 

»»77 

9  368 

11  681 

15  014 

25  39« 

23  940 

30  840 

953 

1  592 

1  074 

1  482 

1  812 

2  137 

l  9»  4 

3  454 

435 

1  612 

1  663 

2  752 

1  697 

»43 

2  216 

3  82* 

2  228 

1  365 

1  451 

1  510 

1  »60 

2  60» 

2  621 

8  551 

Im  ganzen 

15  797 

1»  767 

18  154 

22  36» 

26  35» 

42  433 

54  130 

75  8*2 

Und  zwar  gestaltete  sich  die  Einfuhr  nach  Ländern  folgendermaßen:  Es  betrug  in  1000  Yen  die  Einfuhr  an 


1099 

1901 

190* 

1903 

■  904 

-  ■ ; 

uv        (  Deutschland  .  .  . 
Manch  man   1    c    ,  . 

aller  \rt    l    En8"land      •  •   •  • 
aller  Art        Yer  8Uat  y  A 

*U8        l  anderen  Landern  . 

326 
2  646 
1  2:50 

105 

177 
4  2S2 
2  017 

14» 

334 
8  1M2 
2  746 
34 

328 
2  983 
2  670 

179 

724 
5  025 
3  465 
78 

1  937  1 
6  772 
6  «94 

1  8« 

■ 

Schwöre     (  Deutschland  .  .  . 
Eisen-  und  1   England  .... 
ßtahlwaren  I    Ver.  Staat,  v.  A.  . 
aus        l   anderon  Ländern  . 

1  2»0 
7  458 
1  »»4 

3  2»5 

3  949 

7  3»5 
1  322 

4  182 

3  803 
8  797 
801 
2  705 

4  565 
9  669 
1  617 
3  276 

3  871 
10  678 
1  724 
5  157 

4  «53 
18  510 

2  222 
10  4  »4 

Es  orhellt  aus  diesen  Ziffern,  daß  die  Einfuhr 
trotz  odor  infolge  der  fortschreitenden  industriellen 
Entwicklung  des  Landes  selbst  mächtig  im  Wachsen 
begriffen  ist  und  wohl  auch  ferner  wachsen  wird, 
selbst  wenn  es  der  japanischen  Industrie  wohl 
in  nicht  zu  ferner  Zoit  golingon  wird,  sich  aus 
den  kleinsten  Vorhältnissen  heraus  zu  gT«ßorer 
Leistungsfähigkeit  zu  entwickeln.   Das  Inselreich 


•  Vorgl.  hierzu  ,1 Stahl  und  Ki««>o*  1 907  Xr.  49 
S.  1783. 

Dn*  Jahr    1900   war   auüorgowöhnlich.  Die 
Eiseneiiifuhr  betrug  in  ihm  27,24  Mill.  Yen. 


wird  also  ein  zukunftsreicher  Markt  für  die  alten 
Industriestaaten  bleiben.  Deutschland  steht  im 
Absatz  von  Maschinen  hinter  England  und  Amerika, 
im  Absatz  von  don  Erzeugnissen  der  schweren 
und  gröboren  Eisenindustrie  aber  auch  hinter 
Belgien  weit  zurück.  Das  Fold  aber  ist  günstig, 
obwohl  Amerika  wegen  seiner  geographischen 
Logo  zu  Japan  sehr  im  Vorteile  ist,  so  daß  der 
deutschen  Eisenindustrie  dort  noch  reicher  Ge- 
winn winkt. 

  Dr.  Trtaeker. 

•  1  Yen  =  2,098 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

29.  Mai  1908.  Kl.  10a,  M  33  347.  Vorrichtung 
zum  Abstreichen  von  Graphitansfitzen  und  dergl.  an 
den  Gewölben  von  Kokakammern.  Franz  Meguin  &  Co. 
A.-G.,  Dillingeo,  Saar. 

Kl.  26  a,  G  25  720.  Einrichtung  tum  gasdichten 
Verschließen  der  unteren  Oeffnung  stehender  Re- 
torten oder  Kammern  boi  Gaserzeugungsöfen.  Christian 
Bolz,  Budapest. 

1.  Juni  1909.  KI.  10a,  K  36331.  Geleisanlage 
für  die  Koksausdrückmaechine  bei  liegenden  Koks- 
öfen.   Heinrieb  Koppers,  Essen,  Kühr,  Isenbergstr.  30. 

Kl.  Uta,  J  9114.  Wochsclstegschienenstoß  mit 
lTeb«rblattung.  Anders  Edward  Johansson,  Gisebo, 
Johan  Emil  Fagerström,  Hueqvarna,  Johan  Span- 
berg, Norrahammar,  u.  Konrad  Lundberg,  Jönköping, 
Schweden. 

Kl.  24f,  D  18  729.  Feuerrost  mit  quer  durch  die 
Rostatlbe  geführten  Kanälen,  die  mit  der  Rostober- 
flache  in  Verbindung  stehen.  I.eslio  Dunn  u.  Albert 
Kli  Jenkine,  Bristol,  Engl. 

Kl.  24  f,  D  19196.  Drebrost  für  Gaserzeuger. 
Gerh.  Dittmann,  Hildesheim,  Schützenwiose  37. 

Kl.  26a,  K  36  400.  üroßkammerofon  für  Gas- 
erzeugung mit  durch  gemeinsame  neizwilnde  unter- 
einander verbundenen  Ofenkanimern.  Heinrich  Koppers, 
Essen,  Ruhr,  Isenbergstraße  30. 

Kl.  Sic,  K  34  340.  Einrichtung  zum  Entfernen 
des  Kernes  aas  gegossenen  Hohlkörpern  durch  Er- 
schüttern dieser.  Hermann  Koehlor,  Krefeld-Bockum, 
ülindholzerstr.  40. 

Kl.  31c,  R  23  690.  Vorrichtung  zum  Abziehen 
der  FormenhSlften  bei  dem  Verfahren  zum  Verdichten 
von  Blöcken  mittels  Prossens  in  verjüngter  Gußforni ; 
Zus.  z.  Pat.  196  910.  Heinrich  Reissig,  Krefeld-Bockum, 
Schönwasser-Allee  83. 

Kl.  81c,  Sch  27  819.  Formmodell  znr  maschi- 
nellen Herstellung  von  Gießformen  für  Möbelrollen- 
körper.   Gottfried  Schulte,  Tente,  Kr.  Lennep. 

Kl.  35  a,  B  46  154.  Aufzug,  insbesondere  für 
Hochöfen.  The  Brown  Hoisting  Macbinery  Co.,  Cleve- 
land, V.  St.  A. 

Kl.  35b,  T  12  884.  Greifvorrichtung  für  einen 
Block  Briketts,  Steine  und  dergl.  Wilhelm  Thielmann, 
Duisburg.  Wörthstr.  27. 

Kl.  80b.  Sch  27  682.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  Rohstoffes  für  nicht  wachsende,  gegen  Temperatur- 
weebgcl  widerstandsfähige,  feuerfeste  QuarzBteino, 
Dinaaateine  und  dergl.  Dr.  W.  Schumacher,  Osnabrück. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

25.  Mal  1908.  Kl.  1  a,  Nr.  33»  604.  Staubdichter 
Kohlensiebapparat.    W.  Kühler,  Tuttlingen. 

Kl.  lüa,  Nr.  330  402.  Koksofenanlagc  mit  einer 
diezeitweiligausdemSteigerohroaufschlagende  Flamme 
unschädlich  machenden  Löschvorrichtung  Uustav 
Eossing,  Borbock. 

Kl.  18a,  Nr.  339640.  Kegelförmiges  Eeitblecb 
zur  F.inführungdesdurcb  ununterbrochen  sich  bewegende 
Hangebahnwagen  zugeführten  Materials  in  den  Gicht- 
trichter des  Hochofens.  Adolf  Bleichort  &  Co.,  Leip- 
zig-Gohlis. 

Kl.  18  c,  Nr.  330  220.  Vorrichtung  zum  Glühen 
und  Harten  von  Eisen-,  Stahl-  oder  Metallteilen  auf 
eine  bestimmte  Länge.   Albert  Baumann,  Aue  i.  Erzg. 


•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  währond  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Patontamte  zu 
Berlin  ans. 


Kl.  36  b,  Nr.  339  247.  Blockzange  mit  beweglichen 
8pitzen.  MärkiBche  Maschinenhauanstalt  Ludwig 
Stuckenholz,  A.-O.,  Wetter  a.  d.  Kühr. 

Kl.  49  a,  Nr.  339  366.  Kaltsage  mit  durch  den 
beweglichen  Tisch  gehendem  Sägeblatt  Ernst  Ludwig, 
Annaberg  i.  S. 

Kl.  49  b,  Nr.  839  508.  Blechschere  mit  Aufsperr- 
einrichtung.   EniBt  Schmidt,  Remscheid,  Albertstr.  3. 

Kl.  49  b,  Nr.  339  628.  Oszilliersäge  mit  winkel- 
recht  spannendem  Schraubstock.  Hoinr.  Ehrhardt, 
Düsseldorf,  Keichsstr.  20. 

Kl.  49  o,  Nr.  339173.  Vorrichtung  zum  Vorstellen 
des  Hubes  an  Federhämmern.  Adolf  Koch,  Remscheid- 
Vieringhausen. 

I.Juni  1908.  Kl.  la,  Nr.  340  200.  Becherwerks- 
körper  für  Entwässerungszwocke,  insbesondere  für 
Feinkohlcnentwässerung.  Wilhelm  Kath,  Mülheim 
a.  d.  Ruhr. 

Kl.  I  b,  Nr.  839  932.  Apparat  zur  elektromagne- 
tischen Scheidung  mittels  rotierender  Magnettrommel, 
mit  zwei  feststehenden,  von  8chleifvorrichtungen  an 
den  Magnetwicklungsenden  bestrichenen  Schleifring- 
segmenten und  einem  Regulier  widerstand  als  Funken- 
vernichter  am  unteren  Ende  derselben.  Ferdinand 
Steinert  u.  H.  Stein,  Köln,  Klapperhof  15. 

Kl.  10a,  Nr.  340069.  Wärmeausgleich  für  Steige- 
rohre bei  Koks-  und  Gasöfen.  Heinrieb  Koppers, 
Essen  a.  d.  Ruhr,  Isenbergstr.  30. 

Kl.  24  f,  Nr.  340014.  Roststab  mit  am  hinteren 
Ende  zur  Bildung  der  Feoerbrücke  angegossenem 
Ansatz  mit  Luftdurcbtrittskanälen.  Otto  Frankenstein, 
Hamburg,  Marktplatz  31. 

Kl.  24  f,  Nr.  340  048.  Zwillings-Roatstab  mit  ver- 
einigtem, brückenbogenartigem  Bauch.  Clara  Klomisch, 
geb.  Leidgeb,  Sagan. 

Kl.  24  f,  Nr.  340224.  Schräger  Wanderrost  mit 
etufenartig  übereinandergreirenden,  gelenkig  an  Füh- 
rungsketten befestigten  und  an  der  unteren  Rostketten- 
hälfto  horabhängenden  Rostplatten.  Johann  Placzek, 
Friedenshütte,  O.-S. 

Kl.  24  f,  Nr.  340240.  SchrägroBtfeuerung,  deren 
Wandungen  Teile  eines  gleichschenklig-rechtwinkligen 
Prismas  bilden,  mit  Feuerabfübrungshals  am  rechten 
Winkel.    Emil  Fischer,  Coburg,  MarBchberg  1. 

Kl.  24 f,  Nr.  340290.  Mit  innerem  Waseorzufluß- 
rohr  und  Abflußstutzon  versehener  Hilfsroststab  zum 
Entschlacken  von  Generatoren.  Berlin  •  Anhaltische 
MaBchtnenbau-Akt.-Gos.,  Berlin. 

Kl.  31  b,  Nr.  340  554.  Formmaschine.  Carl  Winkel- 
■träter,  Schwelm. 

Kl.  35  b,  Nr.  340  475.  Laufkatze  für  8chrägauf- 
züge  zur  Bogichtung  von  Schachtöfen.  Benrather 
Maschinenfabrik  Akt.-Oes.,  Benrath. 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  40a,  Nr.  189404,  vom  22.  April  1906.  Eugen 
Assar  Grünwall  in  Ludvika,  Schweden.  Ver- 
fahren und  Vorrichtung  zum  Erhitzen,  Schmetten 
oder  Reduzieren  ton  Erzen  und  dergl.  Stoffen. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  solche  Erzver- 
hüttungsverfahren,  bei  denen  die  aus  dem  Erzreduktions- 
ofen  entweichenden  kohlensäurehaltigen  Gase  durch 
Hindurchloiten  durch  einen  Generator  regeneriert  und 
zur  erneuten  Reduktion  entweder  allein  oder  mit  Luft 
vormisebt  in  den  Rcduktionsofcn  zurückgeführt  wer- 
den. Hierbei  hat  sieh  eine  starke  Vorwärmung  der 
Oase  als  notwendig  erwiesen,  da  sonst  der  Generator 
kalt  geblasen  wird. 

Dieses  Erhitzen  der  aus  dem  Schachtofen  u  durch 
die  Leitung  b  mittels  des  Exbaustors  c  ahgosogenen 
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< iii  litj»ane  soll  gemäß  der  Erfindung  in  Kammern  d 
erfolgen,  in  denen  durch  den  elektrischen  Strom  auf 
Weißglut  erhitzte  Heizkörper  e  sieh  befinden,  welche 
den  Gasen  so  viel  Wirme  zuführen,  daß  der  zu  ihrer 
Regeneration  im  Regenerator  f  benötigte  Wfirmover- 


brauth  gedeckt  ist.  Die  Heizkörper  e  bestehen  aus 
Röhren  aus  feuerfester  Masse,  die  mit  die  Elektrizität 
schlecht  leitenden  Stoffen,  wie  gepulverter  Kohle, 
8chmirgel  oder  Karborund,  angefüllt  sind  und  ohne  zu 
schmelzen  auf  1000  bis  1500*  C.  erhitzt  werden  können. 

Kl.  81a,  Nr.  18562«,  todi  23.  Februar  1906. 
Georg  Müller  in  Köln-Sttlz.  Tiegelschmelz- 
ofen  mit  geteiltem  Vorwärmeraum  zur  Einfährung 
der  Gebläseluft  teils  unter  den  Hott  und  teilt  in  den 
Brennschacht. 

I>ie  Verbrennnngsluft  wird  in  bekannter  Weise 
durch  den  Zuführungskanal  a  sowohl  unter  den  Rost 


p- — : — - 


als  auch  durch  Oeffnungen  b  direkt  in  den  Ofengehacht 
eingeleitet.  Der  den  Ofen  umgebende  Windkasten  ist 
durch  ein  rahmenförmig  zusammengebogenes  U-Eisen  c 
geteilt  und  der  Zufflhrungskanal  a  möglichst  hoch 
gelegt,  jedenfalls  über  der  heißesten  Zone  des  Ofens. 
In  dem  Kanal  <i  ist  eine  drehbare  Zunge  d  so  ange- 
ordnet, daß  jeder  der  beiden  Windströme  genau  go- 
regelt worden  kann. 

II.  81c,  Nr. 
185<MI9,  vom  2.  Mai 

1906.  Duisburger 
Maschi  nenbau- 
Akt.  -Oes.  vor- 
mals Bechern  & 
Keetmun  in  Duis- 
burg. Strippercor- 
riehtung  für  Block- 
formen, bei  der  der 
Gußblock  durch  Ab- 
streifen der  Form 
selbsttätig 
ßen  wird. 

In  dem 
gerüst  a  führt  s'ch 
ein  Gerüst  b,  in  dem 
sich  der  Ausstoß- 
Stempel  c  bei  d  führt. 
Er  ist  bei  e  verbun- 
den mit  einer  Nürn- 
berger Schere  f,  die 
an  einem  Winkel- 
hebol  g  angelenkt 
int,    der    in  einem 


den  Stempel  c  umschließenden  und  die  Schleusen  h 
tragenden  Laschenstück  i  gelagert  und  mit  seinem 
längeren  Arm  an  dem  Gerüst  b  angelenkt  ist. 

k  ist  die  8perrvorriehtung  für  den  Stempel  r; 
sie  wird  vom  Führerstande  mittels  der  Stange  /  ge- 
steuert. Nach  Einhaken  einer  Blockform  m  in  die 
Augen  h  nnd  Lösen  der  Sperrvorrichtung  *  wird  da« 
Gerüst  *  angehoben.  Durch  ihr  Gewicht  sucht  sie  da» 
Laschenstück  »*,  welches  an  den  Kniehebeln  g  n  auf- 
gehängt ist,  nach  unten  zn  ziehen.  Hierbei  atrocken 
sich  die  beiden  Kniehebel  g  n  und  bewirken  dadnrcä 
ein  Zusammenklappen  der  Nürnberger  Schere,  die 
ihrerseits  wieder  den  Ausstoßstempel  c  nach  unten 
drückt.    Dieser  stößt  den  Block  aus  der  Form  m. 

Die  Patentbeschreibung  enthält  noch  eine  zweit*' 
Ausführungsform,  bei  der  das  starre  OerOat  *  fehlt 
und  die  Strippervorrichtung  in  jeden  Kranhaken  ein- 
gehängt werden  kann. 

Kl.  Sic,  Nr. 
186807,  vom  29.Jani 
1906.  Wilhelm 
Großmann  und 
Ernst  Tueis  in 
Gevelsberg.  Vor- 
richtung zum  zen- 
t  fischen  Anziehen 
der  zum  Anpressen 
der  Formkasten  in 
Formmaschinenrah- 


Uruckschro  üben. 

Die  Druckschrau- 
ben, mit  denen  der 
Formkasten  o  im 
Rahmen  b  der  Form- 
maschine  festgepreßt 
wird,  bestehen  aus  zwei  Teilen,  dem  Gewindeschaft  c 
nebst  Handgriff  d  ond  dem  in  eraterem  lose  befestigten 
Druckschaft  e  mit  einer  Längsnut  f.  In  diese  greift 
ein  am  Rahmen  b  sitzender  Stift  g.  Hierdurch  wird 
der  Druckschaft  <•  beim  Drehen  der  Schraube  e  an 
der  Drehung  gehindert  und  zentriscb  vorgeschoben. 

Kl.  7  a,  Nr.  189799,  Tom  1.  Dezember  1905. 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  Hamborn 
in  Bruckhausen,  Rhld.  Vorrichtung  zur  Füh- 
rung des  Walzgutes  durch  verschiedene  Kaliber  mit 
selbsttätiger  Weiche  in  der  Führungsrinne. 

Die  Kinne  a,  in  welcher  die  Weiche  b  bekannter 
Art  eingebaut  ist,  ist  schräg  nach  oben  ansteigend 
angeordnet,  so  daß  das  aus  dem  i 


mende  Walzgut  c  infolge  seiner  lebendigen  Kraft  in  der 
Rinne  bis  Ober  die  Weiche  b  emporgeHchleudert  wird 
und  dann  beim  Herahgleiten  in  der  Rinne  über  die 
Weiche  in  das  obere  Kaliber  geführt  wird.  Di« 
Rinne  a  ist  verstellbar  eingerichtet,  um  die  Schrä?- 
Mtellung  derselben  der  Geschwindigkeit  des  Wal/gute* 
anpassen  zu  können.  8tatt  in  ein  höber  gt>le<ft»n** 
Kaliber  kann  das  Walzgut  auch  bei  entsprechender 
l'mändemng  der  Weiche  in  ein  seitliches  Kaiiber  des- 
selben Walzenpaares  eingeführt  werden. 


\ 
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Verein  deutscher  Ingenieure. 

Dio  49.  Hauptversammlung  de*  Vereine»  wird, 
wie  wir  schon  kurz  mitgeteilt  haben,  am  29.,  30.  Juni 
and  1.  Juli  d.  J.  in  Dresden  stattfinden. 

Von  den  geschäftlichen  Verhandlungen  dürften 
folgende  Punkte  allgemeineres  Interesse  bieten :  Be- 
ratungen Ober  Hochschulvorträge  und  Uebungskurse 
für  Ingenieure  der  Praxis  und  Lehrer  technischer 
Mittelschulen ,  Ober  Aenderungon  des  Patentgesetzes, 
sowie  über  die  geplante  Polizeiverordnung  betr.  Kin- 
richtung  und  Ueberwachung  elektrischer  Starkstrom- 
anlagen nebBt  Sicherheitsvorschriften.  —  Ferner  soll 
über  den  Fortgang  des  Technolcxikou-l'ntornehmens 
and  über  dio  Monatsschrift  , Technik  und  Wirtschaft" 
berichtet  werden. 


An  Vorträgen  sind  vorgesehen : 

1.  Die  Trinkwasserversorgung  der  Städte  vom  chemi- 
schen Standpunkt.  Von  Geb.  Hofrat  Professor 
Dr.  II  e  m  p  e  1  aus  Dresden. 

2.  Erfahrungen  beim  Bau  von  Laftachiffen.  Von 
Dr.-Ing.  Graf  von  Zeppelin  aus  Stuttgart. 

3.  Gustav  Zeuner.  Von  Geh.  Hofrat  Professor 
Dr.  R.  M  o  1 1  i  e  r  aus  Dresden. 

4.  Kranhauarten  für  Sonderzwecke.  Von  Dipl.-Ing. 
C.  M  i  c  h  e  n  f  e  1  d  e  r  aus  Düssoldorf. 

Die  Nachmittage  werden  geselligen  Vergnügungen 
und  dem  Besuche  von  industriellen  Anlagen  gewidmet 
■ein.  Am  2.  Juli  wird  sich  an  dio  Hauptversamm- 
lung ein  Ausflug  nach  der  Sächsischen  Schweiz  an- 
schließen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Neuere  englische  Martinofen  -  Anlage.* 

Die  Firma  Monks,  Hall  &  Co.  in  Warring- 
ton, dem  Mittelpunkt  der  Lancashire- Eisenindustrie, 
betreibt  schon  seit  etwa  35  Jahren  in  ihren  unmittel- 


oberen  Ofens  ist  die  denkbar  schwerste,  die  senk- 
rechte Verankerung  besteht  aus  zusammengesetzten 
Tragern  von  406  X  330  mm  Querschnitt,  die  Quer- 
verankerung  aus  solchen  von  305  X  279  mm. 


bar  in  der  Nähe  obiger  Stadt  am  Merseyfluß 
gelegenen  Anlagen  Puddel-  und  Walxwerks- 
betriehe.  Sie  stellt  jetzt  haaptsächlich  Knüp- 
pel, Stabeisen  aller  Art,  Nieteieeu,  Draht, 
Röhren  nsw.  her.  Schon  seit  Jahren  ge- 
zwungen, ziemlich  grobe  Mengen  FluBeisen 
zu  verwalzen,  hat  sich  die  Firma  kürzlich 
entschlossen,  ein  eigenes  Stahlwerk  zu  bauen. 
Wenn  auch  die  Anlage  zunächst  nur  klein 
ist,  so  dürfte  eine  kurze  Beschreibung  der- 
selben doch  für  manchon  von  Interesae  sein. 

Ein  25  t-Martinofen  basischer  Zustellung 
ist  jetzt  in  Betrieb  gekommen,  zu  dessen 
Beheizung  entweder  Mondgas  oder  gewöhn- 
liches Oenoratorgas  zur  Anwendung  kommt. 
Die  Konstruktion  des  Ofens  ist  so  bemessen, 
daB  derselbe  leicht  in  einen  aolchen  von 
40  t  Fassungsraum  umgebaut  werden  kann. 
Wie  die  Abbildung  1  erkennen  In  i.e.  wird 
der  ganze  Herd  von  einer  starken  Eisen- 
konstruktion  getragen,  von  der  rechts  und 
links  die  Regeneratoren  angeordnet  sind,  so 
daß  unter  dem  Herd  eine  lichte  Oeffhung 
von  rund  4,6  m  besteht.  Die  Fundamente 
sind  in  Beton  ausgeführt,  die  Säulen  der 
Tragkonstruktion  ruhen  auf  Steinklötzen  von 
rund  1  m  Quadrat.    Die  Armierung  des 
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*  Nach  The  Iron  and  Coal  Trades  Re-  Abbildung  «. 

view«  1908,  7.  Februar,  8.  529.  Doppdkokiu«.  rar  Blöck*  bu  100  k». 


Abblldunir  9.  Zu.Rmmfnffr«-!!!* 
Koktll»  flr  Blutk«  blt  «O  kg. 
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28.  Jahrs.  Nr-  24- 


Der  Herd  ist  rund  7,6  m  lang  and  3,2  m  breit  und  wird 
mit  Magnesit  zugestellt.  Die  Gas-  und  Luftkammern 
haben  einen  Querschnitt  von  je  2,4  X  ?,t>2  m  bezw. 
2,74  X  7,62  tu.  Die  Abmessungen  der  Scblackentaschen 
sind  mit  2,44  m  bei  2,74  m  vorgesehen.  Die  Beschick- 
btlhno  ist  7,62  m  breit  und  rd.  21,3  m  lang.  Die  An- 
fuhr der  Rohmaterialien  erfolgt  auf  einer  von  llütten- 
Hur  ansteigenden  Bahn  bis  zur  Höhe  der  Bescbick- 
bübne.  Für  die  Aufstellung  und  1'ehc  rwaebung  der 
Ventile  ist  reichlicher  Kaum  vorhanden,  wie  die  Ab- 
bildung erkennen  lallt. 

Ks  sind  zwei  Oaserzeuger  vorhanden.  Wie  oben 
schon  angedeutet,  kann  dio  Anlage  entweder  mit 
.Mondgas  oder  Generatorgas  oder  einer  Mischung 
beider  betrieben  werden.  Zu  diesem  /wecke  ist  eino 
18"-  Gasleitung  oberirdisch  von  den  Mondgt'iieratoren 
der  benachbarten  Werksabteilung  zu  dem  neuen  Ofen 
vorgesehen,  wo  ein  gewöhnliche*  dicbtschlioBondes 
Ventil  angeordnet  ist,  durch  dessen  Einstellung  eine 
Mischung  beider  Oase  oder  jedes  für  sich  benutzt 
werden  kann.  DieBe  Anordnung  soll  sich  schon  seit 
einigen  Monaten  im  Betrieb  gut  bewahren. 

Der  Ofen  dient  fast  ausschließlich  zum  Abgießen 
sehr  kleinen  Blockmaterials  von  100  bis  2iK)  mm  jj. 
Der  Gicßgrabcn  ist  2,4  in  breit  und  erstreckt  sieb  über 
die  ganze  Lunge  der  Anlage.  Kin  10  t  -  Dampfkran 
besorgt  die  am  Gießgrabon  notwendigen  Arbeiten. 
Von  der  kleinsten  Sorte  Blöcke  werden  40  Stück 
gleichzeitig  auf  einer  Platte  gegossen.  Diese  klei- 
neren Sorten  werden  in  Doppelkokillen,  dio  200  mm- 
Blöcke  in  Einzelkokilleu  abgegossen.  DerVollstäodigkeit 
halber  ist  in  Abbildung  2  eine  Doppelkokille  für  Blöcke 
bis  zu  00  kg  und  in  Abbildung  3  eine  zusammengesetzte 
Kokille  für  Blöcke  bis  zu  HO  kg  dargestellt.  Die 
Stoßflüchen  dieser  Kokillen  sind  bearbeitet,  um  ein  ge- 
naues Zusammenpassen  zu  gewährleisten. 

Die  Kristallisation  und  die  Struktur  des  Stahles. 

A.  A.  Bavkow*  hat  das  Kleingefügo  und  die 
chemische  Zusammensetzung  verschiedener  in  den 
Lunkern  usw.  von  Stahlblöcken  vorkommender  Kri- 


Abmessungen  (8  cm  Länge,  2'i't  cm  Durchmesserl, 
welcher  von  Jcmtchoujny  in  dem  Lunker  einer 
Walze  gefunden  worden  war.  Des  weiteren  erstreckt! 
sich  die  l'ritersuchung  auf  eine  Anzahl  kleinerer 
oktaedrischer  Drusenkristalle  verschiedener  Stahl- 
blocke.  Diu  chemische  Analyse  ergab  folgend«-  Re- 
sultate : 

Kristall  TOD 
Ttchernow 

C   0,780 

Mn   1.055 

Si   0.255 

8   — 


Krltull  tos 
Jemuhoajoj 

0,542 
0,68!« 


Verschieden.« 
kleiner«  Kr..i 


n.'.Tsi 
0,781 


0,169 


Abbildung  1. 

stalle  iintersurht.  Zu  diesem  Zwecke  stand  ihm  der 
bekannte  große  Kristall  von  Tschernow  zur  Ver- 
fügung, ferner  ein  Kristall  von  ebenfalls  erheblichen 


Das  Mikroskop  ließ  auf  den  Schliffflächcn  sämt- 
licher Kristalle  homogene  Schlackcneinschlüssc  von 
graii-blau-grflner  Farbe  erkennen,  dunen  eine  eigen- 
artige Kristallform  zukam  (vergl.  Abbildung  II.  Auf 
Orund  dieser  Beobachtung  denkt  sich  Verfasser  die 
Vorgänge  bei  der  Erstarrung  folgendermaßen:  Aus 
dem  flüssigen  Metallbad  kristallisieren  zuerst  die 
Schlacken  aus  und  es  bildet  sich  schließlich  ein 
elektisches  Oemenge,  welches  aus  der  Schlacke  und 
EiaenkohlenHtoff  -  Mischkristallen  zusammengesetzt  i-t. 
Trifft  diese  Vermutung  zu,  nimmt  man  also  an,  daß 
die  in  Krage  stehenden  Schlacken  in  flüssigem  Stahl 
löslich  sind,  so  muß  man  sie  in  fast  allen  gewöhn- 
lichen Stahlsorten  antreffen.  In  der  Tat  hat  Ver- 
fasser sie  in  der  größten  Anzahl  von  Stablschliffcn 
gefunden,  die  zu  untersuchen  er  Qelegenheit  hatte. 
Ihr  Vorhandensein  scheint  also  bei  weitem  häufiger 
zu  sein,  als  man  im  allgemeinen  annimmt.  Was 
ihre  chemische  Zusammensetzung  betrifft,  so  versagt 
hierbei  leider  die  Analyse.  Verschiedene  Erwägungen 
veranlassen  jedoch  den  Verfasser,  sie  als  Mangansulhd 
anzusprechen : 

1.  Die  örtliche  Vertoilung  im  Schliff  bat  eine 
große  Aehnlichkeit  mit  der  des  Mangansulfid*,  welche* 
von  Le  Chatelior  und  Zieglor*  dargestellt 
wurde. 

2.  Natriumpikrat  färbt  die  Schlackenkristalle  tief- 
schwarz (Bildung  von  MnO/). 

8.  In  Stählen  mit  niedrigem  Mangan- 
gehalt findet  man  dio  durch  Natrium  pik  rat 
sich  schwarz  färbondenKristalle  nicht. 

4.  Alle  Eigenschaften,  Schmelzpunkt, 
Härte,  Farbe,  stimmen  mit  denen  des 
Maiigansulfids,  welches  im  elektrischen 
Ofen  von  Mou  r  lot  •*  hergestellt  wurde, 
überein.  Mit  dein  Kitzhärteprüfer  wurde 
mg/  festgestellt,  daß  diu  Härte  der  Schlackeo- 

kristalle  mit  der  des  naturharten  Stahles 
nahezu  übereinstimmt. 

Verfasser  erklärt  die  Anwesenheit 
von  Mangantultiden  in  den  Drusenkristal- 
len,  den  Teilen  des  Blockes  also,  welche 
zuletzt  erstarren,  folgendermaßen:  In 
dem  flüssigen  Metallbad  herrscht  ein 
Gleichgewichtszustand  gemäß  der  um- 
kehrbaren Oleichung 

FeS  +  Mn^T  Mn  9  f  Fe 

Diese  Oleichung  untersteht  dem  Maasen- 
wirkungsgesetz;  bezeichnet  man  die  Kon- 
zentration de«  Manganaulfids  mit  <\  des 
Mangans  mit  C  und  des  Eisensulfids  mit 
X  3.W.  ('"  und  vernachlässigt  man  die  Konzen- 

tration des  Eisens,  welche  als  unveränder- 
lich betrachtet  werden  darf,  so  ergibt  sich  als  Gleich- 
gewichtskoeffizient  Q 

  K~C.C" 
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Sinkt  der  Mangangebalt,  so  sinkt  auch  die  Kon- 
zentration dea  Mangansulfids;  ist  woniger  Mangan- 
sulfid vorbanden  als  «einem  Lösliehkeitskoeflizionton 
entspricht,  so  kann  os  natürlich  nicht  auskristallisicren, 
da  ein  Ausscheiden  von  Kristallen  nur  möglich  ist, 
ito bald  ihre  Konzentration  größer  int  als  ihr  Löslich- 
keitskoeftizient.  Da  ferner  die  Bildungswärme  des 
Mangansultida  ans  dem  Eiseneultid  positiv  ist,  so 
wächst  der  Wert  des  Koeffizienten  K  und  hierdurch 
die  Konzentration  des  Mangansullids  mit  sinkender 
Temperatur,  während  gleichzeitig  zweifellos  die  Lös- 
lichkeit  des  Mangansolfidssich  verringert.  Diese  beiden 
Ursachen  bewirken,  daß  die  Kristallisation  des  Man- 
gansulfids  um  so  leichter  vor  sich  geht,  je  niedriger 
die  Temperatur  ist  Zieht  man  vorstehende  Erwägungen 
in  Betracht,  so  liegt  hierin  eine  Erklärung-,  warum 
gerade  die  zuletzt  erstarrenden  Drusenkristalle  von 
Mangansultidkristallen  durchsetzt  sind.  -Irr. 

lieber  Eisenlegierungen  nnd  Metalle  für  die 
Stahlindustrie. 

Die  „Chemische  Fabrik  in  Fürth*  hat  erfahren, 
daß  sich  die  Firma  faul  Mir  od,  l'gine,  durch  ihre 
früher  an  dieser  Stelle  veröffentlichten  Mitteilungen* 
angegriffen  erachtet,  und  daraufhin  die  Redaktion 
ermächtigt,  nachstehende  Erklärung  zu  veröffentlichen: 

„Boi  Abfassung  obenerwähnter  Veröffentlichung 
lag  uns  jegliche  Absicht  ferne,  das  von  genannter 
Firma  hergestellte  Ferromolybdän  an  sich  anzugreifen, 
ebensowenig  entsprangen  unsere  Mitteilungen  irgend- 
welcher persönlicher  Animosität  gegen  diese  Firma. 
Im  Gegenteile  waren  und  bleiben  wir  uns  der  grollen 
Verdienste,  welche  sich  die  Firma  Paul  Girod,  Ügine, 
um  die  Herstellung  von  Eisenlegierungen  auf  elek- 
trischem Wege  erworben  hat,  voll  bewußt.  Dies 
vermochte  uns  aber  nicht  in  dem  Hechte  zu  bindern, 
auch  unsere  Leistungen  bezüglich  dor  Herstellung  von 
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Ferromolybdän  auf  chemischem  Wege  zur  Sprache 
zu  bringen,  und  nur  aus  dieser  Absicht  entsprangen 
unsere  Ausführungen  in  „Stahl  und  Eisen." 

Ein  neuer  Rheindampfer. 

Das  Rädcrdampfhoot  „Loreloy'',  welches  am 
30.  und  3t.  Mai  seine  tadellos  gelungenen  Probe- 
fahrten machte,  wurde  für  die  „Dampfschiffahrts-Ge- 
sellschaft  für  den  Nieder-  und  Mittelrhoin*  in  Düssel- 
dorf von  der  Firma  Gebrüder  Sachsenberg,  G.  m.  b.  H. 
in  Köln  -  Deutz  gebaut.  Die  Materialien  für  den 
Schiffskörper  sind  aus  Siemens- Martin-Flußeison  her- 
gestellt und  entsprochen  den  Anforderungen  der  deut- 
schen Klassifikations-Gcscllschaften. 

Die  nauptantriebsmaschioe  ist  eine  Verbund- 
maschine von  760  P.S.  und  die  erste  Dampf niaschine 
auf  dem  Rhctnstromc,  die  mit  Ventilsteuerung  nach 
System  „Lentz*  versehen  ist. 

Die  Loreloy  ist  der  achte  auf  deutscher  Werft 
erbaute  Dampfer  der  Düsseldorfer  Gesellschaft.  Die 
Kölner  Schwestergesellschaft  hat  bisher  vorgezogen, 
alle  ihre  Dumpferaufträge  in  das  Ausland  zu  ver- 
geben. Hoffentlich  wird  sie  durch  den  neuesten  Er- 
folg des  deutschen  Fabrikates  veranlaßt,  aueh  zu 
solchem  überzugchen. 

Ein  Ausfahrzoll  anf  französische  Eisenerze? 

In  dem  unter  vorstehender  t'eborscbrift  abge- 
druckten Aufsatz  in  Nr.  22  dieser  Zeitschrift  ist  auf 
S.  776  dio  Einfuhr  des  deutschen  Zollgebietes  an  Eisen- 
erzen versehentlich  mit  „Tonnen"  angegeben.  Die  dort 
genannten  Ziffern  beliehen  sich  in  allen  Fällen  auf 
Doppelzentner.  Dr.  Trrscher. 

Alte  Schienen. 

Die  Mitteilung  in  Nr.  22  (S.  786)  bedarf  insofern 
einer  Berichtigung,  als  eine  Firma  Carl  Koetz  &.  Co. , 
Eisenwork  Rothe  Erde,  im  Jahre  1859  zwar  bestanden 
hat,  aber  nicht  in  Dortmund,  sondern  in  Rothe  Erde 
bei  Aachen.  Die  Reiiaktion. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  RoheiseugcHchüftes.  —  Vom 

deutschen  Roheiseninarkte  wird  gemeldet,  daß 
Aendcrujigen  seit  dem  letzten  Berichte  nicht  einge- 
treten sind;  die  Zurückhaltung  der  Käufer  bleibt  nach 
wie  vor  bestehen,  und  der  laufende  Bedarf  wird  so 
knapp  wie  möglich  eingedeckt.  —  Der  Versand  im 
Monat  Mai  gestaltete  sieh  besser  als  im  April 

l'eber  den  englischen  Markt  haben  wir  nur 
Mitteilungen  vorliegen,  die  bereits  unterm  2.  d.  M. 
von  Middleshrough  abgegangen  sind;  sie  lauten:  Der 
heutige  Roheiscnmarkt  zeigte  bei  großen  Umsätzen, 
hauptsächlich  in  Eisen  für  sofortige  Lieferung,  eine 
weitere  Besserung  der  Preise.  Die  Verschiffungen 
waren  im  verflossenen  Monate  sehr  stark.  Die  War- 
rantslager  nahmen  in  der  letzten  Zeit  täglich  um  mehr 
als  1200  tons  ab  und  enthalten  augenblicklich  nur 
noch  62  207  tonn.  Die  heutigen  Preise  für  gute 
Marken  in  Verkäufers  Wahl  stellten  sieb  folgender- 
maßen: für  Nr.  3  auf  sh  51 '3  d,  für  Nr.  I  auTsh  2/3  d 
bis  2,6  d  f.  d.  t  mehr,  während  Hämatitqualitäten, 
die  stillagen,  in  Mischungen  gleicher  Mengen  Nr.  1, 
2  und  3  für  Verschiffung  im  Juni  *li  57 M  d  f.  d.  t, 
für  Verladung  im  dritten  und  vierten  Vierteljahre  3  d 
f.  d.  t  niedriger  notierten.  Hiesige  Warrants 
kamen  auf  sh  50  11  d  bis  sh  51 'I  d  für  sofortige 
Lieferung. 

Die  rheinische  Brannkoblenindostrle  im  Jahre 
WO".  —  Dem  umfangreichen  vierzehnten  Jahres- 
berichte des  „Vereins  für  die  Interessen  dor  Rheinischen 
Braunkohlen-Industrie"   ist   zu    entnehmen,   daß  die 


B  raunkohlenfördcrting  im  Oberbergamtsbezirke 
Bonn  (einschl.  der  Westcrwälder  Gruben)  sich  nach 
der  Reichsstatistik  im  Jahre  1907  bei  einer  durch- 
schnittlichen Belegschaft  von  !I415  (im  Vorjahre 
72»;ö>  Mann  auf  11623  000  (0  707  000t  t  belief,  mithin 
die  Förderung  des  Jahres  19o6  um  1  916000  t  oder 
19,7°/»  übertraf.  Die  Rohkohletiförderuiig  der  Ver- 
eiiiHgruben,  unter  denen  sich  einige  neue  befanden, 
betrug  nach  der  eigenen  Statistik  dos  Vereines 
112SO500  t  gegen  9622  300  t  im  Jahre  zuvor,  hat 
also  um  1  658  200  t  oder  17,2  oi0  zugenommen.  Von 
der  Gesamtmenge  wurden  zur  Förderung  und  Brikott- 
rabrikation  vermocht  3  737  300  t  oder  33,1  "/•.  zu 
Briketts  verarbeitet  6  681900  t  oder  ö!>,2  "/o,  an  Roh- 
kohle abgesetzt  einschließlich  der  eigenen  Neben- 
betriebe  I  110  100  t,  davon  über  Land  und  au  dritte 
Betriebe  auf  der  Grube  177  000  t,  durch  die  Eisen- 
bahn 6ttf)0<>0t,  der  Rest  fällt  auf  Lieferungen  einer 
Grube  an  die  Brikettfabrik  einer  andern.  Der  Ab- 
satz in  Briketts  war  im  allgemeinen  während  des 
ganzen  Jahres  gut,  abgesehen  von  einer  kleinen  Ver- 
langsamung im  Frühjahr.  Die  für  den  Sommerbezug 
dem  Handel  gewährten  Vergünstigungen  verstärkten 
die  Verladungen  in  den  betreffenden  Monaten  nicht 
unwesentlich  und  führten  dadurch  einen  gewissen 
Ausgleich  gegen  die  Herbstbe/.iigo  herbei.  Im  späteren 
Vorlaufe  waren  die  Ansprüche  an  die  Verladungen 
dann  durchweg  recht  stark,  und  teilweise  hätten  größere 
Mengen  abgesetzt  werden  können,  wenn  solche  vor- 
banden gewesen  wären.    Dor  l.andnbsatz  nahm  nach 
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der  eigenen  Statistik  des  Vereins,  in  der  such  der 
Selhstverbraucb  der  Nebenbetriebe  der  Ornben  ein- 
begriffen ist,  ■weiter  zu  and  erreichte  etwas  Ober 
242  000  t.  Auch  die  Ausfuhr  stieg  weiter  bis  zu  einer 
Gesamtziffer  Ton  437  500  t,  gegen  361 000  t  im  Vor- 
jahre. An  der  Zunahme  war  llolland  mit  stsrk 
20  000  t,  die  Schweiz  mit  rund  30000  t,  Frankreich 
mit  10  000  t  beteiligt;  ahnlich  war  dieselbe  bei  Luxem- 
burg, während  sie  bei  Belgien  etwa«  geringer  war. 
Die  Verladungen  über  die  Wasserstraße  des  Kheins, 
ganz  vorwiegend  Ober  den  Umscblagspunkt  Wesseling, 
hoben  sich  auf  rund  177  000  t  gegen  reichlich  106000  t 
im  Vorjahre.  Auch  im  Berichtejahre  behinderte  der 
schlechte  Wasserstand  in  den  spateren  Herbst monaten 
die  Verfrachtungen  sehr.  Die  Oesamterzeugung  der 
Werke  des  Braunkohlen-Brikettverkaufsvcreins  betrug 
2  824  200  t  gegen  2  449  000  im  Vorjahre,  demnach 
375  3<»0  t  oder  l8,3*/e  mehr,  der  Oesamtabsatz  war 
2  840600  t,  d.  b.  454  100  t  oder  16  "/o  mehr  als  im  Jabre 
1906.  Die  verhältnismäßig  größere  Zunahme  des  Ab- 
satzes beruht  darauf,  daß  Ende  1905  ungefähr  keine 
Vorräte  vorbanden  waren,  Ende  1906  dagegen  nahezu 
20  000  t  mehr  als  Ende  1907.  In  den  Preisen  trat 
im  Laufe  des  Iteriehtsjabres  keine  Aenderung  ein, 
nur  wurden  sie  für  Industriebriketts  entsprechend  der 
Frachtlage  im  allgemeinen  schärfer  eingestellt.  Das 
Verhältnis  des  .Syndikates  zu  den  HändlerTereinigangen 
'■lieb  im  allgemeinen  dasselbe.  Die  Weiterverkaufs- 
preise  wurden  je  nach  den  Absatzuiengen  goregelt, 
um  zu  verhindern,  daß  dem  letzten  Verbraucher  etwa 
übermäßige  Preise  abgefordert  werden  könnten,  wäh- 
rend anderseits  dem  Handel  ein  Angemessener  Ver- 
dienst gewährleistet  werden  seil.  Die  nachstehenden 
Ziffern  aus  der  amtlieben  Statistik  zeigen  die  Brikett- 
orzeugung  und  den  Absatz  in  den  letzten  beiden  Jahren: 


(iesamt- Erzeugung   

Oesamt-  Absatz  

Davon  Lokal-(  Land-)  Absatz  .  . 

,  Eisenbahn-Absatz  .  .  . 
Hiervon  n.  Holland  u.  d.  Schweiz 


190«  t  1907  t 

2  447  71)0  2  962  600 

2  384  400  2  979  400 

1H1600       18t»  800 

2  171400  2  752  600 

2917011      335  900 


.     Absatz  in  Deutschland  .    1  8l00tM>    2  316O0O 

Der  Absatz  von  Briketts  zu  gewerblichen  Zwecken 
nahm  im  abgelaufenen  Jahre  wieder  erheblich  zu  und 
verstärkte  Nich  im  Verhältnis  zum  Hausbrande.  Er 
wurde  dureb  die  Verladungen  über  die  Wasserstraße 
unterstützt,  auch  machte  sieh  der  Vorzug  der  much- 
freien Verbrennung  immer  weiter  geltend.  Am  wesent- 
liebsten  wirkt  aber  die  Vergasung  der  Briketts  und 
ihre  Verwendung  sowohl  zum  Motoren-  wie  zum 
Schmelzbetriebe.  Nach  der  letzten  Richtung  hin  sind 
Abschlüsse  mit  maßgebenden  .Stahl werken  gemacht 
worden,  die  dieser  Verwendung  eine  »eitere  Stütze 
••eben  werden  und  auch  den  Nachweis  führen,  daß 
für  das  Sicgerland  billigere  Frachtsätze  für  Braun- 
kohle von  lledeutung  sind.  Auch  sind  für  die  Zwecke 
der  Schiffahrt  Schlepper  im  Bau,  die  Oeueratoranlagen 
für  Brikettvergasung  haben  und  mit  entsprechenden 
Motoren  au  «gerüstet  sind. 

Die  Ar  heiter  Verhältnisse  waren  im  Laufe 
des  Jahres  im  allgemeinen  noch  von  der  Hochkon- 
junktur beeinflußt.  Es  war  eine  ständige  Nachfrage  nach 
Leuten  vorhanden,  zumal  da  auf  den  «imhen  eine  nicht 
unbeträchtliche  Bautätigkeit  stattfand,  so  daß  nach  der 
amtlichen  Stntistik  für  den  <  >bcrbcrgaintr.l>czirk  am 
Schlüsse  des  Iteriehtsjabres  die  Zahl  von  10  00«)  be- 
schäftigteil Arbeitern  zum  erstenmal  überschritten  war. 
Diu  Arbeiter/ahl  der  Ii  ruhen  des  Vereins  betrug  nach 
dessen  eigener  Statistik  im  Jahresdurchschnitt  H'jso 
Manu,  deren  Jahres- Lohnsnmmc  sich  auf  9  622*00 
ti.  V.  6  908  '.M«"M  .«•  stellte.  Während  als»  die  durch- 
schnittliche A rbeiter/ahl  um  stark  2000  stieg,  nahmen 
demgegenüber  die  Löhne  um  2  713  900      zu.    Die  Be- 


wegung der  Löhne  im  einzelnen  seit  dem  Jahre  1895 
ergibt  sich  aus  der  nachfolgenden  Statistik. 


Ochlchtl6hn«  der 


1SSÖ  19O0 
J»  Jl 


I90C 
Jl 


erwachsenen  Orubenarbeiter  2,50  3,55  4,12  4.35 

jugendlichen  „  1,10  1.86  1.K4  1.99 

erwachsenen  Fabrikarbeiter  2,38  3,11  3,40  3,54 

jugendlichen  »  1,30  1.77  1,8«  2.03 

Die  Zahlenreihe  zeigt,  wie  die  Löhne  der  verschie- 
dene« Arbeiterklassen  auch  im  Berichtsjahre  weiter 
gestiegen  sind. 

Im  Eisenbahnverkehr  waren  während  des  Be- 
richtsjahres die  Stockungen  zwar  im  allgemeinen  nicht 
ganz  so  groß  wie  im  Jahre  vorher,  aber  zeitweise  doch 
noch  sehr  empfindlich.  So  auch  im  Frühjahr,  wo  in  der 
ersten  Märzbälftc  fast  1 1°/»  der  verlangten  Wagen  fehlten. 
Im  Herbst  traten  dann  wieder  Zeiten  ein,  in  denen  der 
Mangel  sehr  beträchtlich  war;  in  den  Tagen  vom 
13.  bis  15.  November  fehlten  beispielsweise  von 
1070  Wagen  «05  d.  i.  56,7  0.«.  Daß  seitens  der  Braun- 
kohlenindustrie  nach  Möglichkeit  gesucht  wird,  den 
Schwierigkeiten  in  den  kritischen  Herbstmonaten  zo 
begegnen,  beweisen  die  bedeutenden  Opfer,  die  ge- 
bracht werden,  um  einen  verstärkten  Sommerhcmg 
herbeizuführen,  der  dann  einen  gewissen  Rückhalt  für 
den  Winter  bildet.  Die  allgemeine  Abschwächuog 
der  Marktlage  wird  ja  diese  Verbältnisse  zunächst 
etwas  mildern;  es  sollte  aber  doch  seitens  der  Eises- 
bahnverwaltung  nicht  versäumt  werden,  mit  allen  ver- 
fügbaren Mitteln  sowohl  auf  die  Vervollständigung 
der  Bahnhofseinrichtungen  als  der  Oeleisanlagen  und 
des  Lokomotiv-  und  Wagenparkes  hinzuarbeiten. 

Die  Benutzung  der  Wasserstraße  durch  di*> 
rheinische  Braunkohlen-Industrie  bat  erfreulich  zuge- 
nommen, die  Richtung  des  Verkehrs  bleibt  aber  nach  wie 
vor  stromauf.  Am  meisten  interessiert  ist  die  nieder- 
rheinische Braunkohle  an  dem  Plane,  durch  Ausbau 
einer  großen  Schleuse  im  Ringer  Loch  bei  weniger 
als  Mittel  Wasserständen  1  j  in  Fahrtiefe  mehr  zu 
schaffen  und  ähnliches  auch  in  der  Bergatrecke  von 
St.  Ooar  ab  sowie  im  Rheingau  bis  Mainz  durch- 
zuführen. Ebenso  wichtig  ist  natürlich  der  Ausbau 
der  Stromstrecke  Mannheim  -  Straßburg  sowie  der 
großen  Nebenllüsse  des  Rheines,  in  erster  Linie  der 
Mosel. 

Die  Entwicklung  des  Neben  b  ah  uwesens  im 
Bezirke  hat  jetzt  mit  der  Durchführung  der  dritten 
Schiene  und  dem  doppelgeleisigen  Ausbau  der  Rhein- 
uferbahu  einen  gewissen  Abschluß  erreicht.  Die  Not- 
wendigkeit, die  Vorgebirgsbahn  leistungsfähiger  zu 
machen,  wird  aber  auch  dort  zu  einem  l'mbau  auf 
Normalspur  und  zu  einem  teilweisen  elektrischen  Be- 
triebe führen. 

Zum  Schlüsse  geben  wir  aus  dem  Berichte  die 
nachfolgende  vergleichende  Statistik  der  Verein»werke 
für  die  letzten  beiden  Jahre  wieder: 

190«  t»o: 
t  t 

Förderung  au  Braunkohlen  .  9  622  300  1 1  280  500 
Absatz  au  Rohbraunkoblen  .  1062  20«»  1  1I0K«J 
Selbxtvorbruuch  u.  Verarbeitung  8  791  000  10  419  2»H> 
Herstell,  v.  Braunkohlenbriketts  2  446  800  2  9äS  4<k< 
Ocsamtabsat/.  an  Braunkohlen- 
briketts   2  381  300      2  9«.4  2'X» 

Landabsatz    an  Braunkohlen- 
briketts   204  300        242  LH» 

Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter         6  257  8  281 


Summ 


der  gezahlten  L 


6  908  900 


800 


Vom  kaukasische«  Mungauerzmarkte.  —  Die. 

wie  schon  gemeldet,*  unter  der  Fa.  „The  t'aucasian 
Manganese   <  tre    Export   Co."    (Alleinverkäufer  für 

•  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  23  S.  822. 
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Kr«  in 
Tschiaturi 


Kop*kcn  ;  Pud 
11 

9V4 

8'  ,-9 
7  V. 


Deutschland  und  Oesterreich  -  Ungarn :  R.  W.  Horn  in 
Leipzig)  vereinigten  30  kaukasischen  Erzhäuser  haben 
einen  weiteren  Schritt  zur  Erleichterung  und  Sicher- 
stellung ihrer  Manganerzlieferungen  getan  und  das 
„Comptoir  International  &  Industriel-  in  Paris  ge- 
schaffen. Sie  vermögen  auf  solche  Weise  ordnungs- 
gemäße Bankgarantien  für  die  Einhaltung  ihrer  Ver- 
träge zu  ({eben.  —  Trotz  der  teilweise  schweren 
Verluste,  die  die  jetzigen  Preise  bedingen,  bat  da* 
fragliche  Syndikat,  wie  uns  von  diesem  nahestehender 
Seite  geschrieben  wird,  seine  letzten  etwa  SO  Lieferungen 
kontraktgemäß  ausgeführt;  es  dürfte  daher  mindestens 
den  gleichen  Anspruch  auf  Vertrauen  von  soiten  der 
Verbraucher  beanspruchen  können,  wie  die  indischen 
und  brasilianischen  Verkäufer. 

Die  derzeitigen  Manganerz- Verkaufspreise*  von 
etwa  8','j  l'ence  fflr  die  Einheit**  eif  Rotterdam 
stellen  einen  baren  Verlust  von  rund  30000  sh  an 
der  Ladung  von  5000  t  dar;  denn  die  tatsächlichen 
Kosten  betragen: 

l.  Qualität,  schwarz 

Rot  

I  Letzt;  Qualität  .  .  . 

oder  im  Durchschnitt   9,— 

Transport  von  Tschiaturi  bis  l'oti  .  .  10,75 
Städtische  Abgaben  in  l'oti  —.25 

hierzu  noch  für:  d» r  w«Krn  ».  tio  l'od 

Aufladen  in  Tschiaturi  .  .  .    4,—  Rbl. 
Umladen  in  Sbarapan    .  .   .  1,60 
Abladen  in  l'oti  auf  Plattform 

und  Wiederaufladen  .  .   .    5,—  „ 
Laden  in  Dampfer: 

weun  auf  Uelei*  I     4  Rbl. 

.    II     6  . 

im  Durchschnitt  5,~  „ 

Abgaben  und  Stempel   ...    1.—  . 

zusammen  16,60  Kbl 

oder  etwa  2, — 

Allgemeine  Unkosten   ), — 

liankspesen  und  Zinsen   I,-- 

im  ganzen  24,— 

oder  bei  der  gewöhnlichen  Ware  von  48  «o  Mn 
8''3*  Penre  die  Einheit.**  Die  Fracht  von  Poti  nach 
Rotterdam,  die  zurzeit  etwa  S  sh  f.  d.  t  beträgt,  er- 
höht die  Aasgaben  um  weitere  2  d  für  die  Kinheit, 
so  daß  die  Selbstkosten  auf  das  Erz  cif.  Rotterdam 
etwas  über  10  l'ence  für  die  Einheit  betragen,  was 
bei  eir.em  Verkaufspreise  von  8»  i  d  cif  Rotterdam 
einen  baren  Verlust  von  l',t  d  für  die  Einheit  oder 
—  bei  einem  Mnngung. halte  von  wiederum  48°/o  — 
von  0  sh  für  die  Tonne  ergibt. 

Was  die  von  anderer  Seite  erwähnten  schleehten 
Erfahrungen  mit  den  kaukasischen  Händlern  anlangt, 
so  dQrfcu  auch  die  schweren  Zeiten  ( Revolution,  Arbeiter- 
auslände.  Arbeitsförderungen  usw.),  die  der  kau- 
kasische Erzhandel  zu  überstehen  hatte,  nicht  außer 
acht  gelassen  werden.  Ebenso  liegt  es  aur  der  Hand, 
daß  die  Verbraucher,  die  auf  Grund  ganz  billiger 
Angebote  kaufen,  nicht  mit  ernsthaften  Häusern  in 
Verbindung  treten  und  folglich  auch  unliebsamen 
reberraschungen  ausgesetzt  sind. 

Aktiengesellschaft  für  Feld-  und  Kloinbnlincn- 
Redarf  vormals  Orensteln  St  Koppel,  Berlin.  — 

Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  erzielte  die  Ge- 
aellschaft  bei  einem  Umsätze  von  46  970  000  (i.  V. 
38  871)992)  »  einen  Roherlös  von  10  483  035,09.«"; 
hin/.ukofiimen  noch  618  7*4,06    '   Vortrag,  während 

*  Vergl.  hierzu  den  Aufsatz.  >Dus  Poti-Erzgeschäft« 
von  Aogust  Kavßer.  , Stahl  und  Eisen*  1!«07  Xr.  9 
S.  290  ü*.  ff. 

•*  1  o0  des  im  Manganerz  enthaltenen  Mangans. 


anderseits  für  allgemeine  Unkosten  6  »'.04  537,52  für 
Zinsen  699  102,85  für  Abschreibungen  471 425,68  <* 
und  für  Gowinnübarwaiaung  an  die  A.-O.  Arthur 
Koppel  infolge  der  Interessengemeinschaft  mit  diesem 
Unternehmen  217518,19  *  zu  kürzen  sind,  so  daß 
ein  Reinertrag  von  3  109  234,9 14  verbleibt.  Hier- 
von aollen  420  000  Ji  der  Rücklage  II  überwiesen, 
97  827,05  .«  an  den  Aufsichtsrat  vergütet,  50000  .  «£ 
der  Benno-Orenstein-Stiftung  zugeführt,  1650  000  ' 
(15  o/n)  Dividende  ausgeschüttet  und  891  407,86  ,*  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden.  Die  gesotzliche 
Rücklage  erhöhte  »ich  im  Berichtsjahre  am  685  000  "  , 
die  der  Gesellschaft  aus  dem  LiquidationsüberBchuase 
auf  den  Besitz  an  Aktien  der  Fa.  Stahlbahuwerko 
Freudenstein  &  Co.  i.  L.  zuflössen.  Zur  Hebung  des 
Absatzes  nach  der  Schweiz  und  nach  Holland  wurden 
Tochtergesellschaften  gegründet,  deren  Anteile  mit 
249  500  *  auf  Effektonkonto  verbucht  sind. 

Aktiengesellschaft  Neußer  Elsenwerk  vorm. 
Rndolf  Daelen  zu  Heerdt  bei  Düsseldorf.  —  Nach 
dem  Berichte  des  Vorstandes  brachte  das  abgelaufene 
Jahr,  obwohl  zum  großen  Teile  noch  mit  veralteten, 
inzwischen  jedoch  durchgreifend  verbesserten  Ein- 
richtungen gearbeitet  werden  mußte,  dorn  Unternehmen 
eine  abermalige  Umsatz-  und  Qewinnsteigemng.  Der 
Roherlöe  beläuft  sich  auf  192  700.86  .f,  der  Vortrag 
auf  36058,70  .# .  während  anderseits  80  140,35  .4 
Handlongsunkoeten,  6000  Ut  Ueberweisung  auf  Del- 
kredere-Konto, 41  494,96  .4  Abschreibungen,  1172,75  Jt 
Kursverluste  and  9500  •  *  Vergütung  an  Vorstand  und 
Aufsichtarat  zu  kürzen  sind.  Der  somit  verbleibende 
Rcingewin  von  90  451,50  *  erlaubt,  eine  Dividende 
von  46  800.*  |'»"'o)  auf  die  Vorzugsaktien  zu  ver- 
teilen, der  Rücklage  4588,07  K  zuzuführen,  dem  l'nter- 
stiltzungsfonds  für  Beamte  und  Arbeiter  2870  ,«  zu 
überweisen  und  schließlich  36  193,43  Jl  auf  neue  Rech- 
nung vorzutragen. 

Elsenhtlrte  Silesia,  Aktien  -  Gesellschaft,  Pa- 
rnschowlts  (0.-8.).  —  Die  Gesellschaft  bat  mit  dem 
Düsseldorfer  Emaillierwerk  VVortmauit  & 
Elbers  in  Düsseldorf -Oberbilk  ein  Abkommen  ge- 
troffen, wonach  die  Düsseldorfer  Firma  in  eint'  Aktien- 
gesellschaft umgewandelt  und  alsdann  mit  den  beiden 
Unternehmungen  der  Eisenhütte  Silesia  vereinigt  wird. 
Hierdurch  soll  eine  verbesserte  Arbeitsteilung  und 
ein«:  vorteilhaftere  Verwertung  der  Erzeugnisse  für 
beide  Teile  erzielt  werden.  Kür  die  neue  Gesellschaft 
ist  ein  kapital  von  4  Millionen  Mark  in  Aussicht  ge- 
nommen, von  dem  dio  Eisenhütte  Silesia  3  350  000  .*" 
übernehmen  und  für  die  Hie  zum  weitaus  größten 
Teile  ihre  rheinisch  -  westfälischen  Niederlassungen 
hergeben  wird.  Der  Vorbesitzer  des  Düsseldorfer 
Etnnillierwcrkcs,  der  in  den  Vorstand  der  neuen  Ge- 
sellsehaft  eintritt,  bleibt  mit  dem  nicht  von  der  Eisen- 
hütte Silesia  erworbenen  Aktienbesitze  an  der  neuen 
(iesellsehaft  beteiligt.  Die  vereinigten  Unternehmun- 
gen sollen  alsbald  nach  Beendigung  der  Vermögens- 
aufstelltingcu  vom  I.  Juli  I!»üh  ab  für  gemeinsame 
Rechnung  dor  neuen  (iesellsehaft  arbeiten. 

Poldlhfltte,  Tlegelgußstahl -Fabrik,  Wien.  - 

Nach  dem  Berichte,  der  den  Aktionären  der  Gesell- 
schaft  in  der  Hauptversammlung  vom  3.  d.  M.  vor- 
gelegt wurde,  hatte  die  andauernd  günstige  Geschäfts- 
lage für  das  Unternehmen  im  abgelaufenen  Jahre 
eine  ununterbrochen  lehhafte  Beschäftigung  der  An- 
lagen und  eine  wesentliche  Steigerung  des  Umsatzes 
im  tiefolge.  Anderseits  nahmen  die  höheren  Preise 
der  Hobstnrl'e  die  Erhöhung  des  Ertrages  größtenteils 
in  Anspruch,  ohne  daß  es  möglich  gewesen  wäre, 
einen  natürlichen  Ausgleich  für  dieses  Mehrerfordernis 
durch  entsprechende  Gestaltung  der  Verkaufspreise 
herbeizuführen.  Der  Rohgewinn  der  llüttcuanlngi n 
und  Verkaufsstellen  beziffert  sich  im  Berichtsjahre 
unter    Einschluß    von    5!)  200.nii    Kr.    Vortrag  auf 
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1  971  877,68  Kr.  Von  dieser  Summe  gehen  für  dio 
Begleichung  der  allgemeinen  Unkosten,  Zinnen,  Steuern 
und  Gebühren  640  998,86  Kr.,  für  Abschreibungen 
auf  Gebäude,  Maschinen  und  sonstige  Einrichtungen 
519141,77  Kr.,  für  Arbeiter -Unfall-  und  Kranken- 
versicherung 65  736,25  Kr.  und  für  Zuwendung  an  da« 
Bcamton-Pensionsinstitut  90  000  Kr.  ab.  Mithin  bleibt 
ein  Reingewinn  ton  656  001,30  Kr.  Nach  den  Be- 
schlüssen der  Hauptversammlung  werden  aus  diesem 


Betrage  14  074,12  Kr.  der  Rücklage  überwiesen' 
13  206,71  Kr.  dem  Verwaltungsrate  als  Gewinnbeteili- 
gung vergütet,  540000  Kr.  <«o0)  als  Dividende  ab- 
geschüttet und  schließlich  noch  88  120,47  Kr.  aof  neoe 
Rechnung  vorgetragen.  Zu  erwähnen  ist  noch,  daß 
der  Besitz  an  Aktien  der  Ungarischen  Stahlwareu- 
fabrik  zu  Budapest  der  Poldihüttc  im  Berichtsjahre 
lOO'o  Dividende  für  1906  erbrachte,  wahrend  im  Jahre 
vorher  kein  Gewinn  verteilt  wurde. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  EisenhQttenleute. 
Fahrt  nach  Kanada. 

Das  „Caoadian  Mining  Institute"  hat,  wie  wir 
bereit«  mitgeteilt  haben,  in  liebenswürdiger  Weise  an 
den  Unterzeichneten  eine  Einladung  gerichtet,  durch 
die  unsere  Mitglieder  aufgefordert  werden,  «ich  an 
einer  längeren  Reise  zum  Besuche  einer  Reihe  von 
industriellen  Anlagen  Kanadas  zu  beteiligen,  ludern 
wir  dio  Angehörigen  unsere«  Vereines  auf  die  so  ge- 
botene Gelegenheit,  unter  sachkundiger  Führung  das 
Berg-  und  Hüttenwesen  Kanadas  aus  persönlicher  An- 
schauung naher  kennen  zu  lernen,  nochmals  kurz  auf- 
merksam machen,  verweisen  wir  wegen  der  Einzel- 
heiten der  Fahrt  auf  die  früheren  ausführlichen  An- 
gaben.* 

Düsseldorf,  im  Juni  1908. 

Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 

Der  Or*cbirunibr«r: 

Dr.-Ing.  E.  Schrödter. 
Fflr  die  Yeralasbibliothek  sind  eingegangen: 

(Die  Elaiesder  «lad  durch  •  beicichoet.) 

Ansprache  de»  Präsidenten  L.  Regersbach  in  der 
Tramvaal- Minen  -  Kammer  am  27.  Februar  l'JOS. 
(Uebersetzung.)    [Hardy  *  &  Co.,  G,  m.  b.  H.,  Berlin  ] 

Gebührenordnung  der  Architekten  und  Ingenieure. 
Berlin  1901.    |  Verein*  deutscher  Ingenieure  ] 

nannover.*  H.  J.:  Materialpromingen»  Udvikting. 

Hilgen  stock*,  ßergassessor  (Dahlhausen  -  Ruhr) : 
Vetter  Lohntarife  im  britischen  und  rheinitch- west- 
fälischen Steinkohlenbergbau.    (Aus  „(ilfickauf.) 

Juhiläumsstiftung*  der  deutschen  Industrie: 
Jahresbericht  für  IU07. 

Königl.  1'reuBische  Maschinbau-  und  Hütten- 
schule* in  Duisburg:  Jahresbericht  für  da«  Schul- 
jahr i:m. 

Verein*  für  die  bergbaulichen  Interessen  im 
Oberbergamtsbezirk  Dortmund:  Jahresbericht 
für  da»  Jahr  1907.   I.  (Allgemeinen  Teil. 

Verein*  für  die  Interessen  der  K Ii e iniseben 
B  r  a  u  n  k  o  h  l  e  n  - 1  n  d  u  s  t  r  i  e.  Jahresbericht  für  1 907. 

Verzeichnis  der  Normalprofile  für  Schiffbanstahle. 
Herausgegeben  durch  das  Schilfbaustahl- 
Kontor*,  G.  m.  b.  H.,  Essen  Ruhr. 

Zentral  verein*  der  Bergwerksbesitzer  Oester- 
reich s:  Bericht  de«  Vorstandes  com  HO.  Mai  UtOS. 

Ferner,  infolge  unserer  Aufforderung 
□  Zum  Ausbau  der  Yereinsbibliothek**  □ 
noch  folgende  Geschenke: 

III.  Eina  nder  Ingenieur  Louis  Baffrey,  Colmar  i.  F..: 
Gruner,    I..:    Stüdes   «ur   les    Haut»  -  f ourneaux. 
Paris  1*73. 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  190H  Nr.  23  S.  824. 
**  .Stahl  und  Eisen-  1<»08  Nr.  2(1  S.  712,  Nr.  22 
S.  792. 


Hauer,  Julius  Rittor  von:  Die  Ventilationsmaschi- 
nen  der  Bergwerke.    Leipzig  1870. 

— :  Die  Fördermaschinen  der  Bergwerkt.  Zweite 
Auflage.    Mit  Atlas.    Leipzig  1874. 

— :  Die  Hüttenwese.ns-Maschinen.  Zweite  Auflage.  Mit 
Atlas  und  Supplement.    Leipzig  1876,  Suppl.  1487. 

— :  Die  Wasserhaltung»- Maschinen  der  Berg  werkt. 
Mit  Atlas.    Leipzig  1879. 

Höfer,  Hanns:  Die  Kohlen-  und  Eisenerz- Lager- 
stätten Nordamerika».    Wien  1878. 

Ledebur,  A.:  Die  Verarbeitung  der  Metalle  auf 
mechanischem   Wege,    Braunschweig  1877. 

Notices  sur  le»  Etablissements  etc.  de  la  Sodtte"  Au- 
trichienne  des  Chemin«  de  Fer  de  l'Etat.  i  tlx- 
poaition  Universelle  de  1878  ä  Parin  J   Wi»»n  1878. 

Percy,  John:  Die  Metallurgie.  Uebertragen  und 
boarbeitet  von  Dr.  F.  Knapp  und  Dr.  H.  Weddine. 
II.  Band:  Eisenhüttenkunde.  2.  Abteilung.  Braun- 
schweig 1868. 

Reuloaux,  F..  Der  Construkteur.  Dritte  Auflage. 
Braunschweig  1872. 

8chlink,  J.:  Heber  Geblase- Maschinen.  (Ans  „Glaser » 
AnnalenM    Berlin  1880. 

Zouner,  Dr.  Gustav:  Grundzüge  der  mechanischen 
Wärmetheorie.    Zweite  Auflage.    Leipzig  1H77. 

IV.  Einsender  Oberingenieur  Oskar  Matttiaei, 
Düsseldorf-Oberbilk : 
Zeitschrift  de»  Vereines  deutscher  Ingenieure.  Jahr- 
gang 1900  bis  1905. 

Es  sei  nachträglich  noch  besonders  darauf  hin- 
gewiesen, dall  unter  Umständen  auch 

einzelne  Zeitschriften -Hefte 

zur  Ergänzung  unvollständiger  Zeitschriften  für  di« 
Bibliothek  außerordentlich  wertvoll  sein  können. 

Aendernngen  in  dar  Mitgliederliste. 

Addmmer,  Heinrich,  Dipl.-Ing.,  Gießerotcbef  der  Ma- 
schinenfabrik Gebr.  Stork  &  Co  .  Hengelo,  Holland. 

von  Miaskowski,  Paul,  Dipl.-Ing.,  York  House,  Queens 
Road,  Teddington,  8.  W. 

Osten,  A.,  Ingenieur,  Duisburg-Beeck,  Ecke  Kainer- 
und  Alsutnerstraße. 

Runde,  Walter,  Betriebsleiter  der  Hochofenanlage 
Sophienhütte,  Wetzlar,  Bannstr.  34. 

Schmtdhamnter,  Wilhelm,  Direktor,  Pörtscbach  a.  See, 
Villa  Schmidhaminer. 

Neue  Mitglieder. 

Saalrr,  Ernst,  Ing,  Betriebleiter  de*  Köhreowah- 
werks,  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  SaaW. 
Akt -Ges.,  'Plieningen.  Baden. 

Schöneiceg,  Julius,  Dipl.-Ing.,  St.  Ingbert,  Rcotamt- 
strntlo  25. 

Wiener,  Felix  F.,  Mitinhaber  der  International  Elec- 
tric and  Engineering  Co.,  148  Chambers  Street. 
New  York,  U.  S.  A. 

Wille,  Alfred,  Dipl.-Ing.,  Teilhabor  der  Firma  Klieber 
&  Co.,  Comm  -Oes.,  Dortmund,  Kedtenbacberstr.  8. 
Verstorben: 

Eitting,  Th.,  Direktor  a.  D„  München. 
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ZEITSCHRIFT 


Mll 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Nr.  25.  17.  Juni  1908.  28.  Jahrgang. 


Neuerungen  in 

1  )er  starke  Wettbewerb  zwischen  guß-  and 
schmiedeisernen  Rohren  hat  in  den  letzten 
Jahren  zu  mannigfachen  Verbesserungen  in  den 
Röhrengießereien  geführt,  die  sämtlich  darauf 
hinauslaufen,  die  Herstellungskosten  der  Röhren 
möglichst  zn  vermindern.  Die  mit  Hochöfen 
in  enger  Verbindung  stehenden  Röhrengießereien 
sachten  natürlich  anmittelbar  aas  dem  Hochofen 
zu  gießen,  am  die  Qmschmelzungskosten  des  Roh- 
eisens zu  sparen.  Der  Schwerpunkt  lag  hierbei 
darin,  den  Graph itgehalt  des  Hocbofeneisens,  so- 
wie seinen  GesamtkohlenstofF  herunterzudi  ficken 
and  zu  regeln.  Es  Laßt  sich  dies  dadurch  erreichen, 
daß  man  dem  Hochofenmöller  ständig  einen 
gewissen  Prozentsatz  koblenstoftarmer  Schrott- 
stücke zusetzt.*  Letztere  schmelzen  erst  vor 
den  Formen  anter  Wärnieabsorption,  so  daß  sich 
die  Temperatur  des  im  Gestell  angesammelten 
Roheisens  vermindert  und  infolgedessen  beim 
Abstich  die  Graphitausscheidung  geringer  wird; 
ferner  erniedrigt  sich  durch  die  Legierung  des 
kohlenstoffarmen  Schrotts  mit  dem  Roheisen  zu- 
gleich auch  der  Gesamt- KohlenstoffgehaU,  wodurch 
sich  ebenfalls  wieder  weniger  Graphit  ausscheidet. 
Immerhin  aber  bietet  ein  Zusatz  von  kohlenstoff- 
armem Schrott  noch  nicht  die  Gewähr,  daß  der 
Abstich  gleichsam  von  selbst  für  direkten  Röhren- 
guß geeignet  wird,  weil  die  Qualität  des  Roh- 
eisens auch  noch  von  vielen  anderen  Umständen 
und  Betriebszufällen  abhängt.  Daher  ziehen 
andere  Hochofenwerke  die  Einschaltung  einer 
Mischeranlage  vor,  um  so  von  den  Betriebs- 
nnsicherheiten  des  Hochofens  sowohl  hinsichtlich 
der  Robeisenqualität,  als  auch  der  Abstichzeit 
unabhängig  zu  sein  und  unter  Benutzung  von 
Kupolofeneisen  stete  ein  Eisen  von  gleichmäßiger 
Beschaffenheit  zu  erhalten  und  infolgedessen 
weniger  Röhren  wrack  zu  gießen. 

Abbildung  1  zeigt  einen  solchen  Roheisen- 
mischer für  einen  Inhalt  von  100  t,  wie  ihn 
neuerdings  die  Hüttenbaugesellschaft  in  Düssel- 
dorf für  eine  deutsche  Röhrengießerei  entworfen 
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CT  (Nachdruck  »rrbown.) 

bat.  Der  Roheisenmischer  ist  heizbar  und  mit 
hydraulisch  angetriebener  Kippvorrichtung  ver- 
sehen, da  diese  gegenüber  einer  solchen  mit 
elektrischem  Antrieb  verschiedene  Vorteile  besitzt. 
So  muß  bei  elektrischem  Antrieb  u.  a.  eine 
Drehkraft  von  70  000  kg  auf  einen  Zahn  über- 
tragen werden,  während  bei  der  hydraulischen 
Kippvorrichtung  diese  Kraft  durch  zwei  Hunger, 
welche  sehr  kräftig  konstruiert  werden  können, 
übertragen  wird.  Außerdem  kann  bei  den  im 
Mischergefäß  auftretenden  Spannungen  nicht  ver- 
mieden werden,  daß  ein  ovales  Gefäß  sich  mit 
der  Zeit,  wenn  auch  nur  wenig,  deformiert  und 
somit  das  am  Mischergefaß  befestigte  Zahnsegment 
eine  andere  Form  bekommt,  ein  UebelBtand, 
der  mitunter  ein  Kippen  unmöglich  macht.  Des 
weiteren  fällt  auch  noch  ins  Gewicht,  daß  der 
hydraulische  Antrieb  sich  nicht  unwesentlich 
billiger  stellt  als  der  elektrische. 

In  zweiter  Linie  war  man  bestrebt,  die 
Massenfabrikation,  welche  im  wesentlichen  von 
der  raschen  Herstellung  brauchbarer  Formen 
abhängt,  durch  Verbesserung  der  Rohrform- 
stampfm aschine  zu  erhöhen.  Bei  den  früher 
gebräuchlichen  glockenförmigen  Stampfern  mußte 
die  Antriebsvorrichtung  für  den  Stampfer  in 
verhältnismäßig  großer  Entfernung  über  der 
Formkastenmüudung  angebracht  werden,  damit 
der  Stampfer  zwischen  beiden  Teilen  genügend 
Platz  hat;  infolge  dieser  großen  Entfernung 
verursachte  das  Einstellen  des  Stampfers  über 
dem  Formkasten,  zumal  mit  Rücksicht  auf  sein 
hohes  Gewicht,  erhebliche  Schwierigkeiten  und 
Zeitverluste,  welche  die  Leistungsfähigkeit  der 
Gießereien  sehr  unterbanden. 

Die  seit  einigen  Jahren  bei  den  Buderus- 
schen  Eisenwerken  in  Wetzlar  und  in  der  Röhren- 
gießerei der  Halbergerhntte  bei  Saarbrücken 
mit  Erfolg  in  Betrieb  befindliche  Rohrform- 
stampfmaschine  von  Ardelt  verwendet  statt 
des  glockenförmigen  Stampfers  einen  kurzen 
ringförmigen,  dessen  Höhe  nur  durch  Festigkeits- 
und HersteUungsrücksichten  bedingt  ist.  Die 
Antriebsstangen  treten  bei  der  Bewegung  des 
Stampfers  in  den  Raum  der  auszustampfenden 
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Form,  so  daß  zwischen  der  Antriebsvorrichtung 
für  den  Stampfer  and  dem  Formkasten  nur  ein 
geringer  Ranm  erforderlich  ist,  der  lediglich 
von  der  kurzen  Höhe  des  Stampfers  abhängt. 
Wie  ans  Abbildung  2  hervorgeht,  besteht  der 
Stampferapparat  ans  einem  kurzen  Robrstück 
oder  Ring,  an  den  4  bis  16  Finger  oder  Stampfer 
federnd  befestigt  sind,  welche  znr  Erzielnng 
eiuer  größeren  Angriffsfläche  anf  den  Formsand 
an  ihren  Enden  verstärkt  sind.  Durch  die 
Federung  der  Stampfer  wird  es  ermöglicht,  die 
stärkeren  Hüffen,  bei  dem  Guß  der  Röhren  mit 
Muffe  nach  unten,  gleich  mitzustampfen.  Der 


Durchmesser  gekrümmt  sind.  Die  Walzen  liegen 
in  exzentrisch  gebohrten  Zapfen  der  Zahnrsd- 
segmente,  welche  unter  Vermittlung  von  Zahn- 
rädern unter  dem  Drucke  von  Federn  stehen, 
die  ihrerseits  an  drehbaren  Armen  befestigt  Bind, 
so  daß  anf  diese  Weise  auf  die  Zahnräder  ein 
stets  gleichbleibendes  Drehmoment  ausgeübt  und 
dadurch  die  Walzen  mit  gleichem  Druck  gegen 
die  Backen  gepreßt  werden. 

Die  Schlagzahl  des  Hubwerks  beträgt  120 
bis  160  i.  d.  Minute.  Ist  eine  Form  hochge- 
stampft, bo  wird  der  Stampfer  in  den  nächsten 
leeren  Kasten  übergeführt,  nachdem  zuvor  das 


Abbildung  1.    Robelsenmiwcber  für  Köbronguß. 


Ring  mit  dem  Stampfer  wird  von  Antriebsstangen 
getragen,  die  an  ihren  oberen  Enden  gegenseitig 
versteift  sind.  Das  Hubwerk  ist  auf  einer 
Drehscheibe  befestigt,  mit  der  sich  dasselbe, 
den  Stampfer  mitnehmend,  dreht.  Außer  der  Anf- 
und  Niedorbewegung  erhält  der  Stampfapparat 
noch  eine  Drehung  um  seine  Achse,  indem  das 
Hubwerk  auf  einem  Zahnkranz  drehbar  gelagert 
ist;  auf  diese  Weise  werden  alle  Teile  der 
Formoberfläche  gleichmäßig  von  den  Schlägen 
des  Stampfers  getroffen,  während  sie  sonst  stets 
nur  einen  Teil  bearbeiten. 

Was  die  Antriebsvorrichtung  anbelangt,  so 
werden  die  beiden  Antriebsstangen  des  Stamjif- 
apparates  von  einem  Backenpaar  umschlossen, 
dessen  äußere  Flächen  an  Walzen  mit  zylin- 
drischen Oberflächen  anliegen,  die  abwechselnd 
nach  einem  größeren  und  kleineren  konzentrischen 


Modell  in  diesen  eingelassen  wurde,  was  durch 
sein  eigenes  Gewicht  unter  Benutzung  eines 
Bremswerkes  geschieht.  Der  Antrieb  des  Hub- 
werks erfolgt  durch  einen  Elektromotor  voa 
1,5  bis  5  P.S.  Die  Maschine  wird  für  Röhren- 
gießereien mit  kreisförmiger  Anordnung  der 
Formkasten  an  Drehgestellen  anf  einem  stehen- 
den Drehkran  angebracht,  wobei  der  Formkasten 
unter  die  Maschine  geführt  wird.  In  Röhren- 
gießereien  mit  Anordnung  der  Formkasten  in 
Reihen  wird  sie  dagegen  auf  ein  fahrbarer 
Bockkran-  oder  Drehkrangerüst  gesetzt  ond  von 
Formkasten  zu  Formkasten  gefahren. 

Die  Maschine  eignet  sich  zur  Herstellung 
aller  Rohrweiten  von  30  bis  1500  mm  1.  W. 
Zur  Bedienung  der  kleineren  Maschinen  sind 
zwei  Mann  erforderlich,  wovon  ein  Mann  die 
Maschine  über  die  Formkastenmitte  einzustellen 
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und  eie  in  nnd  anßer  Betrieb  zu  setzen  hat  und 
der  andere  den  Formsand  einwirft.  Bei  den 
größeren  Haschinen  müssen  zwei  bis  drei 
den  Formsand  einwerfen. 


Abbildung  2.    RohrstampfmaBchine  Ton  Ardelt. 


In  Amerika  ist  mau  neuerdings  beim  Röhren- 
guß  dazu   übergegangen,    sich  konstanter 
eiserner   Formen   zu  bedienen   und  einen 
kontinuierlichen  Gießbetrieb  einzufüh- 
ren.   Diese  Gießmethode  wird  zurzeit  f~ 
bei  der  Tacony  Iron  Company  in 
Tacony,  Pa.,  ausgeübt.   Edgar  A.  Cu- 
ster,    Direktor  der  genannten  Hätte, 
hat  über  das  Verfahren  vor  dem  Frank- 
lin-Institute im  Marz  d.  J.  einen  inter- 
essanten Vortrag  gehalten.* 

Anfänglich    benutzte   man  eiserne 
Formen,  die  aus  einem  Ober-  und  l'nter- 
kasten  von  je  1800  mm  Länge,  etwa 
250  mm  Weite  und  150  mm  Höhe  be- 
standen; im  Oberkasten  befanden  sich 
Trichter,  wie  sie  Abbildung  3  zeigt.  Die 
Gießtrichter  wurden  nach  unten  stärker 
so  daß  nach  Abhebung   des  Oberkastens  das 
darin  erstarrte  Eisen  leicht  abgeschlagen  werden 
konnte.      Die   Form  selbst   stellte   man  aus 
weichem  Eisen  her  und  bohrte  das  Kohrprofil 
aus.     Um  möglichst  jede  Spur  von  Feuchtig- 
keit zu  vermeiden,  wurde  die  Form  auf  etwa 
2t>0°  C  erhitzt  und  ein  gewöhnlicher  Kern  aus 
Sand  eingesetzt.    Alsdann  erfolgte  das 


Eingießen  des  Eisens  durch  vier  Arbeiter  in 
die  im  oberen  Formkasten  angebrachten  Ocff- 
nungen.  Man  erhielt  ein  Kohr,  das  nur  durch 
seine  Fehler  bemerkenswert  war:  es  war  mit 
erstarrten  Kugeln  durchsetzt,  oben  befanden  sich 
flache  Stellen,  wo  die  Gase  sich  festgesetzt  hatten, 
und  schließlich  war  es  so  hart  wie  Glas. 

Durch  unzählige  Versuche  entwickelte  sich 
die  jetzt  gebräuchliche  Form  (Abbild.  4).  Nach 
Abguß  von  50  oder  60  Rohren  in  derselben 
bekam  sie  rund  um  die  Eingüsse  Kisse  und  bei 
weiterem  Gießen  dehnten  sich  diese  Kisse  bis 
in  das  Innere  der  Form  aus.  Diesem  Umstände 
suchte  man  dadurch  entgegenzuarbeiten,  daß  man 
in  eine  neue  Form  eine  dönne  Schicht  von 
Glimmer  streute,  die  über  die  ganze  Länge  der 
Form  sich  rund  um  den  zylindrischen  Hohlraum 
ansetzte.  Hierauf  traten  die  RisHe  beim  Gießen 
zwar  ebenso  auf,  dehnten  sich  aber  nicht  über 
die  Glimmerschicht  aUB.  Bisweilen  zeigte  die 
Oberfläche  der  Form  sehr  viele  mikroskopisch 
kleine  Risse  von  selten  mehr  als  Vjt  mm 
Tiefe.  Nach  etwa  200  Robrabgüssen  glich  die 
innere  Oberfläche  der  Form,  die  mit  dem  flüssigen 
Eisen  in  Berührung  kam,  sehr  hartem  Graphit; 
sie  sah  tief  schwarz  aus,  jedoch  sprang  und 
schälte  sie  sich  nicht  ab.  Um  die  Form  einer 
Prüfung  zu  unterwerfen,  wurden  die  Enden  mit 
Sand  zugestopft  und  der  ganze  innere  Hohlraum 
ohne  Kern  mit  geschmolzenem  Eisen  gefüllt. 
Diese  Probe  wurde  30-  bis  40  mal  wiederholt, 
ohne  daß  eine  bemerkenswerte  Zerstörung  der 
Oberfläche  stattfand.  Man  beobachtete  nur  die 
Vorsicht  dabei,  das  Gußstück  vor  dem  Eintritt 
starken  Schwindens  herauszunehmen.  Zu  weiteren 
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Abbildung  3.    Frühere  Anordnung  der  Uießform. 
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•  „Tbe  Iron  Ago"  1908,  16.  April,  8.  1227. 


Abbildung  4.    Jetzige  Anordnung  der  «iollform. 

Versuchen  wurde  die  Form  in  einem  Ofen  auf 
etwa  000 0  C.  erhitzt,  aber  es  erwies  sich  als 
unmöglich,  unter  diesen  Umständen  Rohre  her- 
zustellen. Das  flüssige  Eisen  tanzte  in  der 
Form  wie  Wasser  auf  einer  heißen  Platte,  und 
das  erhaltene  Rohr  bestand  aus  einem  Konglomerat 
von  kleinen  Kügelchen.  Man  fand  so,  daß  die 
höchst  zulässige  Gießhitze  der  Form  bei  etwa 
370°  C.  lag,  daß  aber  im  praktischen  Betrieb 
die  Form   sich   nicht  mehr  als  auf  120  bis 


Digitized  by  Google 


868    Stahl  and  Bisen. 


Neuerungen  in  RShrengießereien. 


28.  Jahrg.  Nr.  25. 


200°  C.  erhitzte.  Die  tatsächliche  Zeit,  inner- 
halb welcher  das  Metall  erstarrte,  wurde  sorg- 
fältig aufgezeichnet  and  gleichzeitig  das  Ver- 
halten des  Gaßeisens  bei  sehr  hohen  Tem- 
perataren beobachtet.  Eisen  mit  hohem  and 
niedrigem  Siliziam-,  Schwefel-,  Kohlenstoff-  and 
PhoBphorgehalt  wurde  oftmals  vergossen  and 
nach  allen  Richtungen  Beobachtungen  angestellt. 
Im  ganzen  goß  man  in  einer  Form  für  1"  Rohre 
4600  Rohre,  in  einer  solchen  für  2"  Rohre  2700, 
uud  über  1100  in  einer  solchen  fdr  6"  Rohre. 
Keine  dieser  Formen  zeigte  andere  Zeichen  der 
Zerstörung,  alB  die  oben  bereits  beschriebenen ; 
sie  befanden  sich  im  Gegenteil  in  einer  weit 
besseren  Verfassung  als  zu  Beginn  des  Gießens, 


Es  stellte  sich  ferner  heraus,  daß  die  Rohre, 
welche  bis  zur  dunklon  Rotglut  in  der  Form 
verblieben,  sehr  hart  waren  und  oftmals  nicht 
bearbeitet  werden  konnten.  Wurden  sie  dagegen 
bei  heller  Gelbglut  aas  den  Formen  heraus- 
genommen, damit  sie  in  normaler  Weise  ab- 
kühlen konnten,  so  hatte  der  Brach  ein  gutes 
Aassehen.  Nicht  minder  warde  festgestellt,  daß, 
wenn  die  dunkelrotwarmen  Rohre  mit  den  sehr 
heißen  gelbwarmea  zusammengestapelt  worden, 
entere  durch  dieses  Glühverfahren  nach  dem  Ab- 
kühlen bearbeitbar  worden.  Diese  Temperaturein- 
wirknng  warde  eingehend  studiert,  wobei  man  zu 
folgender  Erklärung  kam:  Der  Gehalt  an  Graphit 
hängt  beim  Röhrengaß  hauptsächlich   von  der 


Abbildung  5.    Ansicht  dor  Röhrongießmaarhino  der  Tarony  Iron  Company. 


trotzdem  sie  eine  kaum  glaubliche  Zahl  von 
Güssen  ausgehalten  hatten.  Ein  in  die  Form 
gelegtes  Lineal  zeigt  noch  jetzt,  daß  die  Ober- 
fläche genau  gerade  ist,  und  die  Form,  in  welcher 
4G00  Rohre  abgegossen  wurden,  weist  selbst 
noch  die  ursprünglichen  Linien  des  Bohrstahls  auf. 

Es  wurde  festgestellt,  daß  Eisen  mit  2  bis 
2,25  °/o  Silizium  und  hohem  Koblenstoffgehalt 
die  größte  Anzahl  von  fehlerlosen  Rohren  lieferte ; 
war  bei  diesem  Silizinmgehalt  der  Schwefel- 
gebalt sehr  niedrig,  so  war  das  Ergebnis  noch 
besser.  Weitere  Untersuchungen  zeigten,  daß 
nach  Zugabe  von  Ferromangan  in  Pulverform 
zum  flüssigen  Eisen  das  gebildete  ManganBnlfld 
als  Schlacke  anf  dem  Eiseo  schwamm;  ein  Peber- 
schuß  an  Mangan  jedoch  rief  durch  Bildung 
von  Mangankarbid  eine  Härtung  hervor.  Man 
war  so  in  der  Lage,  ein  Eisen  mit  hohem  Schwefel- 
gehalt zu  gebrauchen,  wenn  die  anderen  Vernnrei- 
uigungen  sich  in  den  angegebenen  Grenzen  hielten. 


Art  der  Abkühlung  des  Eisens  ab.  Wenn  hoch- 
gekohltes Eisen  langsam  abkühlt,  scheidet  sich 
der  Kohlenstoff  stark  in  Form  von  Graphit  ab; 
bei  schneller  Abkühlung  hat  der  Kohlenstoff 
wenig  Zeit  zur  Ausscheidung  and  wird  in  ge- 
bundener Form  zurückgehalten.  Der  Bruch  eines 
Goßstückes  bildet  somit  ein  gutes  Merkmal  für 
die  Art  seiner  Abkühlung.  Siliziam  wirkt  nur 
insofern  günstig  auf  das  Eisen,  als  es  dessen 
Kohlenstoffgehalt  beeinflußt;  doch  macht  ein 
Uebermaß  von  Silizium  das  Eisen  zum  Gebrauche 
ungeeignet,  nämlich  hart  and  brüchig;  ein  ge- 
ringer Gehalt  an  Siliziam  verringert  infolge 
seiner  Wirkung  auf  den  Kohlenstoffgebalt  des 
Eisens  die  Schwindnng  und  vermehrt  die  Festig- 
keit Bowie  den  Flüssigkeitsgrad.  Phosphor  and 
Mangan  spielten  nur  als  Milderungsmittel  eine 
Rolle.  So  würde  sich  ein  gewöhnliches  Gaß- 
eisen verhalten,  wenn  nicht  der  Schwefelgehalt 
wäre.  Flüssiges  Gußeisen  stellt  eiue  Lösung  ron 
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Kohlenstoff  in  Eisen  dar  bei  gleichzeitiger  An- 
wesenheit von  Silizium.  Phosphor,  Schwefel  and 
Mangan.  Bei  schneller  Abkühlung  dieser  flüs- 
sigen MaiBe  ist  die  erstarrte  ebenfalls  homogen, 
da  die  verschiedenen  Elemente  zur  Ausseige- 
rung keine  Zeit  haben.  Erfolgt  die  schnelle  Ab- 
kühlung bis  zu  einer  Temperatur  von  870°  C, 
so  wird  das  Eisen  sehr  hart  und  brüchig.  Bei 
schneller  Abkühlung  nur  bis  zur  Erstarrung  je- 
doch und  darauf  folgender  normaler  Abkühlung 
zeigt  der  Bruch  ein  feines  and  dichtes  Korn.  Das 
Material  ist  zähe,  weil  alle  Partikelchen  enge 
miteinander  verbunden  sind,  und  es  ist  hart, 
weil  fast  aller  Kohlenstoff  in  gebundener  Form 
vorhanden  ist,  d.  h.  das  Material  ist  homogen. 

Bekanntlich  erstarrt  ein  dünnwandiges,  ge- 
gossenes Rohr  innerhalb  einer  Minute.  Diese  kurze 
Zeitspanne  ruft  die  schädlichen 
Wirkungeu  hervor,  die  in  dem 
Gußstück  sich  nachher  zeigen. 
Phosphor,  Schwefel  und  Kohlen- 
stoff seigern  aus  dem  flüssigen 
Eisen  ans  und  es  bildet  sich 
Graphit;  diese  Spanne  Zeit 
bezeichnet  Custer  als  die  „kri- 
tische Periode".  Nach  dem 
Erstarren  hört  jede  Ausseige- 
rung auf,  und  es  bilden  sich 
bei  normaler  Abkühlung  die 
Kohlenstofformen ,  welche  die 
Qualität  des  Gußstückes  ver- 
bessern. Dieses  Zeitintervall 
kann  mnn  als  die  „günstige 
Periode"  bezeichnen.  Beim  Guß 
des  flüssigen  Eisens  in  eine 
eiserne  Form  erfolgt  die  Er- 
starrung schnell,  und  die  Dauer 
der  „kritischen  Periode"  wird 
von  60  auf  2  Sekunden  ver- 
mindert. DieBe  Zeit  ist  aber 
so  kurz,  daß  Verunreinigungen  da  erstarren, 
wo  sie  sich  in  geschmolzenem  Zustande  be- 
finden. Die  üble  Wirkung  von  Phosphor  und 
Schwefel  wird  auf  ein  Mindestmaß  zurückgeführt, 
da  beide  in  gebundener  Form  nnd  zwar  in  der 
ganzen  Masse  verteilt  sich  befinden ;  ebenso  ver- 
bleibt der  Kohlenstoff  in  gebundener  Form  und 
verbessert  so  die  Eigenschaften  des  Gusses.  Bei 
normaler  Abkühlung  des  Gußstückes  nach  der 
„kritischen  Periode",  d.  h.  bei  Abkühlung  nach 
Entfernung  der  Form  werden  die  idealen  Be- 
dingungen für  einen  guten  Guß  erreicht.  Das 
Abschrecken  von  Gußstücken  zu  äußerster  Härte 
stellt  nur  einen  mechanischen  Prozeß  dar,  und 
man  kann  jeden  gewünschten  Härtegrad  mit 
Sicherheit  erzielen;  dies  ist  nur  eine  Funktion 
der  Zeit.  Die  Erfahrung  lehrt,  daß  ein  Rohr  von 
50  mm  Weite  schon  zwei  Sekunden  nach  dem 
Guß  aus  der  Form  herausgenommen  werden  kann 
und  nicht   über  sechs  Sekunden  in  derselben 


bleiben  soll.  Ein  150  mm  weites  Rohr  kann  sechs 
Sekunden  nach  dem  Guß  entfernt  werden  und 
soll  nicht  über  zwölf  Sekunden  in  der  Form 
bleiben.  Die  Zeitdauer  hängt  von  der  Dicke 
der  Rohrwandungen  ab.  Sehr  dünnwandige  Rohre 
werden  nicht  nur  eine  kurze  Zeit  in  der  Form 
bleiben  müssen,  sondern  sollten  auch  mit  einem 
Eisen  von  höherem  Siliziumgehalt  gegossen 
werden,  denn  durch  seine  Wirkung  auf  den 
Kohlenstoff  hält  Silizium  das  Eisen  länger  in 
flüssigem  Znstande  als  normales  Eisen. 

Versuche  ergaben  ferner,  daß,  wenn  alle 
acht  Minuten  in  einer  Form  ein  Rohr  gegossen 
wurde,  dessen  Temperatur  nicht  über  230°  C. 
stieg,  selbst  nicht  bei  stundenlangem  Betriebe; 
wurde  dagegen  alle  zwei  Minuten  ein  Rohr  ge- 
gossen, so  erhöhte  sich  die  Temperatur  der 
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Abbildung  6.  Röhrengießmaanhine. 


Form  sehr  schnell,  und  bei  485°  C.  begann 
sich  die  Form  zu  werfen.  Auf  Grund  dieser 
Erfahrungen  wurde  die  in  nachfolgenden  Abbil- 
dungen wiedergegebene  Gießmaschine  kon- 
struiert. Die  Maschine  besteht  ans  einem  runden 
Tisch  (Abbildung  5  und  6)  von  etwa  12,2  m 
äußerem  Durchmesser.  Der  Tisch  trägt  30 
Formen,  die  in  gleichen  Abständen  auf  ihm 
angebracht  sind ;  er  ist  aus  zwei  konzentrischen 
Ringen  ans  £-  Eisen  konstruiert,  die  durch 
30  Traversen  oder  Untergestelle  miteinander 
verbunden  sind.  Jedes  dieser  Untergestelle 
besitzt  zwei  auf  einer  Achse  sitzende  Räder; 
letztere  laufen  auf  konzentrischen  Geleisen, 
welche  in  Beton  gelagert  sind.  Die  Geleise 
sind  auf  der  Oberfläche  eines  Kegels  angeordnet, 
und  kann  daher  der  rnnde  Tisch  nnr  eine  Be- 
wegung um  seinen  Mittelpunkt  machen;  es  ist 
dabei  gleichgültig,  ob  der  äußere  oder  innere 
Geleisring  höher  liegt.  Jede  Traverse  des  Tisches 
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tragt  einen  Stahlbolzen,  der  lose  in  einem  ver- 
tikalen Loch  sitzt,  von  solcher  Lange,  daß  etwa 
50  min   desselben   unter   der  Unterkante  des 


Abbildung  7.    (iußform,  geöffnet. 

Tisches  hervorstehen;  jedoch  kann  er  so  in 
die  Höhe  geschoben  werden,  daß  seine  Unter- 
kante mit  linterkante  Tisch  abschneidet. 

Unterhalb  des  ringförmigen 
Tisches  sind  an  zwei  diametral 
gegenüberliegenden  Stellen  hy- 
draulische Zylinder  angeordnet 
(Abbild.  6),  die  Bich,  ähnlich 
wie  eine  Hobelbank,  hin  und 
her  bewegen  können,  während 
die  Plunger  der  Zylinder  fest- 
stehen. Diese  werden  von  einem 
Vierwegventil  gesteuert,  durch 
welches  der  Zutritt  deB  Was- 
sers abwechselnd  zu  einer  Seite 
der  Zylinder  geregelt  werden 
kann.  Der  Hub  der  Zylinder 
ist  etwas  größer  bemessen,  als 
die  Entfernung  von  Mitte  bis 
Mitte  Form.  Auf  jedem  Zylin- 
der befindet  sich  eine  geneigte 
ebene  Fläche,  die  den  in  der 
Traverse  befindlichen  Bolzen 
dann  anhebt,  wenn  die  Zylinder 
sich  znrflckbewegen ;  haben  die 
Zylinder  ihren  Hub  rückwärts  beendet,  so  fallen 
die  Bolzen  unter  der  geneigten  ebenen  Fläche 
wieder  herunter.  Dieser  Vorgang  tritt  gegen  Ende 
des  Htickhube8  ein;  beim  Vorwärtshub  der  Zylin- 
der wird  der  Tisch  dadurch  bewegt,   daß  die 


Vertikalfläche  der  schiefen  Ebene  auf  den  Zylinder 
gegen  die  im  Tisch  befestigten  Bolzen  der  Tra- 
versen drücken.  Durch  jeden  Zylinderhub  wird 
der  Tisch  um  die  Entfernung  zweier  aufeinander- 
folgender Formen  vorwärts  bewegt.  Der  im 
Innern  des  ringförmigen  Tisches  zur  Verfügung 
stehende  Kaum  dient  zur  Aufstellung  der  hydrau- 
lischen Pumpen  und  Apparate,  die  zur  Bedienung 
des  Tisches  erforderlich  sind.  Der  Tisch  macht 
in  7  '/j  Minuten  eine  ganze  Umdrehung,  es  können 
also  in  dieser  Zeit  30  Rohre,  oder  240  Rohre 
i.  d.  Stunde  vergossen  werden.  Rund  am  den 
Tisch  sind  an  gewissen  Stellen  Anschläge  tarn 
<  »offnen  und  Schließen  der  Form  angebracht  (Ab- 
bildung 7).  Diese  Anschläge  setzen  den  Ober- 
kasten nach  Einsetzen  der  Kerne  ohne  Stoß  aof 
den  Unterkasten  und  nehmen  nach  dem  Gaß  den 
Oberkasten  wieder  selbsttätig  ab.  Zwischen  den 
Anschlägen  zum  Schließen  und  <  »offnen  der  Formen 
befindet  sich  eine  trogförmige  Vorrichtung,  welche 
das  Eisen  aus  dem  Kupolofen  aufnimmt,  und  ans 
der  das  Eisen  in  die  Formen  läuft  (Abbild  8 
und  9). 

Was  nun  im  besonderen  die  Form  anbelangt, 
so  besteht  sie  aus  einem  rechteckigen  1,8  m 
langen  Block  aus  Gußeisen  von  46  cm  im 
im  Quadrat,  der  in  Richtung  einer  Diagonale 
der  Länge  nach  durchschnitten  ist.  An  den 
unteren  Ecken  der  oberen  Hälfte  des  Ober- 
kastens befinden  sich  Gelenke,  nm  die  der 
Oberkasten  nach  oben  aufgeklappt  werden  kann. 
Diese  Formen  wiegen  etwa  3200  kg.  In  der 
Mitte  der  Form  befindet  sich  der  Eingußtrichter 


Abbildung  8.  Gießvorrichttmg. 

(Abbildung  10).  Es  wird  also  die  eine  Hälfte 
des  Rohres  im  Unter-,  die  andere  im  Ober- 
kasten gegossen.  In  dem  Unterkaaten  befinden 
sich  Trichter  von  solcher  Form  und  Größe,  daß 
sie  das  flüssige  Metall  aufzunehmen  vermögen, 
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um  es  in  die  Form  fließen  za  lassen.  Man  wendet 
drei  solcher  Eingösse  an,  von  denen  jeder  wieder 
in  zwei  Einlaufe  geteilt  ist,  so  daß  das  Metall 
an  sechs  Stellen  in  die  Form  tritt.    Die  Ein- 


Abbildung 9.  OieBvorrichtung 

güsse  selbst  sind  von  der  Form,  daß  sie  den 
Druck  iles  gesch inolzenen  Metalls  direkt  aufnehmen, 
und  zwar  außerhalb  der  Form;  sie  lassen  das  Eisen 
schnell  aber  ruhig  in  die  Form  fließen,  ohne  daß  der 
Kern  beschädigt  wird.    An  der  höchsten  Stelle 


vermieden  werden.  Der  dadurch  entstehende 
Grat  ist  nicht  stark  und  bildet  kein  Hindernis 
für  die  Verwendung,  sondern  trägt  eher  zur 
Festigkeit  des  Fabrikates  bei.    An  einer  Seite 

einer  jeden  Form  be- 
findet sich  ein  starrer 
Arm,  und  zwar  an  der 
oberen  beweglichen 
Hälfte  der  Form  (Ab- 
bildung 11).  Dieser 
Arm  reicht  bis  unter- 
halb  der  Form;  er 
i     besitzt  eine  derartige 
I    Qestalt,  daß  er  bei 
geöffneter  Form  den 
beweglichen  Teil  hält, 
so  daß  leicht  die  ge- 
gossenen Röhren  ent- 
fernt und  neue  Kerne 
eingesetzt  werden  kön- 
nen. Am  Ende  hat  der 
Arm  eine  Stahlrolle, 
die  bei  der  Umdrehung 
des  Tisches  eine  ge- 
neigte Platte  herunterdrückt.     Diese  geneigte 
Platte  ist  so  angeordnet,  daß  die  Rolle  an 
ihrem  oberen  Teile   bei  geöffneter  Form  an- 
schlägt, und  so  bei  weiterer  Drehung  des  Tisches 
die  Rolle  langsam  herabgedrückt  wird,  und  die 


Abbildung  10.  Eingußtrichter. 


in  der  Form  befindet  sich  eine  schmale  Nute 
von  nur  etwa  3  mm  Breite  und  Tiefe,  welche 
die  nach  dem  Guß  etwa  freiwerdenden  Gase 
oder  etwaige  Luft  aufnehmen  soll,  damit  so 
flache  Stellen  an  dem  oberen  Teile  des  Rohres 


Form  sich  ohne  Stöße  zu  verursachen  schließt. 
Die  Kerne  sind  an  den  beiden  Enden  der 
Form  mit  Ringen  oder  Nuten  versehen,  die  zur 
Zentrierung  des  eingelegten  Kernes  dienen,  um 
überall  gleiche  Wandstärke  zu  erzielen.  Die 
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Kernspindel  ist  ein  gußeiserner  Hohlzylinder, 
dessen  Länge  etwas  größer  ist  als  die  des 
Rohres,  nnd  rund  18  mm  geringeren  Dnrchmesser 
besitzt,  als  das  zu  gießende  Rohr  lichte  Weite 
haben  soll.    Dieser  Hohlzylinder  enthält  auf 


Abbildung  II.    Ann  /.um  Sehlietlen  der  Form. 

seiner  ganzen  Länge  ringsum  Löcher,  um  deu 
beim  Guß  freiwerdenden  Gasen  Gelegenheit  zu 
geben,  zu  entweichen.  Die  Enden  der  Hohlspindel 
sind  genau  in  die  Naben  der  Formen  eingepaßt. 

Zur  Herstellung  des  Kernes  wird  die  Spindel 
in  die  Kernmaschine  gelegt,  welche  zwei  halb- 
kreisförmige Unterstützungen  für  die  Spindel- 
enden mit  entsprechendem  Durchmesser  besitzt. 
Die  nasse  Kernspindel  wird  mittels  einer  Kurbel 
von  einem  Arbeiter  gedreht.  Ein  zweiter  Ar- 
beiter siebt  den  mit  der  erforderlichen  Menge 
Wasser  angefeuchteten  Sand;  der  Sand  fällt  aus 
dem  Schüttelsieb  durch  einen  Schlitz  unmittel- 
bar auf  die  nasse  Spindel  und  haftet  an  ihr, 
wobei  der  überschüssige  Sand  vermittelst  einer 
eisernen  Schablone  abgestreift  wird.  In  fünf 
Sekunden  ist  ein  Kern  fertig,  der  sofort  in  die 
Form  eingesetzt  wird,  die  bei  weiterer  Drehung 
des  Tisches  sich  schließt  und  sodann  zum  Guß 
bereit  ist. 

Beim  Gießen  der  Bohre  läßt  sich  der  Tisch 
mit  den  Formen  frei  unter  der  Pfanne  drehen; 
letztere  kann  aber  auch  zwischen  zwei  aufein- 
anderfolgende Formen  hcrabgesenkt  werden,  so 
daß  die  (drei)  Ausgüsse  der  Pfanne  sich  über 
dem  Eingaßtrichter  der  Form  befinden.  Sobald 
durch  Umdrehung  des  Tisches  eine  automalisch 
geschlossene  gußbereite  Form  unter  die  Pfanne 
kommt,  senkt  sich  diese  selbsttätig  und  legt  sich 
mit  ihren  Ausgüssen  vor  die  Eingnßtrichter 
der  Form.  Die  Pfanne  ist  dann  gußbereit,  sie 
wird  von  einem  Arbeiter  um  eine  durch  ihre 
Ausgüsse  gehende  Achse  gekippt,  wodurch  eine 
Verschiebung  der  Ausgüsse  selbst  nicht  erfolgen 
kann.  Das  Metall  fließt  durch  die  Eingüsse 
und  die  verschiedenen  Einläufe  in  die  Form 
und   füllt  diese  vollständig  aus.    Dabei  wird 


etwa  vorhandene  Luft  oder  freiwerdendes  Gas 
in  die  oben  in  der  Form  angebrachte  Nut 
gedrängt.  Wenn  keine  Gase  auftreten  —  was 
gewöhnlich  der  Fall  ist  — ,  so  dringt  das  Metall 
auch  in  die  Nute  ein,  diese  ausfüllend,  und  bildet 
so  eine  Längsrippe  am  Rohr.  Nach  vollendetem 
Guß  geht  die  Pfanne  wieder  selbsttätig  in  ihre 
erste  Stellung  zurück,  so  daß  die  nächste  Form 
unter  sie  gebracht  werden  kann.  Ist  das  Metall 
in  der  Form  erstarrt,  so  wird  sie  automatisch 
geöffnet.  Die  Rolle  am  Ende  des  Hebels  bezw. 
der  Form  gleitet  über  eine  geneigte  Fläche,  wo- 
durch die  obere  Form  von  der  unteren  abgehoben 
wird.  Das  Rohr  zeigt  noch  helle  Rotglut  und 
wird  nach  Entfernen  der  Eingüsse  zu  den  bereits 
gegossenen  Rohren  gelegt,  damit  es  langsam  ab- 
kühlen kann  (Abbildung  12).  Die  Kernspindel 
wird  sodann  zwecks  weiterer  Verwendung  heraus- 
genommen und  der  beim  Herausnehmen  des  fertigen 
Rohres  aus  der  Form  in  dieser  zurückbleibende 
Sand  des  Kernes  durch  Luft  fortgeblasen  und 
mit  Uesen  ansgekehrt.  Die  Form  ist  nun  wieder 
znr  Aufnahme  eines  neuen  Kernes  und  zu  neuem 
Guß  bereit. 

< 'uster  schließt  seinen  Vortrag  mit  der  Be- 
merkung, daß  der  Erfolg  der  neuen  Gießmethode 


Abbildung  12.    Form  mit  gegossenem  Kohr. 


nur  von  der  sorgfältigen  Ausführung  des  Ver- 
fahrens abhinge  und  daß  auf  gleichmäßige 
Schnelligkeit  bei  der  Gießarbeit  sowie  auf  gleich- 
mäßigen Druck  des  flüssigen  Eisens  nicht  genug 
Gewicht  gelegt  werden  könne. 

Otkar  Simmergbach. 
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Ueber  die  Entschwefelung  im  He>oult-Verfahren. 

Von  Dr.-Ing.  Th.  Geilenkirchen. 


In  früheren  Veröffentlichungen  über  das  Heroult- 
sche  Elektrostahlvcrfahren  wurde  bereits  die 
Tatsache  festgestellt,  daß  neben  einer  voll- 
kommenen Desoxydation  des  Stahls  und  der 
praktisch  vollständigen  Entfernung  aller  oxydier- 
baren verunreinigenden  Nebenbestandteile  auch 
eine  außerordentlich  weitgehende  Entfernung  des 
Schwefels  stattfindet,  wie  sie  in  anderen  Hütten- 
prozessen bisher  nie  gekannt  war.  Eine  Erklärung 
dieser  bedeutungsvollen  Tatsache  wurde  indes 
bisher  nicht  gegeben.  Dr.  A.  Schmid  in  Zürich 
versucht  in  dieser  Zeitschrift*  eine  von  ihm 
beobachtete  Entschwefelung  im  Kjellinschen 
Induktionsofen  dadurch  zu  erklären,  daß  er  eine 
durch  die  Stöße  der  Wechselströme  hervor- 
gerufene molekulare  Erschütterung  annimmt,  durch 
welche  der  Schwefel  bei  Gegenwart  von  oxy- 
dischen Erzen  in  Schwefeldioxyd  übergeführt 
wird,  welches  als  Gas  entweicht.  Wenn  diese 
Theorie  richtig  wäre,  müßte  sie  auch  auf  den 
Heroult-Ofen  Ubertragbar  sein,  bei  dem  ja  auch 
mit  Wechselstrom  gearbeitet  wird.  Sie  kann 
aber  von  einem  Metallurgen  unter  keinen  Um- 
ständen als  stichhaltig  anerkannt  werden ;  der 
elektrische  Strom  ist  nichts  weiter  als  Wärme- 
quelle, und  es  Ist  und  bleibt  verkehrt,  ihm  irgend 
eine  andere  Rolle  zuzuschreiben.  Solauge  die 
Erklärungsversuche  der  Entschwefelung  nicht 
durch  genaue  chemische  Formeln  dargestellt 
werden,  die  unter  übrigens  gleichen  Verhältnissen 
auch  bei  anderen  Verfahren  vor  sich  gehen 
würden,  können  sie  nicht  als  richtig  anerkannt 
werden.  Die  Unrichtigkeit  der  Schmidscben 
Theorie  ergibt  sich  aber  schon  ohne  weiteres 
aus  den  im  gleichen  Heft  von  „Stahl  und  Eisen44 
von  Wedding  veröffentlichten**  Betriebsresul- 
taten des  Induktionsofens  Röchling-Roden- 
hauser,  welche  zeigen,  daß  nur  eine  ganz  un- 
wesentliche Verminderung  des  Schwefelgehalts 
um  durchschnittlich  0,02  bis  0,03  °/o  stattge- 
funden hat,  und  daß  Gehalte  von  0,05  bis  0,07  D/o 
im  Stahl  geblieben  sind;***  wenn  die  Durch- 
flutung des  Bades  durch  Wechselströme  den  von 
Schmid  angenommenen  Einfluß  auf  die  Verringe- 
rung des  Schwefelgehalts  hätte,  so  müßte  diese 
günstige  Wirkung  eben  unter  allen  Umstanden 
vor  sich  gehen. 

*  Dr.  A.  Sch mid :  »lleitrag zur  Entschwefelung des 
Eigen*  im  Kjollinarbon  Induktionsofen.«  „Stuhl  und 
Eisen"  100"  Xr.  45  S.  1 « 1  :i  —  101S. 

**  Wedding:  »I »er  elektrische  Induktionsofen  nach 
dem  Nvatom  Köchling-KodenhauMer.«  „Stahl  und  Eixen" 
100"  Xr.  45  8.  lt;OA— Itil2. 

**•  Auf  8.  1009  dos  angezogenen  Aufsatzes  wird  be- 
merkt, daß  eine  beinahe  vollständige  Schwefolabschei- 
dung  in  dein  genannten  Verfahren  zu  erreichen  iet. 

Die  Redaktion. 


Was  nun  den  Betrieb  im  Heroult-Ofen  an- 
geht, so  habe  ich  nachstehend  die  Schwefel- 
gehalte  von  1000  aufeinanderfolgenden 
Chargen  der  Stahlwerke  Rieh.  Lindenberg 
A.-G.  in  Remscheid- Hasten  zusammengestellt. 

Es  hatten  Schwefelgehalte  bis  zu 
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Diese  Zahlen  zeigen  wie  alle  früheren  Ver- 
öffentlichungen, daß  es  ohne  Schwierigkeit  mög- 
lich ist,  den  .Schwefel  bis  auf  Gehalte  zu  ent- 
fernen, welche  selbst  geringer  sind  als  diejenigen 
der  bekannten  reinen  schwedischen  oder  steiri- 
schen  Materialien.  Daß  nicht  etwa  Schwefel- 
freiheit des  Einsatzes  dieses  außerordentlich 
günstige  Ergebnis  beeinflußt  hat.  mögen  folgende 
im   flüssigen   Einsatz    des   elektrischen  Ofens 


der  die  1000  Chargen 
festgestellte  Schwefel- 


0,009 
0,500 
0,037 
0,OMö 


0,055 
0,075 
0,070 
0,045 


0.000 
0.1  Hl 
0.450 
0.060 


während  der  Zeit,  in 
geschmolzen  wurden , 
gehalto  dartun : 

0.114  0,133  0,035 

0.076  0,204  <),070 

0,050  0,100  0,05« 

0,158  0,064,  0.142 

0,050  0.123  >S. 

I  m  nun  diese  außerordentliche  Entschwefe- 
lung im  Heroult-Verfahren  metallurgisch  zu  er- 
klären, ist  es  von  Wert,  sich  die  Vorgange, 
durch  welche  das  Verhalten  des  Schwefels  in 
Metallbadern  und  Schlacken  beeinflußt  wird, 
ins  Gedächtnis  zurückzurufen;  insbesondere 
muß  sein  Verhalten  im  basischen  Martin- 
prozeß, mit  dem  das  Heroult-Verfahren  am 
meisten  Aehnlichkeit  hat,  berücksichtigt  werden. 
Schwefel  ist  im  Metallbad  chemisch  gebunden 
an  Eisen  und  Mangan.  Diese  Sulfide  sind  so- 
wohl löslich  im  Eisenbad,  wie  in  der  Schlacke; 
demnach  stellen  sie  sich  zwischen  Bad  und 
Schlacke  nach  den  Gesetzen  über  das  Gleich- 
gewicht zwischen  zwei  Lösungsmitteln  für  einen 
gelösten  Körper  ein,  und  zwar  gilt  bierfür  das 
allgemein  anerkannte  Gesetz,  daß  die  Schlacke 
ein  um  so  größeres  Lösungsvennögcn  für  die 
Sulfide  hat,  je  höher  ihre  Temperatur,  ihre  Basi- 
rität  und  ihr  (i.  linlt  an  Kalk  und  Mangauoxydul 
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ist.  Diese  Vorbedingungen  sind  im  elektrischen 
Ofen  leicht  zu  erfüllen.  Die  Temperatur  unter 
dem  Lichtbogen  ist  gegenüber  anderen  bekannten 
Beheizungsarten  außerordentlich  hoch :  die 
Schlacke  kann  aus  diesem  Grunde  auch  auf 
einer  beliebig  hohen  Basizitätsstufe  gehalten 
werden;  insbesondere  kann  man  ihren  Gehalt 
an  Kalk  wesentlich  höher  steigern  als  bei  irgend 
einem  anderen  Verfahren,  wo  ja  nur  die  Sehwer- 
schmclzbarkcit  der  hochbasischen  Kalkschlacken 
ihrer  weiteren  Verwendbarkeit  entgegensteht. 
Mit  Rücksicht  auf  die  weiteren  Ausfuhrungen 
soll  hier  hervorgehoben  werden,  daß  die  Lös- 
lichkeit von  Eisen-  oder  Mangansulfiden  durch- 
aus nicht  identisch  ist  mit  der  Ueberführung 
dieser  Sulfide  in  Kalziumsultid,  obwohl  man  in 
der  üblichen  Laboratoriumspraxis  allgemein  ge- 
neigt ist,  den  Schwefelgehalt  basischer  Kalk- 
schlacken ohne  weiteres  als  an  Kalzium  ge- 
bunden anzunehmen.  Nach  den  vorstehenden 
Darlegungen  muß  also  schon  bei  einem  dem 
Verlauf  des  Martinprozesses  ähnlichen  Schmelzen 
ohne  besonderes  Hinarbeiten  auf  Entfernung  des 
Schwefels  im  elektrischen  Lichtbogenofen  eine 
viel  weitergehende  Entschwefelung  stattfinden, 
als  sie  unter  übrigens  gleichen  Verhältnissen 
im  Martinofen  stattfinden  kann.  Die  Anerken- 
nung dieser  Tatsache  genügt  aber  nicht,  um 
die  oben  angeführten  Ergebnisse  zu  erklaren. 
Denn  in  jedem  Falle  ist  die  durch  Einwirkung 
einer  basischen  Schlacke  stattfindende  Entschwe- 
felung immer  nur  bis  zu  einem  gewissen  Grade 
möglich,  weil  sie  nur  auf  einer  Teilung  der 
vorhandenen  Suitide  zwischen  Bad  und  Schlacke 
beruht.  Mag  also  der  Teilungskoeffizient,  d.  h. 
das  Verhältnis  des  Scbwcfelgehalts  der  Schlacke 
zu  demjenigen  des  Metnilhades,  noch  so  groß 
werden,  es  muß  immer  noch  ein  Teil  des  Schwefels 
im  Metallbad  aufgelöst  bleiben,  und  zwar  ist 
dieser  Teil  um  so  größer,  je  größer  überhaupt 
die  vorhandene  Schwefelmengc  ist.  Eine  weiter- 
gehende Entschwefelung  erfordert  daher  auch 
die  Verwendung  von  schwefelfreiem  Kalk,  da 
auch  der  Schwefelgehalt  des  Kalkes  bei  der  Go- 
samtschwefelmenge  mitrechnet.  Man  ist  ja  nun 
wohl  in  der  Lage,  aber  auch  immer  nur  bis  zu 
einem  gewissen  Grade,  die  Entschwefelung  weiter 
zu  treiben  durch  mehrmaliges  Schlackenziehen, 
wodurch  man  den  Schwefelgehalt  des  Bades  all- 
mählich verdünnt.  In  jedem  Falle  ist  aber  dieses 
Verfahren  zeitraubend  und  kostspielig. 

Will  man  also  den  Schwefelgehalt  vollständig 
entfernen,  so  kann  man  dirs  nur  dadurch  erreichen, 
daß  man  ihn  quantitativ  als  ein  im  Metallbad 
unlösliches  Sulfid  bindet,  und  als  solches  kann 
nur  in  Betracht  kommen  das  Kalziumsulfid.  Mit 
der  Anwesenheit  von  Kalziumsulfid  in  der  Schlacke 
ist  nun  aber  eine  sehr  unangenehme  Begleit- 
erscheinung verbunden,  das  ist  die  große  Neigung 
des  Sulfids,  sich  zu  Sulfat,  CaS04,  zu  oxydieren, 


welches  dann,  nach  dem  bekannten  Finkener- 
schen  Versuch,  sich  mit  metallischem  Eisen  un- 
fehlbar zu  Kalziumoxyd,  Eisensulfid  und  Eisen- 
oxydul umsetzt  nach  der  Formel: 

0»  SO*  +  4  Fe  =  Fe  S  +  3  FeO  +  CaO 
wobei  der  Schwefelgehalt  des  Kalziumsulfids 
vollständig  wieder  in  das  Metallbad  geht.  In 
unseren  metallurgischen  Oxydationsprozessen , 
welche  mit  kalkbasischer  Schlacke  arbeiten,  kann 
eben  wegen  dieser  Oxydation  des  Kalziumsitlfids 
zu  Kalziumsulfat  und  der  dann  folgenden  Um- 
setzung zu  Eisensulfid  niemals  vollständig  ent- 
schwefelt werden.  Beim  basischen  Martinprozeß 
spielt  außerdem  noch  der  umgekehrte  Vorgang 
eine  Kolle,  indem  das  aus  dem  Schwefelgebalt 
des  Brennmaterials  sich  bildende  Schwefeldioxyd 
im  oxydierenden  Gasstrom  zu  Schwefelsäure- 
anhydrid oxydiert  wird  und  sich  mit  dem  Kalk 
der  basischen  Schlacke  zu  Kalziumsulfat  ver- 
einigt, das  dann  wieder  als  Vermittler  für  die 
Schwefelaufnahme  in  das  Bad  dient.  Es  ist  not- 
wendig, sich  dieser  Vorgänge  zu  erinnern,  um 
festzustellen,  daß  es  nicht  genügt,  die  in  der 
Schlacke  gelösten  Sulfide  in  Kalziumsulfid  über- 
zuführen, sondern  daß  es  auch  darauf  ankommt, 
dieses  unverändert  in  der  Schlacke  zu  erhalten, 
bezw.  zu  verhindern,  daß  es  sich  zu  Sulfat 
oxydiert. 

Was  nun  zunächst  die  Umsetzung  der  Sul- 
fide zu  Kalziumsulfid  angeht,  so  kann  diese  be- 
kanntlich nur  erfolgen  bei  Gegenwart  eines 
kräftigen  Reduktionsmittels.  So  geht  z.  B.  beim 
Hochofenprozeß  die  Bindung  des  Schwefels  in 
die  Schlacke  nacli  der  Formel  vor  sich: 

2  C»0  +  2  Fe  8  +  C,  =  2  Ca  S  +  Fct  ^  2  CO. 
Dieselbe  Umsetzung  kann  im  Martinofen  während 
der  Frischperiode  bei  gleichzeitiger  Verringerung 
des  Kohlenstoffgchaltes  des  Einsatzes  erfolgen : 
sie  findet  dann  aber  nur  an  der  direkten  Be- 
rührungsschicht zwischen  Bad  und  Schlacke  statt. 
Es  liegt  kein  Grund  vor.  anzunehmen,  daß  nicht 
auch  im  elektrischen  Ofen  unter  gleichen  Ver- 
hältnissen eine  gleiche  Umsetzung  erfolgt,  also 
z.  B.  beim  Frischen  eines  hochkohlenstoffhaltigen 
Einsatzes  oder  bei  Behandlung  von  hochgekohltem 
schwefelhaltigem  Stahl.  In  jedem  Fall  ist  aber 
die  Wirkung  nicht  vollständig,  da  die  beiden 
Reagenzien  sich  nicht  mischen  können  und  daher 
eine  kräftige  Reaktion  nicht  eintritt.  Bei  der 
im  elektrischen  Ofen  bequemsten  Arbeitsweise, 
bei  der  weiches,  fast  völlig  entkohltes  und  über- 
frischtes  geschmolzenes  Eisen  eingesetzt  wird, 
kann  natürlich  der  verschwindend  geringe  Kohlen- 
stoffgehalt des  Mctallbadcs  einen  derartigen  Ein- 
fluß auf  die  Umsetzung  der  in  der  Schlacke  ge- 
lösten Sulfide  nicht  ausüben. 

Beim  Heroultschen  Verfahren  erfolgt  nun 
diese  Umsetzung  in  der  Schlacke  selbst  und 
zwar  infolge  ihrer  eignen  reduzierenden  Wirkung. 
Diese  wird  hervorgerufen  durch  die  Anwesenheit 
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von  Kalziumkarbid,  welches  nach  dem  patent- 
rechtlich* geschützten  Verfahren  zur  Desoxyda- 
tion des  Metallbadeu  benutzt  wird  und  sich  unter 
Einwirkung  des  elektrischen  Lichtbogens  im  Ofen 
selbst  bilden  kann.  Die  kräftig  reduzierende 
Schlacke  bewirkt  zunächst  die  Desoxydation  des 
Stahlbades  in  der  Weise,  daß  die  Metalloxyde  aus 
dem  Bad  in  die  Schlacke  treten,  hier  zu  Metallen 
reduziert  werden  und  als  solche  wieder  in  das 
Bad  zurückgehen,  wahrend  das  Kalziumkarbid 
zu  Kalk  und  Kohlenoxyd  oxydiert  wird.  Ist 
diese  Reaktion  beendet,  d.  h.  sind  keine  Metall- 
oxyde in  der  Schlacke  und  somit  auch  im  Bade 
mehr  vorhandon,  so  wirkt  die  reduzierende 
Schlacke  in  der  Weise  weiter,  daß  sie  nunmehr 
auch  die  Metallsulfide  zu  Metallen  unter  lieber- 
tragung  ihres  Schwefolgehaltes  an  das  Kalzium 
reduziert,  genau  nach  der  oben  erwähnten  Formel, 
in  der  lediglich  für  Kohlenstoff  Kalziumkarbid 
einzusetzen  ist.  Durch  diesen  Vorgang  wird  das 
Gleichgewicht  der  gelösten  Metallsulfide  zwischen 
Bad  und  Schlacke  gestört;  weitere  Metallsulfide 
treten  in  die  Schlacke  über,  werden  hier  sofort 
wieder  unter  Reduktion  ihrer  Metalle  in  Kal- 
ziumsulfid übergeführt  und  so  fort.  Der  Schwefel- 
gehalt des  Metallhadcs  wird  dadurch  immer  mehr 
verdünnt  und  kann  bis  zu  unendlich  geringen 
Mengen  heruntergehen,  wenu  man  nur  die  nötige 
Zeit  für  die  Reaktion  laßt.  Die  reduzierende 
Schlacke  spielt  also  hier  die  gleiche  Rolle  wie 
das  oben  erwähnte  mehrmalige  Schlackenziehen, 
nur  mit  dem  Unterschied,  daß  keinerlei  mecha- 
nische Operationen  erforderlich  sind,  sondern 
daß  der  Vorgang  in  einem  sehr  kurzen  Zeit- 
raum selbsttätig  erfolgt.  Zur  Durchführung  des 
Verfahrens  ist  es  auch  nicht  notwendig,  mit 
reinem  schwefelfreiem  Kalk  zu  arbeiten.  Ent- 
halt der  Kalk  Schwefel  (in  Gestalt  von  schwefel- 
saurem Kalk),  so  wird  dieser  zwar  unzweifel- 
haft zunächst  in  Eisensulfid  ubergehen  und  den 
Schwefelgehalt  des  Metallbades  vermehren.  Das 
spielt  aber  für  die  Endreaktion  keine  wesent- 
liche Rolle ;  denn  die  praktisch  vollständige  Ent- 
schwefelung ist  unabhängig  von  den  vorhandenen 
Schwefelmengen.  Die  einzige  Bedingung,  welche 
erfüllt  sein  muß,  und  das  muß  besonders  betont 
werden,  ist  die,  daß  die  Schlacke  frei  sein 
muß  von  Metalloxyden,  ehe  eine  nennens- 
werte Entschwefelung  beginnen  kann;  denn  so- 
lange sie  noch  Oxyde  enthält,  wird  deren  Re- 
duktion erfolgen,  weil  die  direkte  Reduktion 
von  Oxyden  weniger  chemische  Arbeit  er- 
fordert als  die  Reduktion  auf  dem  Umweg 
über  die  Sulfide.  Es  wurde  nun  oben  schon 
festgestellt,  daß  es  nach  erfolgter  l'eberfübrung 
des  Eisen-  bezw.  Mangansulflds  in  Kalziumsulfid 
notwendig  ist,  dessen  Oxydation  zu  Kalziumsulfat 
zu  verhindern;  es  bedarf  aber  wohl  kaum  eines 
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besonderen  Hinweises  darauf,  daß  bei  der  kräftig 
reduzierenden  Wirkung  der  Schlacke  eine  solche 
Oxydation  eines  ihrer  Bestandteile  ausgeschlossen 
ist,  selbst  wenn  auch  im  elektrischen  Ofen  die 
Vorbedingungen  zu  einer  Oxydation  gegeben  sein 
sollten,  was  aber  bei  der  Eigenart  der  elektri- 
schen Beheizung  unmöglich  ist. 

Es  ist  nun  nach  den  vorstehenden  Aus- 
führungen leicht,  den  Gang  der  Entschwefelung 
im  Heroult- Verfahren  zu  verfolgen.  Geht  der 
Schlußbehandlung  des  Stahls  im  elektrischen 
Ofen  noch  ein  oxydierendes  Schmelzen  voraus, 
so  beginnt  schon  während  dieser  Oxydations- 
periode die  Entschwefelung  des  Einsatzes  genau 
in  derselben  Weise  wie  beim  Martinofen,  aber  in 
weit  höherem  Maße,  weil  die  Schlacke  im  elek- 
trischen Ofen  außerordentlich  dünnflüssig  und 
somit  lßsungsfahig  ist;  die  in  der  oxydierenden 
Schlacke  gelösten  Metallsulfide  werden  dann 
spater  beim  Abschlacken  entfernt.  Nach  dem 
Aufbringen  der  Endschlacke  geht,  sowie  sie  zu 
schmelzen  beginnt,  sofort  wieder  ein  großer  Teil 
des  Schwefels  in  die  aufnahmefähige  Schlacke, 
aber  genau  wie  beim  basischen  Martinprozeß 
als  Eisen-  oder  Mangansultid.  Ob  hierbei  das 
vorhandene  Mangan  vorerst  das  Eisen  aus  der 
Schwefelverbindung  verdrängt,  ist  für  die  Praxis 
gleichgültig.  Auch  hier  ist  wieder  infolge 
der  höheren  Temperatur  und  der  erreichbaren 
größeren  Kalkbasizität  die  Wirkung  viel  kräftiger 
als  im  Martinofen.  Wird  das  Metallbad  keiner 
oxydierenden  Vorbehandlung  unterworfen,  so 
setzt  die  Entschwefelung  selbstverständlich  mit 
dem  Aufbringen  der  indifferenten  Endschlacke 
ein.  Während  der  nun  statthabenden  Desoxy- 
dationsperiode mag  wohl  eine  um  so  stärkere 
Ablagerung  von  Mangan-  bezw.  Eisensulfid  in 
der  Schlacke  erfolgen,  als  diese  Sulfide  in  dem 
sich  ausscheidenden  Mangan-  und  Eisenoxydul 
löslich  sind;  diese  Abscheidung  würde  aber  für 
das  Endresultat  bedeutungslos  sein,  da  die  Sul- 
fide als  solche  nach  Entfernung  der  Metalloxyde 
zweifellos  sich  sofort  wieder  nach  Maßgabe  des 
Lösungsvermögens  der  Schlacke  zwischen  Bad 
und  Schlacke  verteilen  würden.  Es  würde  außer- 
ordentlich schwierig  sein,  den  richtigen  Augen- 
blick, in  dem  das  Bad  am  wenigsten  Schwefel 
enthält,  zu  erfassen;  die  mehr  oder  weniger 
weitgehende  Entschwefelung  würde  dann  jeden- 
falls immer  ein  Zufallsresnltat  sein.  In  dem 
Augenblick  aber,  in  dem  die  Schlacke  inctnll- 
oxydfrei  geworden  ist,  beginnt  die  Bindung  des 
Schwefels  an  das  Kalzium,  und  da  infolge  der 
Eigenart  des  Verfahrens  eine  Veränderung  des 
Schwefelkalziums  ausgeschlossen  ist,  so  wird  er 
nunmehr  endgültig  in  der  Schlacke  festgehalten. 

Zahlreiche  Untersuchungen  über  den  Gang 
der  Entschwefelung  bestätigen  die  vorstehenden 
Ausführungen.  Die  Verringerung  des  Schwefel- 
gehalts  geht    zuerst   entsprechend   der  höher 
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werdenden  Schlackentcmperatur  ziemlich  schnell 
vor  8ich;  dann  bleibt  er  eine  Zeitlang  prak- 
tisch auf  gleicher  Höhe,  bis  die  Schlacke  frei  von 
Metalloxyden  geworden  ist,  was  man  daran  er- 
kennt, daß  sie  zu  einem  weißen  Pulver  zerfallt, 
und  erst  von  diesem  Augenblick  an  sinkt  er  wieder 
schnell  bis  zu  den  mitgeteilten  Endresultaten. 

Bei  dem  beschriebenen  Entschwefelungs- 
verfahren sind  nun  zwei  Punkte  von  gauz  be- 
sonderer Bedeutung  und  zwar: 

1.  die  Tatsache,  daß  die  Entschwefelung 
ohne  besondere  Maßregeln  erfolgt,  daß  sie  ge- 
wissermaßen eine  Begleiterscheinung  des  Des- 
oxydationsverfahrens ist.  Sie  geht  also  unter 
allen  Umstanden  vor  sich,  und  man  kann  ruhig 
sagen,  daß  es  unmöglich  ist,  in  im  Heroult- 
Ofcn  gut  durchgearbeiteten,  also  vollständig 
desoxydierten  Chargen  noch  nennenswerte  Mengen 
von  Schwefel  zurückzuhalten,  und  zwar  ganz 
ohne  Kucksicht  auf  einen  hohen  oder  geringen 
Schwefelgehalt  des  Rohmaterials; 

2.  die  Tatsache,  daß  die  Entschwefelung 
vor  sich  geht  ganz  unabhängig  von  der  sonstigen 
chemischen  Zusammensetzung  des  Metallbades, 
und  ohne  daß  dabei  die  anderen  Nebenbestand- 
teile des  Eisens  irgendwie  beeinflußt  werden. 
Das  ist  für  die  Eisenhüttenpraxis  in  mancher 
Beziehung  wichtig.  So  ist  es  z.  B.  für  den 
Großbetrieb,  in  dem  fertig  geblasene  Thomas- 
Chargen  dem  elektrischen  Ofen  zur  Fertig- 
stellung zugeführt  werden,  von  großem  Wert, 
zu  wissen,  daß  die  bekannte  chemische  Zusammen- 
setzung des  Thomasflußoisens  während  der  Knt- 
schwefelungsperiode  keine  Veränderung  erfahrt, 
sondern  als  Grundlage  für  die  Erreichung  der 
gewünschten  Zusammensetzung  benutzt  werden 
kann.  Martinwerke,  die  vermöge  des  niedrigen 
Phosphorgehalts  ihres  Einsatzes  in  der  Lage 
sind,  die  Chargen  einfach  bis  auf  den  gewünschten 
Kohlenstoff-  und  Mangangehalt  herunterzuarbeiten, 
können  die  Charge  im  elektrischen  Ofen  ohno 
irgendwelche  Zusätze  nachbehandeln.  Am  be- 
deutungsvollsten ist  aber  diese  Tatsache  für  das 
Gießereiwesen,  wenn  für  Temperguß,  Hart- 
guß, Gußeisen  mit  höherer  Festigkeit  oder  andere 
Spezialgüssc  ein  geringerer  Kohlenstoffgehalt  hei 
möglichst  wenig  Mangan  oder  Silizium  verlangt 


wird.  Ein  Gußeisen  von  solcher  Zusammen- 
setzung krankt  gewöhnlich  an  hohem  Schwefel- 
gehalt, sei  es  nun,  daß  dieser  von  kaltem  Gang 
bei  dem  Hochofen  herrührt,  oder  daß  er  dadurch 
hervorgerufen  wurde,  daß  man  mit  viel  Stahl- 
schrottzusatz unter  Aufwendung  eines  erheb- 
lichen Kokssatzes  im  Kupolofen  schmelzen 
mußte.  Bei  Nachbehandlung  im  elektrischen 
Ofen  kann  man  für  diesen  Verwendungszweck 
einfach  ein  minderwertiges  Roheisen  mit  wenig 
Mangan  und  Silizium  ohne  Rücksicht  auf  seinen 
Schwefelgehalt,  ja  sogar  Brandeisen  einschmelzen. 
Nachstehend  zwei  Analysenrcsultate  von  nach 
dieser  Richtung  angestellten  Versuchen,  die  für 
sich  selbst  sprechen: 

(  Mn  81  r  s  9 

s  %  %  %  \  \ 


nach  der  B*- 
handlang  im 
clrklr.  Ufrs 

0,496  0,005 
0,450  Sporen 


3,00  0,«9  2,17  0,468 
3,69       0,57       0,49  0,356 

Im  erstgenannten  Falle  wurde  der  Kohlen- 
stoffgehalt durch  Schrottzusatz  im  elektrischen 
Ofen  erniedrigt.  Diese  für  Gießereien  überaus 
wichtige  Tatsache  soll  hier  nur  angedeutet  und 
ein  weiteres  Eingehen  darauf  einer  späteren  be- 
sonderen Abhandlung  vorbohalten  werden. 

Die  überaus  weitgehende  Entschwefelung  im 
Heroult-Ofen  beruht  also  auf  den  in  ihm  bezw. 
nach  den  patentrechtlich  geschützten  Heroult- 
schon  Verfahren  leicht  erfüllbaren  Bedingungen 
der  Bildung  einer  äußerst  dünnflüssigen,  reak- 
tionsfähigen Schlacke  und  ihrer  vollständigen 
Befreiung  von  Metalloxyden;  sie  erklärt  sich 
also  ganz  und  gar  nach  den  bekannten  chemisch- 
metallurgischen  Grundgesetzen.  Die  vorstehen- 
den Ausführungen  dürften  dementsprechend  wohl 
den  Anspruch  darauf  machen,  als  eine  befrie- 
digende Lösung  der  Entschwefelungsfrage 
anerkannt  zu  werden.  Daß  aber  diese  Lösung 
gefunden  wurde,  ist  nicht  zum  mindesten  zurück- 
zuführen auf  ein  gemeinsames  Wirken  mit  Herrn 
Professor  Eichhoff  in  Charlottenburg,  dem  in 
erster  Linie  die  Ausbildung  des  Hernultschen 
Verfahrens  zuzuschreiben  ist  und  dessen  Ansichten 
und  Anregungen  mich  auch  in  Bezug  auf  die 
Entschwefelung  auf  den  eingeschlagenen  Weg 
verwiesen  haben. 


Zur  Deckung  des  Bedarfes  an  Manganerzen. 

Von  Ingenieur  Wilhelm  Venator. 


Seit  meiner  letzten  Veröffentlichung  über  den- 
selben Gegenstand*  haben  sich  die  Verhält- 
nisse auf  dem  Manganerzinarkte  wesentlich  ver- 
ändert. Die  zu  jener  Zeit  herrschende  Mangan- 
erznot,  welche  sich  allenthalben  fühlbar  machte, 
ist  vorüber  und  die  damals  als  außerordentlich 
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hoch  zu  bezeichnenden  Preise  der  Manganerze 
und  der  aus  denselben  hergestellton  Erzeugnisse 
sind  wieder  normal  geworden.  Wie  vorauszu- 
sehen war,  haben  die  Schwierigkeiten  im  Kau- 
kasus dazu  geführt,  daß  der  aussichtsvolle  in- 
dische Manganerzbergbau  in  kurzer  Zeit  durch 
das  tatkräftige  Vorgehen  der  englischen  Kapi- 
talisten   zu    einer    großen    Entwicklung  ge- 
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langte.  Der  Versand  an  kaukasischen  Mangan- 
erzen ist  1906  zurückgegangen*,  wahrend  die 
Erzeugung  der  indischen  und  brasilianischen 
Gruben  eine  bedeutende  Steigerung  erfahren  hat. 
Zurzeit  steht  Indien  bezüglich  der  Produktion 
an  erster  Stelle,  und  der  Wettbewerb  der  in- 
dischen Manganerzgruben  mit  denen  im  Kaukasus 
wird  ein  sehr  scharfer  werden.  Die  dortige 
Mißwirtschaft**  hat  sich  bald  gerächt  und  es 
erscheint  fraglich,  ob  der  Kaukasus  trotz  seiner 
in  bezug  auf  die  geologischen  und  Abbau- Ver- 
haltnisse überaus  günstigen  Vorkommen  seine 
frübere  Bedeutung  wiedererlangen  wird.  Der 
amerikanische  Markt  scheint  den  kaukasischen 
Erzen  bereits  verloren  gegangen  zu  sein.  Be- 
kanntlich stellten  sich  der  kaukasischen  Berg- 
werksindustrie große  Schwierigkeiten  entgegen, 
welche  trotz  der  größten  Bemühungen  der  be- 
teiligten Auslander  nicht  überwunden  werden 
konuten.  Der  Wert  der  ausgedehnten  Lager- 
statten hat  sich  keineswegs  verändert ;  der  Kück- 
gang  der  Industrie  ist  lediglich  durch  die 
eigenartigen  Verhaltnisse  in  dem  Gebiete  und 
durch  die  in  Rußland  herrschenden  unruhigen 
politischen  Zustande  zu  erklaren.**  Abgesehen 
von  den  bestandigen  Streiks  dor  Arbeiter,  den 
verworrenen  Besitzverhaltnissen,  der  unzuläng- 
lichen Organisation  des  Handels,  der  sich  haupt- 
sächlich in  don  Banden  einer  großen  Anzahl 
von  Griechen  befindet,  hat  besonders  der  ständige 
Eisenbahnwagenmangel  dazu  beigetragen,  daß 
die  aus  den  Gruben  geförderten  Erze  nicht  zur 
Verschiffung  kommen  konnten.  Während  zur  Zeil 
der  Unruhen  überhaupt  seitens  der  Eisenbahn- 
vcrwaltung  nur  375  Wagen  im  Januar  1906 
zur  Verfügung  gestellt  werden  konnten,  waren 
im  Herbste  1907  erst  wieder  150  Wagen  taglich 
erhältlich.  Der  normale  Verkehr  beansprucht  etwa 
240  Wagen  täglich.  Auch  die  wesentlich  er- 
höhten Arbeitslöhne  haben  die  Gestellung  und 
den  Transport  der  Erze  erheblich  verteuert. 
Wahrend  früher  für  die  Verladung  der  Erze  in 
die  Dampfer  etwa  1,45  Rbl.  bezahlt  wurde,  sind 
dafür  zurzeit  4,25  Rbl.  zu  zahlen.  Das  Ent- 
und  Beladen  einer  Waggonplattform  kostete 
sonst  2,25  Rbl.,  jetzt  müssen  dafür  5  Rbl.  ent- 
richtet werden.  Die  Verhaltnisse  im  Kaukasus 
während  der  Wirren  hat  A.  Kaysser  lebhaft 
geschildert.  Die  Kurzsicbtigkeit  der  Beteiligten 
—  Grubenbesitzer,  Eisenbabnverwaltung.  Ar- 
beiter —  hat  diese  im  Aufschwung  befindliche 
Industrie,  welche  Deutschland,  England,  Frank- 
reich, Oesterreich-Ungarn,  Nord -Amerika  mit 
Manganerzen  hätte  versorgen  können,  lahmge- 
legt und  den  Anstoß  gegeben,  daß  der  indische 
Manganerzbergbau  trotz  der  bedeutenden  Fracht- 
auslagen von  den  Gruben  zu  den  Hafen  erfolg- 
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reich  in  Wettbewerb  treten  konnte.  Es  sollen 
zwar  Bestrebungen  im  Gange  sein,  die  Verhält- 
nisse im  Kaukasus  zu  regeln.  Ob  sich  jedoch 
die  durch  die  Natur  des  Landes  bedingten  miß- 
lichen Verhaltnisse  innerhalb  kurzer  Zeit  ändern 
lassen,  ist  eine  andere  Frage.  Jedenfalls  ist 
das  Kapital  durch  die  Vorkommnisse  im  Kau- 
kasus abgeschreckt  worden  und  wird  sich  ab- 
wartend verhalten.  Da  sich  die  Zustände  vom 
Jahre  1906  wiederholen  können,  so  werden  die 
Beteiligten  schon  Mittel  und  Wege  finden,  um 
sich  von  der  kaukasischen  Manganquellc  unab- 
hängig zu  machen,  trotz  der  vorzüglichen  Quali- 
tät der  Erze. 

Der  Hanganerzberghau  behalt  nach  wie  vor 
seine  Bedeutung  für  die  europaische  Eisenindustrie, 
und  ihrer  regelmäßigen  Versorgung  mit  ge- 
eigneten Erzen  wird  besondere  Aufmerksamkeit 
geschenkt.  In  den  letzten  zwei  Jahren  sind 
einige  Lagerstätten  in  Ausbeutung  genommen 
und  auch  neue  Vorkommen  erschürft  worden. 

Im  Nachstehenden  sollen,  als  Ergänzung  der 
Arbeit,  vom  Jahre  1906,  die  wichtigsten  Ver- 
änderungen bezüglich  des  Manganerzbergbaues 
in  den  in  Frage  kommenden  Landern  erörtert 
werden.  Zur  Vervollständigung  der  Tabelle  II* 
gebe  ich  eine  Zusammenstellung  der  Weltpro- 
duktion  an  Manganerzen  für  die  Jahre  1903, 
1904  und  1905.**    (Siehe  S.  872.) 

Die  vollständigen  statistischen  Ausweise  für 
1906  liegen  noch  nicht  vor.  Im  allgemeinen 
stimmen  die  von  verschiedenen  Autoren  ange- 
führten Zahlen  überein.  Für  Rußland  wird  da- 
gegen für  1905  angegeben: 

in  der  „Mineral  InduBtrv"  .  .  524  995  t 
in  dorn  „Imperial  Bulletin"      .    357  79«  t 

Der  Verbrauch  an  Manganerzen  ist  allent- 
halben gestiegen  und  betrug  für  die  meistbetei- 
ligten Länder:  t»o.i        isw  im» 

t  «  t 

Deutschland  ....    260  568    303  110  309658 

England.  .....    232  682    213031    253  174 

Vereinigte  Stauten  .    148  881    111  666    261  146 

642  131    628  706    823  978 

1.  Brasilien.  In  Brasilien  hat  die  För- 
derung an  hochprozentigen  Manganerzen,  dank 
der  großen  Nachfrage  und  der  Güte  der  Erze, 
erheblich  zugenommen.    Dieselbe  betrug: 

1903    160  000  t 

1904    208  000  t 

1905   224  000  t 

Bemerkenswert  ist.,  daß  nach  neueren  Berichten 
in  dem  Ouro  Preto-Bezirke  erfolgreiche  Versuche 
bezüglich  der  Brikettierung  der  Erze  vorgenom- 
men werden.  Als  Bindemittel  dient,  nach  der 
Zerkleinerung  auf  1,5  mm  Korngröße,  nur  die  in 
dem  Erze  enthaltene  Feuchtigkeit.    Die  Pressen 

•  „Stuhl  und  Eisen*  1906  Nr.  2  8.  67. 
•*  .Bulletin  «f  tue  Imperial  Institut,-"  1907  Nr.  6 
S.  278. 
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28.  Jahrg.  Nr.  25. 


1901 

1M4 

190J 

» 

_ 

.* 

* 

.* 

« 

Jt 

t 

1  425 

112  100 

843 

70  800 

1  541 

118  500 

Oesterreich  

6  179 

-  - 

10  189 

13  788 



Ii  100 

62  820 

485 

3  480 



IUI  92« 

4  960  200 

208  260 

1!  135  980 

224  377 

6  656  540 

201  500 

82 

1 1  400 

112 

II  120 

20 

7  060 

84 

17  110 

2  324 

1  324 

21  070 

495  420 

1 7  683 

365  380 

12  183 

244  «00 

Frankreich  

11  588 

233  520 

1 1  254 

223  780 

6  751 

1 58  980 

47  1)94 

509  Kiu 

52  886 

578  680 

51  463 

585  540 

52  485 

» :uo 

224  080 

8  549 

102  940 

8  171 

97  220 

831 

13  120 

8  897 

87  400 

14  706 

282  «80 

23  12« 

1  930 

46  540 

2  836 

68  7«0 

5  384 

117  380 

174  562 

3  030  «00 

152  707 

2  592  «40 

257  970 

4  96«  180 

500  OOO 

r»61ß 

76  560 

4  324 

72  080 

11  162 

170  920 

71 

4  200 

199 

11  400 

56 

3  300 

458  948 

9  1 78  960 

485  228 

9  704  560 

357  796 

9  345  2«0 

2U  194 

363  660 

18  732 

104  740 

2«  020 

149  5o0 

2  576 

47  520 

2  47, 

4»  500 

2  150 

43  060 

Vereinigte  Staaten  .  .  . 

2  870 

113  860 

3  197 

120  800 

4  184 

1«4  780 

1  £  =  20  Jt. 


arbeiten  mit  einem  Drucke  von  lf»,6  kg  a.  d.  qmm 
und  erzeugen  tilglich  100  t  Briketts  im  Gewichte 
von  790  g.  Die  Briketts  sollen  Stöße  und 
hohe  Temperatur  ertragen,  ohne  auseinander  zu 
fallen.** 

Nach  einem  Berichte  des  Kaiserlichen  Gene- 
ralkonsulates in  Rio  de  Janeiro  sind  in  den  Jahren 
1901  bis  1905  nachstehende  Mengen  Mangan- 
erze ausgeführt  worden  nach: 

TtouUcb-      V.Bg-  Vrr. 


lysen  von  kanadischen  Erzen  finden  sich  im 
„Bulletin  of  the  Imperial  Institute»:* 


t         i  «  t  i 

1901...  56  26  020  52  084  10  198  4  970 
1903.  .  .  9058  30  593  78  880  38  695  «300 
1905...    9013    65  426    88  880    36  270    13  788 

Vorübergehend  hat  die  Produktion  bezw.  der 
Versand  eine  Einbuße  erlitten,  da  die  bra- 
silianische Zentralbabn  nicht  genügend  Wagen 
stellen  konnte.  Dieser  Rückgang  soll  dadurch 
weniger  fühlbar  geworden  sein,  daß  die  Preise 
erheblich  gestiegen  sind.  Wie  festgestellt  wurde, 
soll  die  Abnahme  im  Jahre  1906  gegen  190.r» 
103  406  t  betragen  haben.  Der  Wert  der  Aus- 
fuhr in  1906  ist  entsprechend  auf  2676000  Pa- 
piermilreis  zurückgegangen.  Erwähnt  sei.  daß 
das  Vorkommen  in  Matto  Grosso  sehr  günstig 
gelegen  ist  und  günstige  Aussichten  bietet.  Die 
Erze  können  unter  Umstanden  auf  dem  Paraguay- 
Flusse  verschifft  werden. 

II.  Canada.  In  Canada  haben  sich  die 
Verhältnisse  nicht  wesentlich  geändert,  und  dieses 
Land  kommt  kaum  für  Manganerze  in  Betracht. 
An  einzelnen  Stellen  sind  unbedeutende  Vor- 
kommen. In  Albert  County  bei  Dawson  Settle- 
ment  soll  unmittelbar  unter  dem  Rasen  ein  1,8  m 
mächtiges  Lager  von  Wad  ausgebeutet  werden, 
welcher  getrocknet  und  brikettiert  wird.  Ana- 

•  .Mineral  Industry*  190«  8.572. 
**  „Bulletin  of  the  Imperial  Institntc'  1907  Nr.  3 
8.  28«. 


!  MdU,  Mn 
%  % 


TrtO,  SIO, 


* 


-  '  0,12  2,91  - 

—  35,5o'l0,—  — 


Morrison    Mine,  Loch 
i      Lomood,  Cape  Bre- 
ton Co   91,84 

|  Boularderio  Island,  Cape 

Breton  Co   44,33 

;  Londonderry,  Colchester 

Co   67,10    —  |   —     4,08  — 

Tennv  Cape,  Hants  Co.  «5,54    —     1.18  3.27  0.34 

Cbeverie,  Hants  Co..  .  90,l5j5«,97   2.55  2,80  0.45 

Sprin^ville,  Pictou  Co.  .  114,41   9,10  48,22    —  0.02 

Dawson  Settlement,  Al- 
bert Co   —  [45.81 

Markhamville,  King's 

Co   97.251  — 

Quaco  Head,  St.  John  s 


13.65  5,30  0,05 
0,85:    -  -, 


i  1,54  58,20  2.19  8,37  0,02 


III.  Chile.  Die  Förderung  von  Mangan- 
erzen ist  von  17  110  t  im  Jahre  1903  auf 
1324  t  im  Jahre  1905  heruntergegangen. 

IV.  Columbien.  Für  dieses  Land  liegen 
keine  neuen  Ziffern  vor;  größere  Mengen  werden 
nicht  mehr  gewonnen. 

V.  Cuba.  Nach  der  „ Mineral  Industry*  sind 
im  Jahre  1 904  83  1 52 1  gefördert  worden,  wahrend 
das  ^Bulletin  of  the  Imperial  Institut«*  nur 
12  133  t  verzeichnet.  Obschon  die  größte  Grubr 
im  Jahre  1 905  den  Betrieb  eingestellt  hat.  90II 
noch  eine  Zukunft  für  den  Manganerzbergbau  dort 
sein,  da  in  dem  San  Maestro-Gebirge  ausgedehnte 
Lagerstätten  vorhanden  sein  sollen. 

VI.  Deutschland.  Auch  in  Deutschland 
haben  sich  die  Verhältnisse  nicht  wesentlich  ge- 
ändert. Die  Gewerkschaft  Fernie  in  Gießen  ist 
nach   Ueberwinduug   einiger  Betriebsschwierig- 

♦  8.  284. 
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keiten  wieder  in  regelmäßige  Förderung  ge- 
treten und  hat  eine  solche  von  800  t  und  mehr 
Manganerzen  täglich  erreicht.  Dieses  Unter- 
nehmen war  in  der  Lage,  den  Manganpreisen 
entsprechende  Ausbeuten  zu  verteilen. 

Trotz  der  regen  Nachfrage  nach  deutschen 
manganhaltigen  Erzen  finden  die  Thüringer.  Bieden- 
kopfer und  Odenwalder  Vorkommen  noch  immer 
geringes  Interesse.  Diese  Lagerstätten  finden 
verschiedene  Beurteilung;  in  Laisa  sind  weitere 
Aufschlußarbeiten  gemacht  worden.  Die  Erze 
aus  diesen  Lagerstätten  enthalten  größere 
Mengen  Kieselsäure;  da  sich  dieselben  jedoch 
anreichern  lassen,  so  ist  eine  Ausbeutung  der 
jedenfalls  sehr  ausgedehnten  Lagerstätten  m.  E. 
nach  aussichtsvoll.  Im  Odenwald  hei  Wald- 
michelbach steht  die  Grube  von  de  Wendel  noch 
in  Förderung.  Die  erzeugten  Erze,  etwa  1 5  Waggon 
täglich,  werden  mittels  einer  Drahtseilbahn  in 
eine  am  Bahnhof  liegende  Trockenanlage  ge- 
schafft, dort  getrocknet  und  zum  Versand  ge- 
bracht. Wenn  auch  der  Gehalt  an  Mangan  nicht 
sehr  hoch  ist,  so  eignen  sich  die  Erze  als  Zu- 
schlagsmaterial und  bilden  eine  Manganquelle  für 
Thomaseisen.  Im  Waldmichelbacher  Bezirke  sind 
noch  mehrere  Gruben  außer  Betrieb.  Nach 
Chelius  verdienen  diese  Vorkommen  auch  Be- 
achtung und  es  wäre  sehr  zu  wünschen,  wenn 
die  bereits  nachgewiesenen  Vorkommen  gründ- 
lich untersucht  würden. 

Die  oft  geäußerte  Befürchtung,  daß  die 
Lagerstätte  bei  Waldmichelbach  bald  abgebaut 
sein  wird,  hat  sich  nicht  bewahrheitet  und  es 
ist  anzunehmen,  daß  der  Betrieb  noch  lange 
Zeit  aufrecht  erhalten  werden  kann.*  Wenn 
auch  in  größeren  Teufen  das  Wasser  zu  schaffen 
macht,  so  ist  anderseits  das  Manganerz  von 
vorzüglicher  Beschaffenheit. 

Von  den  Gruben  in  der  Nähe  von  Binger- 
brück** wird  berichtet,  daß  der  Betrieh  so  flott 
geht,  daß  die  Lagerplätze  stets  leer  sind.  Täg- 
lich sollen  etwa  25  Waggon  Erze  zum  Versand 
kommen.  Neuere  Aufschlüsse  im  Bingenvahle 
sollen  gute  Ergebnisse  gebracht  haben,  so  daß 
ein  neuer  Stollen  getrieben  und  die  Belegschaft 
vermehrt  werden  soll. 

Die  Lagerstätten  Thüringens  werden  nur  in 
geringem  Umfange  ausgebeutet,  obschon  die  Nach- 
frage nach  diesen  Erzen  andauernd  eine  rege 
war.  Da  Thüringen  eigentliche  hochprozentige 
Erze  liefert,  so  ist  es  sehr  zu  bedauern,  daß 
die  dortigen  V  orkommen  nicht  in  größerem  Um- 
fange ausgebeutet  werden.  Auch  diese  Vor- 
kommen werden  sehr  verschieden  beurteilt.  Es 
dürfte  interessieren,  daß  H.  Crodner  bereits 
im  Jahre  1843  in  einer  Abhandlung***  sagt: 

•  „llrzbergnan"  1907  S.  390. 
•*  .Erzbergbau*  1U07  S.  441. 
***  „liebe  reicht   der    geognoHtischen  Verhältnisse 
Thüringens  und  des  Harze«.    Gotha,  Justus  Perthes." 


„Die  Tiefe,  bis  in  welche  die  Mangangänge  nieder- 
setzen, ist  noch  nirgends  erreicht,  und  die  so  oft 
wiederkehrende  Ansiebt,  daß  sie  in  größerer 
Tiefe  abschneiden,  keineswegs  bestätigt.  Am 
Rumpeisberg  und  am  Mittolberg  sind  Gänge  in 
einer  Länge  von  500  bis  600  Lachter  bekannt/ 
Oedner  gibt  an,  daß  die  Braunsteingewinnung 
etwa  22  000  Ztr.  pro  Jahr  betragen  habe.  Auf 
dieser  Höhe  wird  sich  die  Produktion  wohl  gehalten 
haben.  Seit  60  Jahren  dürften  daher  wohl  bereits 
1  320  000  Ztr.  hochhaltiger  Erze  den  Lagerstätten 
entnommen  sein.  Ich  hatte  im  vorigen  Jahre 
Gelegenheit,  den  Betrieb  einer  Grube  zu  sehen 
und  mir  ein  Urteil  über  die  Lagerstätte  zu  bilden. 
Dieser  Betrieb  erinnert  an  die  Bergbauverhält- 
nisse des  Mittelalters,  besonders  die  Methode 
der  Aufbereitung.  Oredner  bemerkt,  daß  er 
den  Braunstein  in  einer  Teufe  von  300'  etwa 
5  Fuß  mächtig  habe  anstehen  sehen.  Ein  ratio- 
nell betriebener  Bergbau  in  Thüringen  dürfte 
ohne  Zweifel  die  Produktion  an  Mangauerzen 
erhöhen.  Doch  sei  bemerkt,  daß  erhebliche 
Mengen  selbstverständlich  von  dort  nicht  zu 
erwarten  sind.  Warum  liegen  aber  in  unserem 
Vaterlande  Erze,  die  wir  vom  fernen  Auslande 
herbeischaffen  müssen,  unverwertet,  trotz  aller 
Bestrebungen,  den  deutschen  Bergbau  zu  heben  ? 

Der  folgende  Fall  beleuchtet  auch  die  Ver- 
hältnisse im  deutschen  Manganerzbergbau.  Im 
vorigen  Jahre  hat  eine  englische  Gesellschaft, 
„The  Oberrosbach  Mining  Co.",  die  bekannten 
Gruben  in  Oberrosbach  bei  Friedberg  erworben 
und  ist  damit  beschäftigt,  umfangreiche  Neu- 
anlagen —  Schächte,  Elektrizitätswerk,  Wasser- 
haltung —  zu  errichten.  Ueber  diese  Gruben 
ist  ein  umfangreicher  Bericht  seitens  eines  fran- 
zösischen Ingenieurs  erstattet  worden.  Der- 
selbe gibt  die  Erzvorräte  wie  folgt  an: 

1.  30OO  t  Fördergut  auf  der  Halde, 

2.  300000  t  vorgerichtetes  Erz, 

3.  2  300000  t  wahrscheinlich  vorhandenes  Erz. 

Der  Durchsehnittsgehalt  der  Erze  wird  wie 
folgt  angegeben: 

\  % 

Eisen    ....    33,05       Waaser  .  ...  11,5 
Mangan    .  .   .    17,28       Phosphor  ...  0,21 
Kieselsäure  .  .    2«,00       Rückstand   .  .  11,5 

Von  diesem  Erze  sind  bereits  16000  t  ge- 
fördert worden,  welche  einen  Gewinn  von  9  ,M> 
f.  d.  Tonne  gebracht  haben.  Mit  den  geplanten 
Einrichtungen  sollen  jährlich  30  000  bis  40  000  t 
abgebaut  werden  können. 

Die  Erze  werden  anf  nachstehender  Basis 

verkauft:  35  °io  Kisen,  13.5  °/o  Mangan,  15  °/o 

Rückstand,  10  °/o  Wasser. 

±  0,25  .*  für  das  «;u  Fisen, 
±  0,5.r>  „     .     ,     .  Mangan, 
•  0,10  „     ,     „     .  Rückstand. 

Wasser  über  10  °/o  vom  Gewichte  abgezogen. 
Die  finanziellen  Ergehnisse  der  Gesellschaft  sind 
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abzuwarten ;  es  liegt  jedoch  kein  Grund  vor  an- 
zunehmen, daß  keine  Erfolge  erzielt  werden. 
Auch  diese  Erze  finden  schlanken  Absatz. 

Ich  wiederhole,  daß  Deutschland  genug  Lager- 
stätten des  „Salzes  für  die  Eisenindustrie*  be- 
sitzt, deren  Ausrichtung  für  don  „Fall  der  Not* 
geboten  ist.  Für  die  Erze  zur  Herstellung  des 
Ferromangans  wird  Deutschland  wohl  auf  das 
Ausland  angewiesen  sein.  Sollte  es  jedoch*  der 
Elektronietallurgiogclingen,  hochkiesclige  Mangan- 
erze ohne  vorherige  Aufbereitung  aufFerroinangan- 
8ilizium  zu  verarbeiten,  so  wird  auch  der  Laisaer 
Bezirk  größere  Beachtung  finden.  Wenn  diese 
Vorkommen  in  England  lagen,  würden  sie  wohl 
langst  im  Betriebe  sein. 

VII.  England.  Auch  die  allerdings  unbe- 
deutenden englischen  Vorkommen  haben  infolge 
der  Mangannot  erneute  Beachtung  gefunden. 
Eine  mit  größerem  Kapital  arbeitende  Gesell- 
schaft hat,  trotz  der  geringwertigen  Erze,  1 5  °o 
Dividende  bezahlen  können.**  Der  Bezirk  Rhiw, 
nahe  bei  Pwollhcli,  Nordwales,  ist  der  einzige, 
in  welchem  sich  nennenswerte  Manganablage- 
rungen finden.  Beinahe  zwei  Drittel  der  Mangan- 
erzproduktion Englands  kommt  aus  den  der  be- 
sagten North  Wales  Iron  and  Mangauese  Co. 
Ltd.  gehörigen  Gruiten.  Zurzeit  sind  zwei  Gruben, 
Nant  und  Benallt,  im  Betrieb,  aus  welchen  teils 
im  Tagebau,  teils  durcli  Tiefbau  Maugancrze  ge- 
fördert werden.  Innerhalb  von  12  Monaten  wurden 
19  300  t  Erz  gefördert,  welche  in  England  (Mid- 
land) abgesetzt  oder  nach  Antwerpen  und  Ham- 
burg verfrachtet  wurden.  Obschon  die  Erze 
nur  30 Mangan,  7  bis  10  °>  Eisen,  0,03  bis 
0,55  °/o  Phosphor  und  18  7»  Kieselsaure  ent- 
halten, lohnt  sich  der  Abbau,  und  es  scheint, 
als  ob  die  wieder  in  Betrieb  gesetzten  Gruben 
dauernde  Ausbeute  versprechen. 

VIII.  Fr  a u k  r  e i  c  h.  Die  Lagerstatten  Frank- 
reichs liefern  nach  wie  vor  nur  unbedeutende 
Mengen  von  Manganerzen:  in  den  letzten  Jahren 
ist  gegen  früher  ein  kleiner  Ausfall  in  der  För- 
derung zu  verzeichnen. 

IX.  Griechenland.  Die  Gewinnung  ist 
ziemlich  auf  der  früheren  Höhe  geblieben. 

X.  Indien.  Der  wachsenden  Bedeutung  der 
indischen  Manganvorkommen  entsprechend  sind 
seitens  englischer  Geologen  ausführliche  Beitrage 
geliefert  worden,  von  welchen  ein  Artikel  im 
„Bulletin  of  the  Imperial  Institute"  :f  »Manga- 
nese  Gros,  their  uses.  occurrence  and  produetion« 
besonders  zu  erwähnen  ist.  Der  Verfasser  gibt, 
ahnlich  der  Veröffentlichung  in  dieser  Zeitschrift, 
Mitteilungen  über  die  Vorkommen  der  Welt  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  indischen,  über 
welche  11105  nur  wenig  bekannt  war. 


Dieser  Abhandlung  entnehme  ich  die  folgende 
Tabelle  über  die  Erzeugung  von  Manganerzen 
wahrend  der  letzten  neun  Jahre  : 
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87  12*. 

1900 

92  458 
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127  814 
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89  609 
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1902 

IM»  171 

15T  780 

UKW 

«3  452 

101  554 

171  eoc 

1904  ' 

53  1199 

85  034 

11  564 

150  297 

1 9or> 

(IH  095 

159  950  i 

30  -tfl 

i 

40 

253  93« 

i!*ot; 

1 1 7  380 

320  759 

50  073 

7  514 

495  729 
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.: 

Diese  Zahlen  sprechen  für  die  Entwicklung 
des  indischen  Borgbaues,  für  die  Nachhaltigkeit 
der  Lagerstatten  und  für  die  Energie,  mit  wel- 
cher die  Englander  die  Wirren  im  Kaukasus  zu 
benutzen  verstanden  haben.  Indien  steht  nun- 
mehr mit  einer  jahrlichen  Erzeugung  von  rund 
500  000  t  an  der  Spitze. 

Der  indische  Manganerzbergbau  ist  erst 
15  Jahre  alt  und  beschrankte  sich  zunächst  auf 
die  Ausbeutung  der  Lagerstatten  im  Staate  Vi- 
zianagram,  nahe  dem  Bengalischen  Meerbasen 
nördlich  von  der  Präsidentschaft  Madras.  In 
neuerer  Zeit  liefern  jedoch  die  ausgedehnten 
Vorkommen  in  den  Zentralprovinzen  und  beson- 
ders in  den  Bezirken  Nagpur,  Bhandara,  Ba- 
laghat,  Chindwara,  Jabalpur.  Gwalior,  Kh&ira- 
garh  und  Kalahandi  die  größten  Mengen  Erze. 
Meistens  kommt  das  Erz  in  linsenförmigen 
Massen  und  Bändern  in  Quarzit,  Schiefer  und 
Gneis  vor.  Die  Lagerstätten  sollen  durch  Zer- 
setzung manganhaltiger  Granate  entstanden  sein. 
Im  allgemeinen  erstrecken  sie  sieb  auf  große 
Entfernungen  hin  und  führen  ein  Gemenge  von 
Braunit  und  Psilomelan.  Da  die  Gruben  ab- 
gelegen sind,  so  sind  die  Eisenbahnfrachten 
sehr  hohe.  Zurzeit  lohnen  daher  nur  die  Vor- 
kommen eine  Ausbeutung,  welche  günstig  liegen 
und  hochprozentige  Erze  führen.  An  Fracht 
sind  zu  zahlen  nach  Bombay  (etwa  800  km- 
9  sh  6  d  und  nach  Kalkutta  (1120  km)  13  sh 
f.  d.  Tonne. 

Da  die  Vizianagramgruben  naher  an  der 
Küste  liegen,  so  können  aus  diesem  Bezirke 
auch  geringhaltigere  Erze  gewonnen  und  ver- 
frachtet worden.  Außer  den  genannten  Vor- 
kommen sind  auch  solche  in  den  Laterlten  in 
Belgaum,  Satara,  Jabalpur,  Mysore  erschürft 
worden.  Von  der  größten  Bedeutung  für  einen 
sehr  lohnenden  Betrieb  ist  es,  daß  alle  Lager- 
statten durch  Tagebau  bearbeitet  werden  können 
Das  Erz  wird  im  Steinbruchbetriebe  gewonnen 
und  zwar  mittels  Handbohrcr  und  Brechstange. 
Da  zum  Handscheiden  meistens  Kinder  und 
Weiber  benutzt  werden,  so  sind  die  Gestehungs- 
kosten sehr  gering. 
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In  Berücksichtigung  der  großen  Wichtigkeit 
für  die  deutsche  Eisenindustrie  und  der  bisher 
spärlichen  Veröffentlichungen  werde  ich  ein- 
gehendere Mitteilungen  über  die  Vorkommen 
machen  und  besonders  das  reichhaltige  Analysen- 
material  zusammenstellen. 

1.  Zentrale  Provinzen. 

Die  bedeutendsten  Lagerstfitten  befinden  sich 
in  dem  Ramtek  Tahsil  im  Staate  Nagpur.  Dort 
wird  Erz  in  ungefähr  17  Ortschaften  im  Tage- 
bau gewonnen.  Das  unter  dem  Namen  Nagpur- 
erz zur  Ausfuhr  gelangende  Erz  hat  folgende 
durchschnittliche  Zusammensetzung: 

Mn    .  .    61  bis  54°/.       8iO.  .  .  .    5  bis  9> 
Fo.  .  .     5   „     8  „        P  .  .  .   0,05   »  0,12  o0 


Ueber  die  Vorkommen  in  dem  Sausar  Tahsil 
des  Chindwarabezirkes  hat  L.  L.  Fermor  be- 
richtet, Analysen  machen  lassen  und  nach- 
stehende Zusammenstellung  gegeben: 


i 

Kaehi 
Dh»o» 

_  \ 

11 

Laasan- 
war« 

%  _ 

IM 

Oal- 
mukh 

\ 

IV 
Sltapar 
\ 

V 

Oowari 
Warhona 

_  % 

Mn  

54,73 

50,41 

54,98 

54,97 

53,59 

Fe  

5,- 

11,77 

6,19 

6,89 

5.- 

SiO*  .... 

6,99 

4,86 

10,63 

6,95 

6,21 

P  

0,07 

0,20 

0,04 

0,06 

0,07 

ILO  .... 

0,17 

0,39 

0,32 

0,31  , 

John  Birkinbine  veröffentlicht  weitere  Ana- 
lysen : 


I 

Kachl  l>h.o« 
% 

II 

Lakhanwara 
% 

III 
Oaimukb 
% 

 % 

Oowari  Warhona 
% 

Mn  .  .  . 
Fo  .  .  . 
SiO,  .  . 
|P    .  .  . 

58,05-56,82  51,87 
2,82—  5,30  4,92 
1,10—  9,02  16,27 
0,04-  0.135  0.033 

57,51 
6,02 
4,63 
0,153 

56,68  54,20 
6,21  6,- 
7,68  9,75 
0,078  0.036 

54,94  53,90 
5,28  6,10 
7,33  8,37 
0,072  0,055 

51,82—50,45  47,45 
1,31—  8,83  3,55 
1,45—10,1  13,65 
0,03-  9,9  0.122 

Die  Erze  aus  Ghote  enthalten: 

Mn   .  .  .  49,55o/o  48,62  49,48  °/0 

Fo    .  .  .  7,7 1  „  8,17  „  8,25  . 

SiO«.  .  .  8,74  »  6,28  „  4.60  „ 

P  .  .  .  .  0,28  ,  0,276  „  0,306  . 

Kaehi  Dhana:  In  diesem  Bezirke  kommen 
die  bedeutendsten  Ablagerungen  vor,  welche  Ab- 
messungen von  etwa  360  in  Lange,  1 30  m  Mäch- 
tigkeit, 15  m  Abbauhöhe  aufweisen. 

Gowari  Warhona:  Mehrere  Versuchsschlichte 
haben  das  Vorhandensein  eine«  Lagers  von  etwa 
2  m  Mächtigkeit  auf  eine  streichende  Länge  von 
etwa       engl.  Meile  nachgewiesen. 

Sitapar:  Hier  bildet  das  Lager  einen  kleinen 
Hügel:  23  m  lang,  20  m  machtig,  8  m  Abbau- 
höhe. 

Gaimukh:  Das  Erz  kommt  in  einer  Aus- 
dehnung von  50  m  Länge,  20  111  Mächtigkeit  vor 
und  ist  am  Ausgehenden  nachgewiesen. 

Lakhan wara:  Diese  Grube  liegt  etwa  250  m 
westlich  von  Gaimukh. 

Vorstehend  aufgeführte  Lagerstätten  sind 
erst  seit  1903  bearbeitet  worden,  es  ist  noch 
nicht  festgestellt,  ob  alle  den  Abbau  lohnen 
werden.  Wogen  der  Entfernung  von  50  Meilen 
von  der  EiBenbahn  können  nur  hochprozentige 
Erze  verfrachtet  werden.  Die  Analysen  zeigen 
allerdings  geringe  Gehalte  an  Phosphor  und 
Kieselsäure.  Die  Steigerung  in  der  Produktion 
der  Zentraiprovinzen  nuf  320  000  t  im  Jahre 
1900  zeigt,  daß  hier  wohl  die  mächtigsten  Vor- 
kommen liegen. 

Neuerdings  sind  im  Mysorc-Bezirk.  bisher  als 
goldführend  bekannt,  auch  Manganerzlagerstfilten 
entdeckt  worden  in  einer  Entfernung  von  etwa 


„ Mineral  Resources  of  tho  U.  S."  1!>05  8.  107. 
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20  Meilen  nordwestlich  von  der  Eisenbahnstation 
Sbimoga  der  South  Mahratta  Railway.  Hier 
kommt  das  Erz  in  Massen  bis  zu  mehreren 
Tonnen  schwer  vor  und  ist  in  Laterit-Lehm 
eingebettet. 

Das  Erz  wird  in  drei  Sorten  verschifft: 
1  11  111 

Mu   53,72  °/o    43,29  o  0  32,76% 

Ff   5,55  „     11,79  .     14.28  „ 

Si<>;   —  1,00  „ 

P   —  <>,05  „  — 

Die  Kracht  zum  Hafen  beträgt  etwa  16  sh 
f.  d.  Tonne. 

Sehr  hochprozentiges  Erz.  enthaltend  55,69°/o 
Mangan,  2,98  °/0  Eisen.  0,53  °/e  Kieselsäure, 
0,015  °/o  Phosphor,  soll  in  Mengen  von  5000  t 
monatlich  zu  Ausfuhr  gebracht  werden. 

Diese  Vorkommen  in  Mysore  stehen  in  Zu- 
sammenbang mit  den  in  den  letzten  Jahren  er- 
schürften Lagerstätten  in  Portugiesisch- In- 
dien, deren  Ausbeutung  nunmehr  auch  eifriger 
betrieben  wird.  Es  sollen  in  Goa  bereits 
30  Gruben  sich  in  den  Händen  von  sechs  Kon- 
zessionären belinden,  welche  den  Abbau  betreiben 
wollen.  Von  welcher  Bedeutung  diese  Manganerz- 
funde für  die  kleine  Kolonie  geworden  sind,  ist 
daraus  ersichtlich,  daß  währenddes  Jahres  1906  07 
bereits  etwa  15  000  t  Erze  in  einem  deklarierten 
Werte  von  283  700  Rs.  verschifft  wurden.  Der 
in  Frage  kommende  Hafen  ist  Murmagao, 
welcher  auch  der  Verschiffungshafen  für  Man- 
ganerze aus  britisch  •  indischen  Bezirken  ist 
(Distrikte  Bellary  und  Helgauin  und  Staat  My- 
sore). Aus  letzterem  sind  in  demselben  Zeit- 
raum etwa  60  000  t  zur  Ausfuhr  gebracht  wor- 
den. Der  genannte  Hafen  dürfte  für  die  Ver- 
schiffung von  Manganerzen  in  den  nächsten  Jahren 
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von  größerer  Bedeutung  werden  und  wird  be- 
reits von  den  Dampfern  der  Deutsch-Ostafrika- 
Linie  regelmäßig  angelaufen. 

Nach  den  bisher  gemachten  Aufschlüssen  und 
den  Ergebnissen  des  Abbaues  der  indischen  Lager- 
statten steht  es  zu  erwarten,  daß  die  Erze  in- 
discher Herkunft  auch  für  Deutschland  größere 
Wichtigkeit  erlangen  werden  und  daß  der  Schwer- 
punkt der  gesamten  Manganerzgewinnung  sich 
nach  Indien  legen  wird.  Da  die  englische  Re- 
gierung den  Bergbau  kräftig  unterstätzt  und  die 
Bahnen  Ihr  möglichstes  tun,  um  die  Grubenbesitzer 
durch  niedrige  Frachten  in  die  Lage  zu  setzen, 
mit  den  kaukasischen  Erzen  in  Wettbewerb  zu 
treten,  so  ist  eine  gedeihliche  Entwicklung  des 
indischen  Manganerzbergbaues  zweifellos.  In 
der  letzten  Zeit  sollen  viele  Grubenfelder  er- 
worben sein,  so  auch  von  der  Carnegie  Steel  Co.* 

In  Japan,  Java,  Italien  sind  keine  nennens- 
werten Veränderungen  eingetreten,  obschon 
Japan  und  Italien  eine  erhöhte  Produktion, 
11621  t  bezw.  5384  t,  in  1905  aufzuweisen 
haben.  Ueber  die  javanesischen  Vorkommen  wird 
berichtet,  daß  in  den  Regentschaften  Pengas  ih 
und  Nanggolau  etwa  500  t  im  Jahre  gefördert 
werden.  Ueber  Djokjoharta  sollen  1905  1600  t 
ausgeführt  worden  sein. 

XI.  Oesterreich.  Auch  in  diesem  Lande 
ist  die  Gewinnung  von  Manganerzen  von  6179  t 
in  1908  auf  10  189  t  in  1904,  13  "88  t  in  1905 
und  13  402  t  in  1906  gestiegen.  Besonders  die 
Gruben  in  Jacobeny,  Bukowina,  liefern  eigent- 
liche Manganerze,  welche  in  einer  maschinellen 
Aufbereitungsanlage  angereichert  werden.  Da 
kürzlich  in  dieser  Zeitschrift  eine  dieses  Vor- 
kommen behandelnde  Arbeit  erschienen  ist,** 
so  beschränke  ich  mich  auf  diese  Angaben. 

Von  den  in  Oesterreich  1906  verschmolzenen 
Manganerzen  stammten :  *♦♦ 


aus  Krain   4  080  t 

.  Rußland   16  735  t 

.  Maicdonien   7  797  t 

»  Englisch-Indicn    ...  C  563  t 

.  liosnien   5  5*2  t 

.  der  Türkei   1  303  t 

,  Griechenland   529  t 


41  589  t 

XII.  Rußland.  In  Ergänzung  der  ein- 
leitend gemachten  Mitteilungen  sei  noch  an- 
geführt, daß  sich  mehrere  Gesellschaften  zur 
Ausbeutung  der  russischen  Manganvorkommen 
gebildet  haben,  so  die  Pyrolusit- Akt. -Ges.  in 
Beuthen  unter  Beteiligung  der  Akt. -Ges.  für 
Montan  •  Industrie  in  Berlin,  der  Donnersmarck- 
hütte.  der  Eisen-  und  Kohlenwerke  Akt.-Ges. 
und  der  Eisenerz-Gesellschaft  in  Frankfurt  a.  M. 


•  „Chem.  Ztg."  Ut07  Nr.  5  8.  1192. 
••  Vergl.  „Stahl  und  Eisen'   190s  Nr.  Iß  8.  543. 
•♦*  „Ungarische    Montan-Industrie-   und  HandelB- 
Zeitung-  1W7  Nr.  22  S.  3. 


mit  einem  Kapital  von  1,5  Millionen  Mark.  Die 
auszubeutenden  Gruben  liegen  bei  dem  Dorfe 
Krasnogrigorewka  im  Gouvernement  Ekate- 
rineuburg.* 

Eine  in  Genf  gegründete  Gesellschaft  „La 
Sociale'  anonyme  de  Manganese  Russe'  beabsich- 
tigt, Gruben  in  Jllinka,  Gouvernement  Jekate- 
rinoslaw auszubeuten.  Akt.-Kapital  1  200000 Fr.** 

An  dieser  Stelle  gebe  ich  noch  einige  Ana- 
lysen südrusslscber  Erze: 

1.  Krasnogrigorewka.       2.  Gorodietsche. 


% 

Mangan   .  . 

54  bis  56 

I.  Sorte  .  . 

M 

bis*53 

Phosphor .  . 

0,0175 

II.  „ 

37 

Schwefel  .  . 

III.     .      .  . 

34 

-  37 

3.  Zusammensetzung  der  sog.  „Drobka". 

% 

ILO    .  .  . 

Glübverlust 

.  .  2,10 

0,06 

PsO»  .  .  . 

0,46 

AUO.     .  . 

.  .  1,40 

0,16 

FeiOi  .  .  . 

.  .  0,43 

CaO 

0,74 

4.  Er* 

aus  dem  Dorfe  Jljinekoj 

e. 

% 

% 

Mangan 

.   .  43 

Phosphor  . 

■  i 

.  0,17 

Kieselsaure 

.   .  .  14 

6,00 

5. 

Erz  aus  Tomakowka, 

\ 

% 

H,0    .  . 

.  .  1,09 

8iOt   .  .  . 

9,15 

Olabrorlust 

.  .  5,77 

SO,    .  .  . 

• 

0,14 

0,54 

Mn  .  .  . 

MgÜ  .  .  . 

0,1 1 

A1»0,  .  .  . 

.  .  1,18 

CaO    .  .  . 

• 

.  1,01 

FetOj     .  . 

.   .  1,03 

Nach  diu»  Bericht  des  Kais.  Konsulat.«  f  in 
Batum  sind  im  Laufe  des  Jahres  von  Poti  nach- 


stellende Mengen  von  Manganerzen  ausgeführt 
worden : 

Nach  den  Niederlanden  .  .  239  280  t 
England  ....  153  185  . 
Holtland  ....  71  914  . 
Oesterreich  ...  48  050  „ 
Frankreich  ...  23  300 . 
Deutschland   .  .  .      12  960  . 

Sa.  548  689  t 

Hierzu  ist  zu  bemerken,  daß  die  nach  den 
Niederlanden  eingeführten  Erze  zum  größten 
Teile  für  Deutschland  bestimmt  waren. 

Von  gut  unterrichteter  Seite  wurde  mir  mit- 
geteilt, daß  der  Manganerzversand  von  Poti 
betragen  hat: 

1906    423  053  t 

1907    505  415  t 

In  den  ernten  Mouaten  des  laufenden  Jahre» 
ist  ein  Abflauen  des  Versandes  eingetreten,  so 
daß  die  Zahl  für  1908  eine  wesentlich  niedrigere 
werden  wird. 


*  Ungarische  Montan  -  Industrie-  und  Ilandela- 
Zeitung«  1907  Nr.  16  bis  17  8.  6. 

„Chemiker-Zeitung"  1907  Nr.  60  S.  754. 
•••  „The  Mining  Journal«  1907  8.  722. 
f  .Nachrichten    für    Handel     and  Industrie*, 
16.  April  1!)08. 
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XIII.  Ungarn.  Neuerdings  soll  ein  Man- 
ganvorkommen bei  Ledecz  Rovnye,  Trencsiner 
Komitat,  erschürft  worden  sein,  welches  sich  auf 
2  km  erstreckt.  Die  liehalte  an  Hangan  be- 
tragen 25  bis  32°/o. 

XIV.  Verein  igte  Staaten.  Wenngleich 
eine  geringe  Steigerung  der  Erzeugung  von 


2870  t  in  1903  auf  4184  t  zu  verzeichnen  ist, 
so  ist  der  Bergbau  auf  eigentliche  Manganerze 
unbedeutend. 

Eine  sehr  übersichtliche  Zusammenstellung 
der  Erzeugung  und  des  Wertes  der  in  den  Ver- 
einigten Staaten  von  1880  bis  1906  geförderten 
Erze  gibt  Edwin  C.  Eckels.    In  diesem  Zeit- 


1904 

1904 

IM)« 

l'riprui(ilind 

Mengen 

Wert 

Mengen 

Wert 

Mengen 

Wert 

1 

; 

t 

/ 

1 

$ 

589  089 

1 1 4  670 

1  058  478 

30  260 

300  46« 

1 1  !<59 

»8  002 

24  «50 

202  774 

13  805 

109  814 

Indien   

10  200 

68  635 

101  030 

501  423 

154  180 

939  984 

Gab»  ...   

1 6  23!l 

80  974 

fi  489 

35  049 

11  701 

117  050 

9!>0 

12  651 

1  329 

13  950 

2  000 

21  664 

1  031 

33  365 

2  336 

54  150 

4  38« 

112  511 

993 

22  533 

1  298 

30  555 

1  330 

37  711 

118 

8  877 

7 

575 

112 

1  125 

50 

708 

108 

2  456 

80 

1  762 

1  710 

30  377 

5  094 

52  983 

1  77« 

25  341 

108  51 'J 

901  592 

257  033 

1  952  407 

221  260 

1  «96  043 

räume  sind  nur  Erze  im  Werte  von  3  398  743  $ 
gewonnen  worden.  Derselbe  Verfasser  gibt  eine 
Zusammenstellung  der  1904  Ins  1906  in  die 
Vereinigten  Staaten  eingerührten  Manganerz- 
mengen ('s.  ohensteheude  Tabelle,». 

Der  Versand  geschieht  meistens,  über  die 
Hafen  Baltimore  und  Philadelphia.  Die  eigene 
Produktion  beträgt  nur  6921  t  =  3,1  °/o  des 
Gesamtverbrauches.  Für  den  Zeitraum  von 
18  Jahren  (1889  bis  1906)  betrug  der  Wert 
der  in  den  Vereinigten  Staaten  verschmolzenen 
Manganerze  18  856  582  %  =  78  000  000 

Bemerkenswert  ist,  daß  die  Vereinigten 
Staaten  neuerdings  Hauptabnehmer  der  indischen 
Manganerze  geworden  sind;  die  Einfuhr  stieg 
von  10200  t  in  1904  auf  154  180  t  in  1906, 
entsprechend  lj3  der  indischen  Erzeugung. 

Zur  Vervollständigung  der  in  der  ersten  Ab- 
handlung gegebenen  Analysen-Zusammenstellungen 
gebe  ich  noch  nachstehende  Tabelle   der  am 


meisten  in  Frage  kommenden  Manganerze  des 
Handels :  * 


Mo  Fe 


81 0, 
% 


Rußland : 

Kaukasus,  hochprozentig  .  62,20 1  0,4 

^        gering  ....  45,50 

.  .   .  '53,70 

.  .  .  53,35 


0,86 
1,41 


I 

I 

5,22  0,13 


7,38 
8,10 
1,02 


0,48 
Spur 
0,03 


geriE 

Ekatorinenburg 
Brasilien  .... 
Indien  : 

Ooaalpur    .  54,29 

Spanien : 

Hueka,  Karbonat-Erz  .  .  41,15  0,77  14,10  — 
Griechenland: 

Miloa   34,73  3,00  22,92 

Japan 

Durchschnitt   48,86    —  10,40 

Vereinigte  Staaten: 

Crimora   57,29  0,37  — 


3,27  0,16 


0,06 
0,08 
0,08 


♦  „ Bulletin  of  tbe  Imperial  Inatitute-  8.  277; 
Nr.  3  8.  207. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(FDr  die  unter  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die  Rcdikrlon  kein«  Verantwortung.) 

Wärmeleitung  Feuerfester  Wände. 


In  „Stahl  und  Eisen"  KUR  Nr.  11  auf  S.  381 
ist  die  Frage  gestellt,  ob  die  durch  feuerfeste 
Wände    hindurchgehenden    Würmemengen  bei 
gleichen  Temperaturdifferenzen   zwischen  Auf- 
nahme- und  Abgabefläche  für  alle  Tomporatur- 
lagen  dieselben  bleiben,  oder  ob  dieselben  ver- 
schieden sind  für  niedrige  und  hohe  Temperaturen. 
Zu  dieser  Frage  gibt  die  ,Hütto"  die  Formel 
W  =t'F  (ti  —  tj),  worin  bedeutet 
W  die  Aniahl  der  in  der  Stunde  durchgehenden 
Wärmeeinheiten; 


C  den  OeNamt  Wärmedurchgang  in  Wärmeeinheiten 
für  das  qm  Flache  in  der  Stunde  und  für  1°  C 
TemperaturdifTercnz ; 

F  die  Fläche  in  »pn. 

Wenn  man  diese  alljremoine  Formel  zugrunde 
legt,  würde  die  gestellte  Frage  zu  bejahen  sein, 
d.  h.  unter  der  Voraussetzung,  daß  C  nicht  von 
der  Temperaturlage  abhängende,  verschiedenartige 
Werte  hat.  Um  bezüglich  des  Faktors  C  oino  ver- 
einfachte Grundlago  zu  gewinnen,  wie  sie  übrigens 
auch    der  Fragestellung  entspricht,    sollen  die 
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Wärmeübergangskoeffizienten  für  dio  aufneh- 
mende und  für  die  abgobende  Fläche  aus- 
geschaltet wordon,  so  daß  nur  noch  der  mittlere 
Wärmedurchgangskoeffizient  für  die  gegebene 
Plattenstärke  odor  die  Wanddicke  zu  beachten 
bleibt.' 

Die  folgende  kurze  Betrachtung  beleuchtet 
©inen  der  Gründe,  welche  dazu  Anlaß  geben.  Die 
Wärmetneugen,  welche  z.  B.  an  der  abgebenden 
Fläche  austreten,  werden  teils  durch  Berührung  an 
das  vorboistroichonde  Mittel,  Luft  usw.,  teils  durch 
Strahlung  in  den  anstoßenden  Raum  Ubertragen. 
Nun  ist  einleuchtond,  daß  für  eine  Temperatur- 
spannung zwischen  wärmeabgebender  Fläche  und 
Luft  von  z.  B.  200"  C.  für  niedrige,  wie  für  hohe 
Temperaturen  die  an  die  Luft  Übertragene 
Wärmomenge  gleich  bloiben  muß,  wenn  nur  die 
Geschwindigkeit  der  Luft  dieselbe  ist,  und  soweit 
man  die  spezifische  Wärme  derselben  als  unab- 
hängig von  der  Temperatur  annehmen  kann.  Für 
die  Strahlung  aber  ergeben  sich  mit  steigender 
Temperatur  ganz  gewaltig  steigende  Wärme- 
mongeu.  Bei  einer  Temporaturspannung  von 
200"  C.  und  für  verschiedene  Temperaturlagen 
ergibt  sich  z.  B.  folgendes  Verhältnis  zwischen 
der  Wärmeabgabe  durch  Berührung  und  Strahlung 

wlrmemb(tcb«Bd*  Luft  BrrQhraD*  Strahlung 
rikcbe 

400°  200fl         1  4 

1200°  1000°  1        :  1800 

2000°  1800°         1  834000 

Wenn  man  nun,  wie  oben  angenommen,  nur 
den  Wärmedurchgang  durch  die  Platte,  ohne  den 
Einfluß  der  Eingangs-  und  Ausgangsfläche  zu 
•beachten,  betrachtet,  so  ergibt  sich,  daß  für  die 
^wärmeleitende  Masse,  seien  es  feuerfeste  Steine 
■oder  andere  Materialien,  die  spezifische  Wärme 
von  wesentlicher  Bedeutung  ist.  Bei  der  Durch- 
leitung muß  für  jede  Volumeinheit  der  Masse  die 
in  der  Zeiteinheit  weitergegebene  Wärmemenge 
Ton  der  Seite  der  Wärmequelle  her  ersetzt  werden. 
Wenn  die  spezifischen  Wärmen  Tür  die  Gewichts- 
einheit bei  verschiedenen  Temperaturen  ermittelt 
sind,  so  sind  sie  leicht  für  die  Volumeinheit  um- 
zurechnen mit  Hilfo  der  Formel: 

Volumen  =  Ciewifht 

spezifisches  Volumgewicht 

Das  spezifische  Massengewicht  kommt  hier  nicht 
in  Frage;  boi  wenig  dichten  Körpern  ist  der  Poren- 
raum zu  beachten,  welchor  boi  exakten  Feststel- 
lungen in  dorn  Undichtigkeitsgrad  zum  Ausdruck 
kommt.  Es  ist  also  festzuhalten,  daß  für  dio  Kaum- 
einheit und  eine  gegebone  Tomporatur  die  spe- 
zifische Wärme  des  betreffenden  Leitungsmatoriuls 
ausschlaggebend  ist  mit  Hinsicht  auf  die  durch- 
gehenden Wärmemengon. 

Nun  kommt  die  Hauptfrage:  Ist  die  spezifische 
Wärme  für  SchamottematoriuJ  bei  niedrigen  und 
hohen  Temperaturen  dieselbe?  In  diesem  Falle 
würdo  sich  oin  gleichbleibender  Leitungskoeffi- 


zient ergeben,  während  im  anderen  Falle  der 
mittlere  Leitungskoeffizient  jeweils  gemäß  den 
Werten  der  spezifischen  Wärme  für  die  ver- 
schiedenen Temperaturen  zu  borochnen  ist.  Wenn 
wissenschaftliche  Feststellungen  hierzu  meine« 
Wissens  nooh  nicht  gemacht  sind,  so  kann  man 
doch  mit  Bestimmtheit  behaupten,  daß  di9  Wärme- 
leitung für  verschiedene  Temperaturlagen  ver- 
schieden ist.  Vergleichsweise  sei  angeführt,  daß 
für  Roheisen  die  spezifischen  Wärmen  betragen 

zwischen  0»  und  200«   ...  .  0,13 
0«    .   1200«  ....  0.16 

«Ossig  0.25 

Beobachtungen  aus  der  Praxis  beweisen,  daß  bei 
Schamottematerialien  für  hohe  Temperaturen  die 
spezifische  Wärme  rasch  ansteigt,  also  dos  Wärme- 
leitungsvermügen  abnimmt.  Die  Kurve  des 
Leitungsvermögens  läuft  entgegengesetzt  der 
Kun  o  für  die  spezifische  Wärme. 

Zu  den  gemachten  Ausführungen  sei  noch 
bemerkt,  daß  die  spezifische  Wärme  und  damit 
die  Wärmeleitung  für  verschiedene  feuerfest« 
Massen  —  Qualitäten  —  nicht  identisch  ist.  Selbst 
bei  Steinen  derselben  chemischen  Zusammen- 
setzung spielt  der  UndichtigkeiUigrad  eine  Rolle. 
Je  weniger  homogen  die  Struktur  einer  Masse 
ist,  um  so  schwieriger  und  komplizierter  werden 
naturgemäß  diese  und  ähnliche  Feststellungen. 
Auch  darauf  ist  hinzuweisen,  daß  saure  Steine  — 
Silicasteine,  Dinassteine  —  ein  besseres  Wärme- 
loitungsvormögen  haben,  als  basische  Schamot  te- 
steine, deren  Feuerbeständigkeit  durch  den  Ton- 
erdegehalt wesentlich  umgrenzt  ist.  Die  gegen- 
teilige Behauptung  in  „Bischoff:  Die  feuerfesten 
Tone"  trifft  nicht  zu.  Bei  einer  Versuchsreihe 
ergab  sich,  daß  bereits  boi  100°  (J.  der  Dinasstein 
20  o/o  mehr  Wärmo  loitet  als  der  basische  Scha- 
mottestein.* Der  Feststellung  der  spezifischen 
Wärmen  für  Schamottematerialien  ist  übrigens 
für  hohe  Temperaturen  dadurch  eine  Grenze 
gezogen,  daß  chemisch  ondotherme  Vorgänge 
gewisse  Wärmemengen  in  Anspruch  nehmen, 
welche  kaum  kontrollierbar  sein  dürften. 

Dio  Oeffentliehkeit  beginnt  sich  erst  in  letzter 
Zeit  mit  der  Frage  der  Wärmeleitung  de»  feuer- 
festen Materials  zu  beschäftigen.*  Allordings 
bringt  die  Notiz  nur  den  Hinweis,  daß  man 
leider  über  diese  Frage  nicht«  wisse,  und  ver- 
weist auf  eine  Rede  dos  Roichstagsabgeordneten 
Damm,  worin  derselbe  zum  Etat  der  Physikalisch- 
Technischen  Keichsanstalt  beantragt,  größere 
Mittel  zur  Verfügung  zu  stellen,  um  zur 
Wärmeleitungsfähigkeit    von  Schamottesteinen 

•  Yergl.  „Journ.  für  Gasbeleuchtung*  190.S  Nr.  13 
8.  200.  „.Schamotte  und  Dinasmaterial  beim  Hau  von  Ke- 
tortein'iffti*  von  Dr.  Fritz  Leine,  ISetrietiKchemiker 
der  (iaü-  und  Wasserwerke  Köln. 

*  Vergl.  „Chem.-Ztg."  1907  Nr.  99  S.  1230:  .Die 
Witrmeleintung  der  Ofenbaasteino-  »on  l'rofetutor 
Dr.  H.  M  ebner. 
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und  anderen  Steinsorten  exakte  Feststellungen 
zu  machen.  Bei  diesem  Antrage  ist  es  einstweilen 
geblieben. 

Aueh  gelegentlich  einor  Versammlung  des 
Vereins  deutscher  Fabriken  feuerfester  Produkte 
in  Berlin  am  25.  Februar  d.  .}.*  wurde  die  Frage 
dor  Wärmeleitung  gewürdigt.  Indessen  glaubte 
man  jvorab  eine  andere,  noch  vollkommen  un- 
geklärte Frage,  diejenige  der  Druckfestigkeit, 
zur  Entwicklung  bringen  zu  müssen;  Tür  Ar- 
beiten auf  diesem  Gebiete  wurden  dem  Ausschuß 
1500  .  *  Uber  wiesen.  Die  bisherige  Versuchsanord- 
nung  orsoheint  völlig  verfehlt,  weil  sie  dem 
Charakter  des  feuerfesten  Materials  keinerlei 
Rücksicht  trägt.    Es  steht  zu  hoffen,  daß  dorn 


*  Vergl.  den  Sittungsbericht. 


HUttenmann  demnächst  brauchbare  Zahlen  für 
die  Würmoleitung  und  auch  die  Druckfestigkeit 
zur  Hand  sein  werden;  allerdings  ist  ebenso  zu 
wünschen,  daß  er  sich  selbst  eingehend  mit  diesen 
Fragen  beschäftigt.  Denn  nur  so  ist  es  möglich, 
daß  er  sich  Klarheit  über  die  Grenzen  verschafft, 
bis  zu  welchen  die  feuerfeston  Materiniion  in 
Anspruch  genommen  werden  können.  In  der 
Praxis  kann  nur  dorjonige  richtig  handeln,  welcher 
Uber  diose  Grenzen  der  Leistungsfähigkeit  nicht 
im  unklaren  ist.*  A.  Hlimer. 

*  Auch  die  Redaktion  muß  sich  der  Ansicht  des 
Herrn  Verfasser«  »nachließen,  daß  oin  nähere»  Kin- 
gehen auf  die  aufgeworfene  Frage  von  großem  Inter- 
esse sein  dürfte.  Vielleicht  ist  sonst  einer  unserer 
Leser  in  der  Lage,  Näheres  Qher  die  Wärrocleitung 
feuerfester  Wände  hei  verschiedenen  Temperaturen 
mitzuteilen.  Die  Redaktion. 


Stahlformguß  aus  dem  elektrischen  Ofen. 


Dor  Aufsatz  Uber  Stahlformguß  aus  dem 
Stassano-Ofen  von  Profossor  Bernhard  Osann* 
in  Clausthal  enthält  auf  Seite  G5G  eine  Stolle, 
die  dor  Berichtigung  bedarf.  Es  heißt  hier,  daß 
den  Bedingungen,  die  Mönkeniöllor  &  Cie.  an 
einen  Eloktrostahtofen  stellon  mußten,  weder  der 
H  c  r  o  u  1 1  -  noch  der  K  j  e  1 1  i  n  ofen  genügen 
konnte.  Es  wird  fornor  anerkannt,  daß  in  Völk- 
lingen jetzt  oin  Ofen  System  Röchli  ng-Roden- 
hausor  in  Betrieb  genommen  sei,  der  direkt  an 
das  Drehstromnetz  von  normaler  Poriodonzuhl 
angeschlossen  ist.  Aber  auch  gegenüber  diesem 
Ofon  hätte  dor  Stassano-Ofen  den  Vorzug,  dnß 
die  Umformung  dos  Drohstroraos  von  5200  auf 
110  Volt  abgesondert  vom  Ofen  orfolge  und  an 
diesem  daher  oino  gefahrlose  Betriebsspannung 
herrsche.  Lotztoron  Vorteil  besonders  für  den 
Stassa uo- Ofen  beanspruchen  zu  wollen,  ent- 
spricht nicht  den  Verhältnissen,  und  diesen  Irr- 
tum möchten  wir  hiermit  richtigstellen.  Pro- 
fessor Osann  hat  zwar  in  Völklingen  einen  Ein- 
phasonofen  gesehen,  der  direkt  mit  Wechsel- 
strom von  3000  Volt  betrieben  wird.  Da  dieser 
Ofon  soit  bald  .Jahresfrist  ohne  den  geringsten 
Anstand  in  Betrieb  steht,  so  ist  damit  nur  dor 
Beweis  erbracht,  daß  die  Oefen  System  Röch- 
ling-R  o  d  o  u  h  a  u  s  e  r  infolge  ihior  vollständig 
gekapselten  und  während  des  Betriebes  unzu- 
gänglichen Ofontransformatorou  auch  mit  hohen 
Spannungen  gefahrlos  botrieben  werden  könnon. 
Man  kann  also  dns  Transformieren  mit  seinen 
besonderen  Anlagokoston  und  Energioverlusten 
ersparen.  Damit  soll  aber  nicht  behauptet  wer- 
den, daß  man  Betriebsspannungen  von  mohraren 
Tausend  Volt  direkt  am  Ofen  System  Röch- 


ling-Rodenhau  ser  haben  muß.  Der  beste 
Beweis  du  für  ist,  daß  der  von  Professor  Osann 
erwahnto  Drohstromofon  für  1  t  Einsatz  in 
Völklingen  dirokt  mit  Strom  von  450  Volt  50  Pe- 
rioden botrieben  wird  und  es  Hegt  natürlich  gar 
kein  Hindernis  vor,  einen  solchen  Ofen  auch  mit 
110  Volt  zu  betreiben.  Daß  man  solche  kleine 
Oefen,  die  meistens  in  Anlagen  zur  Vorwendung 
kommen,  wo  kein  elektrotechnisch  geschultes  Per- 
sonal zur  Verfügung  steht,  gerne  mit  verhältnis- 
mäßig gefahrlosen  Spannungen  betreibon  wird,  ist 
selbstverständlich.  Diesen  Bedingungen  entspricht 
aber  zur  Geniigo  auch  die  in  Völklingen  am 
Drohstromofon  angewendete  Spannung  von  450 
Volt,  die,  wie  schon  erwähnt,  bei  entsprechender 
Abmessung  der  Primärspulen  auch  noch  beliebig 
herabgesetzt  werden  kann. 

Kurz  zusammengefaßt  wollen  wir  nur  fest- 
stellen, daß  genau  so  wie  der  Stassano-Ofen 
auch  dio  Oofon  System  Röch  1  i  ng- Roden  h  au  ser 
mit  niedrigen  Drehstromspanuungen,  soi  es  direkt 
vom  Generator  oder  durch  einen  abseits  vom 
Ofen  stehenden  Transformator,  gespeist  werden 
können. 

Berlin- Nonnen  da  mm 
im  Mai  1008. 


Völklingen  a.d.  Saar, 
im  Mai  1008. 


Röehlingsche  EUen-  und 
Stahlwerke,  G.  m.  b.  d. 
Hermann  Röchling. 

• 


Gesellschaft  für  Etektro- 
stahlanlagen  m.  b.  II. 

V.  Engelhardt. 


Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  18Ü8  Nr.  19  S.  (149  ff. 


Die  Zuschrift  der  Röchlingschen  Eisen-  und 
Stahlwerke  habe  ich  gelesen  und  mit  Interesse 
davon  Kenntnis  genommen,  daß  dor  noue  elek- 
trische Ofen  auch  die  Anwendung  eines  Stromes 
von  schwacher  Spannung  zuläßt. 

Zoll  er  leid,  im  Mai  10OS.  Ottann. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.* 

4.  Juni  1908.  Kl.  10a,  K  3«  332.  Vorrichtung 
zur  Nachprüfung  den  Betriebes  von  Koksofcnanlagen. 
Heinrich  Köppern,  Kosen  a.  d.  Ruhr.  Isonhergstr.  30. 

Kl.  19a,  II  .JS  012.  Eine  zur  ll.  rwlellun»-  einmal 
oder  mehrmals  abgesetzter  Stoßverblattungen  dienende 
Eiwnbabniehiene.  Carl  Husbam,  Düsseldorf,  Aders- 
straße 11. 

Kl.  19a,  H  38178.  Eine  zur  Herstellung  einmal 
oder  mehrmals  abgestufter  Stoßverblattungen  dienende 
Eisenbahnschiene  nach  Amn.  II  38012;  Zus.  z.  Ann». 
H  38012.    Carl  Ilushnm,  Düsseldorf,  Adersstr.  11. 

Kl.  24  c,  F  24  040.  Winderhitzer.  Heinrich  Elender, 
Siegen  i.  W. 

Kl.  24  f,  P  19  833.  Wanderrost  mit  einseitig  ge- 
lenkig an  den  Triebketten  befestigten  Kostkörpern, 
die  auf  der  unteren  Kostbahu  herabhängen.  Leon 
Petrv,  Düren,  Khld. 

KL  24  f,  K  24  218.  Drehrost  für  Gaserzeuger, 
bestehend  aus  einem  konzentrisch  oder  exzentrisch 
xor  Drehachse  liegenden  Aufbau;  Zus.  z.  Anm. 
R  22  918.  Hugo  Kehmann,  Mülheim  a.  d.  Ruhr, 
Kückertstraße  23. 

Kl.  80  b,  C  15  45»!.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  für  Sehmelzgefäßo  und  dergl.  geeigneten  Massen. 
Carl  Caspar,  Stuttgart,  Danneckerstr.  10. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

1.  Juni  1908.  Kl.  7,  A  6976/06.  Verfahren  und 
Walzwerk  zum  absat/.weisen  Sehnig» alzen  von  naht- 
losen Rohren  und  Vollkörpern.  Otto  Briede,  Düsseldorf. 

Kl  7,  A  5291  07.  Walzwerk  mit  kegelförmigen, 
parallel  zur  LSngsmittellinic  des  Walzgutes  gelagerten 
Walzen  zum  absatzweisen  Querwalzen  zylindrischer 
Werkstücke.    Bruno  Lion,  Hamburg. 

Kl.  18  a,  A  827  07.  Einrichtung  an  Anlagen  zur 
Reduktion  von  Erzen.    Friedrieh  (iroll,  Wien. 

Kl.  24  e,  A  2356/07.  Beschickungsvorrichtung  für 
Generatoren.    Anton  Christen,  Unter-Themenau,  N.-Oe. 

Kl.  31  b,  A  1366/08.  Formmascbino  für  ÜieB- 
kerno.  Aktiebolaget  Malcua  Holmquist,  Halmstad, 
Schweden. 

Kl.  40b,  A  6903  06.  Klektrischer  Schmelzofen. 
Eugen  Assar  Alexis  Grönwall,  Axel  Rudoll  Lindblad. 
Ludvika,  Schweden. 

Kl.  49b,  A  681/08.  Geschweißtes  Blechscheiben- 
rad.   Laurenee  Sylvan  Laekman,  New  York,  V.  St.  A. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10a,  Nr.  191 877,  vom  7.  Oktober  190»;.  Franz 
Meguin  &  Co.  Akt.-Ges.  in  Dillingen  a.  d.  Saar. 
Fahrbare  Absiebe-  und  Verladecorrichtung  für  Koks, 


bei  welcher  der  gelöschte  Koks  durch  eine  Forderror- 
richtunt)  zu  der  Absieberorrichtung  geschafft  wird. 

Der  in  der  Ablöschvorrichtung  a  gelöschte  Koks 
gelangt  in  den  Trichtert  der  fahrbaren  Absiebe-  und 
Verladevorrichtung  r  und  wird  durch  ein  Förderband  d 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsiebt  und  Einspruchserhebung  im  Patentamte  zu 
Berlin  und  Wien  aus. 


in  die  Abslebevorrichtung  •  geschafft,  von  wo  der 
Grobkoks  direkt  in  die  Eisenbahnwagen  f  and  der 
Feinkoks  in  Kippwagen  g  gelangt.  Die  Fördervur- 
richtung  d  ist  der  Platzer-pnrni»  halber  quer  zu  dea 
Ofenkammern  gelegt. 

Kl.  24  f,  Nr.  19155«,  vom  28.  Oktober  1905. 
Felix  Ebeling  in  Elbing.  Wanderrost,  l»*ttht»d 
aus  eimeinen  gleichartigen,  je  auf  zwei  <Juer*tan$fn 
gereihlin  Gliedern. 

Die  einzelnen  gleichartigen  Glieder  a  des  Wander- 
rostes, die  Durchtrittsöffnungen  für  zwei  Querstangen  /. 
besitzen,  sind  derartig  miteinander  verbunden,  dab  die 
Nabe  c  des  eines  Gliedes  in  eine  Bohrung  d  de»  be- 


nachbarten Gliedes  eingreift.  Bei  dieser  Anordnung 
werden  die  Zugkräfte  durch  die  Glieder  a  selbst  suf- 
genommen.  Das  der  Bewegangsrichtung  des  Rotte« 
abgewendete  Ende  der  Glieder  a  bildet  eine  Qber  das 
nächstfolgende  Glied  hinfiberragende  Verlängerung  e, 
welche  beim  Wechsel  der  Bowegungsrichtung  am 
hinteren  Ende  des  RosteB  sich  hebt  und  die  zusammen- 
gebackene Schlackenschicht  zerstört. 

Kl.  24f,  Nr.  191  «57,  vom  6.  März  1906.  Zusatz 
zum  Patent  Nr.  191  55»!  (vorstehender  Nummer).  Felii 
Ebeling  in  Elbing.  Wanderrost  nach  Patent  IUI 

Um  die  freie  Kosttiäche  zu  vergrößern,  sind  die 
einzelnen  Glieder  a   des  Wanderrostes  seitlich  mit 


sihräg,  d.  h.  tangential  zum  Drehpunkte  gerichteten 
Vorsprüngen  b  versehen.  Ein  gegenseitiges  Berühren 
oder  Stoßen  der  Vorsprünge  beim  Wenden  des  Rostet 
tritt  hierbei  nicht  ein. 

Kl.  24  c  ». 
191678,    vom  21. 

Februar  1907. 
Friedrich  Soter- 
dag    in  Alsdorf 
bei  Aachen.  Gas- 
erzeuger. 

Der  Raum  unter 
dem  Rost  des  Gas- 
erzeugers ist  durch 
radiale  senkrechte 
Winde  o  in  meb- 


zuleitung  r  versehen  ist. 


geteilt,  deren  jede 

mit  einer  durch 
Schieber  b  absperr- 
baren  Gebläseluft- 
Diese  Einrichtung  soll  eins 


Reinigung  jeder  einzelnen  Rostabteilung  ohne  Außer- 
betriebsetzung der  übrigen  ermöglichen. 
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Kl.  81c,  Nr.  190089,  vom 
31.  Januar  1906.  Gewerkschaft 
Deutacbor  Kaiser  in  Ham- 
born. Verfuhren  zur  Herstellung 
von  dichten  HohlblöcJcen  mittels 
eines  Dorne«. 

Der  kegelförmige  Dorn  o  wird 
mittels  dea  hydraulischen  Kolbens 
b  durch  das  in  der  Form  c  befind- 
liehe  Metall  d  getrieben,  daa  hier- 
bei von  einer  anter  Preßdruck 
stehenden  Ringkappo  e  von  oben 
unter  Druck  gehalten  wird.  Hier- 
bei wird  das  Metall  dem  (trade 
seiner  Abkühlung  folgend  nach 
und  nach  zusammengeprellt  und 
verdichtet.  Der  untere  und  obere 
Preßdruck  sind  hierbei  so  zu  re- 
geln, dali  die  Verdichtung  in 
einer  vorher  bestimmten  Stärke 
erfolgt. 

Kl.  18*,  Nr.  19016»,  vom 

5.  April  190«.  J.  Eduard  Gold« 

Bchmid  in  Frankfurt  a.  M. 
Verfahren  und  Ofenanlage  zum  Zusammenballen  mul- 
miger Eisenerze. 

Das  zu  sinternde  Erz  wird  zunächst  in  einem 
Drehofen  «,  der  mit  billigerem  Generatorgas  aus  dem 
Gaserzeuger  b  und  mit  der  Abhitze  des  unteren  Dreh- 


ofens c  beheizt  wird,  bis  zur  beginnenden  Winterung 
erhitzt  und  dann  in  einem  zweiten  Sinterofen,  in  den 
es  durch  eine  Aussparung  d  in  der  Wand  dos  Gas- 
erzeugers b  herabrutscht,  durch  eine  WassergasHanime  e 
fertig  gesintert. 

Die  Rückwand  des  Gaserzeugers  b  ist  mit  einem 
System  von  zusammenhängenden  Kanälen  f  versehen. 
Durch  diese  zieht  die  Verbrennungsluft  und  tritt  im 
vorgewärmten  Zustande  bei  g  zu  dem  durch  h  aus- 
tretenden Generatorgas. 

Kl.  49c,  Nr.  191221,  vom  17.  Juli  1908.  I'o- 
korny  &  Wittekind,  Maschinenbau- Akt. -Ges. 
in  Frankfurt  a.  M. -Bockenheim.  Pneumatischer 
Schlagnieter. 


Beim  Anlassen  des  Hammers  wird  die  Hülse  r 
zunächst  so  gedreht,  daß  der  Auslaß  d  mit  dem  vor- 
deren Kanal  g  verbunden  ist,  wodurch  der  entlastete 
Hammer  durch  die  Wirkung  der  Feder  a  bis  gegen 
den  Niet  geschoben  wird.  Erst  beim  weiteren  Oeffncn 
des  Hahnes  c  wird  die  Verbindung  zwischen  dem 
Rohre  f  und  dem  Kanal«  h  hergestellt,  so  daß  der 
Hammer  erst  Druck  bekommen  kann,  nachdem  er  den 
Niet  erreicht  hat. 

Kl.  81a,  Nr.  1902*4,  vom  24.  Dezember  190B. 
Carl  Twer  j  r.  in  Krefeld.  Flammofen  zum 
Schmelzen  mit  Metallen  und  I^egierungen,  dessen  Herd 
um  wagerechte,  unter  seinem  einen  Ende  sitzende 
Zapfen  kippbar  ist. 


Der  muldenförmige  Herd  a  des  Ofens,  der  um 
den  Bolzen  b  drehbar  ist,  läuft  in  eine  aus  dem  Ofen- 
gem&uer  herausrageude  Ausgaßrinne  c  aua,  durch 
deren  Senken  der  Inhalt  des  Herdes  entleert  wird. 
Er  ruht  mittels  eines  Gelenkes  d  auf  einer  Zahn- 
stange e,  die  durch  ein  Vorgelege  f  bewegt  wird. 

Kl.  49*,  Nr.  191416,  vom  19.  März  1905.  Franz 
Dahl  in  Bruckhausen  a.  Bh.  Aushebe rorricht ung 
für  Schmiedepressen  und  dergl. 

Die  Auswurfhebel  a  werden  durch  einen  Winkel- 
hebel b  bewegt,  dessen  Drehachse  c  in  einem  Schlitz  d 

eines  auf  und  nieder 
schwingenden  Doppel- 
hebels  e  gelagert  ist. 
Letzterer  wird  unter  Ver- 
mittlung einer  Zugstange 
f  von  der  Antriebswelle 
des  l'reßbärs  g  bewegt. 
Der  kürzere  Arm  de» 
Winkelbebela  b  führt 
»ich  mit  einem  Zapfen 
h  in  einer  feststehenden 


Der  unter  Wirkung  der  Feder  m  stehende  Hammer  b 
besitzt  als  Steuernrgan  eine  drehbare  Hülse  r,  die 
einerseits  einen  Auslaß  d  und  anderseits  eine  Zu- 
leitung« für  die  durch  f  zuströmende  Druckluft  besitzt. 


gebogenen  Kulisse  i.  Am  hinteren  Ende  werden  die 
Auswurfhebel  a  von  Drehhebeln  k,  die  durch  tiegen- 
gewichte  /  beschwert  sind,  getragen. 

Die  Abbildungen  veranschaulichen  die  Stellung 
der  Auswurfhebel  beim  Ausheben  eines  Schmiede- 
stückes m  und  beim  Zurückschwingen  unter  ein  neues 
Werkstück. 
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Sr.  «54527.  Emil  Pallacsok  in  NewYork, 
N.Y.  Vorbereitung  von  Eisenerzen  für  die  Ver- 
hüttung. 

Die  Erze  werden,  erforderlichenfalls  nach  ge- 
nügender Zerkleinerung,  mit  basischen  8toffen,  wie 
Kalk  oder  Magnesia,  oder  beiden  vermengt  und  zwar 
in  solchen  Mengen,  daß  eine  leicht  schmelzbare  Schlacke 
entsteht  und  die  l'nroinheiten  des  Erzes  verschlackt 
werden  können.  Dem  Gemisch  wird  Abfalleisen  oder 
Eisenspäne  zugesetzt,  ferner  Kohlenstoff  in  solcher 
Menge,  daß  die  Erze  reduziert  und  der  erhaltene 
Metallschwamm  gekohlt  werden  kann.  Das  Gemenge 
wird  dann  mit  Wasser  versetzt,  damit  aich  in  ihr 
Eisenhydroxyde,  die  bindende  Eigenschaften  haben, 
bilden  können,  und  schließlich  noch  ein  leimartiges 
Bindemittel  hinzugefügt. 

Die  Masse  wird,  ohne  gepreßt  worden  zu  sein, 
in  plastischem  Zustande  in  den  Hochofen  aufgegeben 
und  soll  ein  Bohr  gutes  Eisen  lieiern. 

Nr.  857285.  Johnson  Hughea  in  Wissa- 
h  i  c  k  o  n  ,  Fa.   Anwärmofen  für  Blöcke,  Kt, üppel  usw. 

Der  Herd  des  Anwärmofens  wird  in  Boinom  kahle- 
ren Teil  durch  sich  drehende  Hohlwalzen  a  und  in 
seinem  heißeren  Teile  durch  eine  feste  Sohle  b  aus 
feuerfestem  Material  gebildet.  Die  in  den  Seitenwänden 
abgedichteten  Hohlwalzen  a,  die  beiderseits  auf  Rollen 
gelagert  Bind,  gemeinsamen  Anteil  haben  und  die  zu 
erhitzenden  Blöcke  usw.  von  der  Einführungsseitc  den 

Flammengasen  entgegen 
zu  dem  Herde  b  beför- 
dern, werden  durch  ein- 
geblasene  Luft  kühl  ge- 
halten. Die  Bich  hierbei 
erwärmende  Luft  kann 
dann  als  VerbrennungB- 
luft  durch  Oeffnungen  c 
in  den  Ofen  eingeführt  werden  und  trifft  rechtwinklig 
auf  das  durch  Kanäle  d  an  der  einen  Seite  des  Her- 
des b  aufsteigende  Heizgas.  Die  Flammen  durchqueren 
den  Herdrauin  b,  fallen  teile  an  der  gegenüberliegen- 
den HcrdBeite  ab  und  ziehen  durch  den  Kanal  e  in 
den  Herdrauin  f,  teils  strömen  sie  in  diesen  unmittel- 
bar unter  der  Zwischenwand  g  herein.  Beide  Ströme 
können  durch  Schieber  geregelt  worden.  Sämtliche 
Abgase  ziehen  durch  eine  am  Fingangsende  unter  den 
Walzen  a  liegende  Oeffnung  ab. 

Nr.  85833«.  Frederick  M.  Beckel  in 
X  i  a  g  a  r  a  F  a  1 1  s ,  X.Y.  Verfahren,  Stahl  t-on  Gasen 
und  anderen  Unreinheiten  zu  befreien. 

Der  flüBeige  Stahl  wird  mit  einer  Legierung  ver- 
setzt, welche  aus  Titan  und  Kalzium  besteht  und  außer- 
dem vorteilhaft  noch  Aluminium,  Eisen,  Silizium  und 
Kohlenstoff  enthält.    Sie  besteht  beispielsweise  aus : 

%  S. 

Titan   50,67  Fisen   11,83 

Kalzium  ....    9,32  Silizium  ....  4,20 

Aluminium     .  .  22,50  Kohlenstoff    .   .  1,80 

Durch  diese  Legierung,  die  verhältnismäßig  leicht 
schmilzt,  sollen  die  im  Eison  enthaltenen  Oase,  wio 
WaaserBtoff,  Stickstoff,  Kohlcnoxvde  und  außerdem 
gelöste  Oxyde  sowie  Schwefel  und"  Phosphor  beseitigt 
werden. 

Nr.  *58»49.  Georges  D.  Bulmer  in  Da- 
quesne.  Fa.  Eisengt-winnungsofm. 

Her  Ofen  besteht  in  seinem  Hauptteile  aus  einer 
gegen  die  Horizontale  etwas  geneigten,  sich  nach  unten 
verjüngenden  Trommel  u ,  die  in  zwei  feststehenden 
Führungsringen  b  mittels  Univeraalgelenke  drehbar 
gelagert  ist  und  von  dem  Motor  c  aus  angetrieben 
wird.    Vor  ihrem  oberen  Ende  ist  ein  Kopfstück  d 


auf  Rädern  -  fahrbar  angeordnet,  das  den  Einfüll- 
trichter  f  für  die  zu  verschmelzenden  Erze  und  eine 
Anzahl  von  Brennerrohren  g  enthält,  durch'  welche 
das  Heizgas  in  die  Trommel   eingeführt  wird.  ;  Da» 


untere  Trommelonde  mündet  in  einen  als  Staubkammer 
dienenden  Raum  h  ein,  der  mit  einem  Schornstein  • 
in  Verbindung  steht.  Metall  und  Schlacke  fließen  aus 
der  Trommel  in  eine  Gießpfanne  k,  aus  der  die 
Schlacke  durch  eine  Rinne  !  in  den  Wagen  m  gelangt. 

Nr.  860865.  John  M.  Hartmann  in  Phila- 
delphia. Pa.    Ventilsitz  für  Winderhitzer. 

Der  Ventilsitz  besteht  aus  dem  äußeren  Teile  a 
und  dem  inneren  Teile  b,  die  beide  durch  Schrauben- 
bolzen r  zwischen  die  Flanschen  d  und  e  eingespannt 
sind.    Teil  a  ist  auf  seiner  inneren  Oberfläche  und 


Teil  b  auf  seiner  Umfläche  bo  ausgedreht,  daß  sie 
zwischen  sich  eiuon  Zwischenraum  freilassen  and  »ich 
nur  auf  dem  einen  Ende  mehr  nähern,  aber  auch  hier 
nicht  berühron. 

Der  innere  Teil  b  ist  hohl  und  mit  Kühlwasaer- 
zu-  und  -abfiiiß  veraehen.  Auf  die Querschnittsform  des 
Teiles  b  und  die  Gestalt  seiner  Aushöhlung  legt  Er- 
finder besonderen  Wert. 

Nr.  867244.  Warren  R.  Ulifton  in  Sharon.  Pa. 
Einrichtung  an   Hochöfen  zur  Milderung  ron  Ex- 


In  der  Nähe  der  Gicht  ist  ein  mit  einem  Ventil  o 
versehener  UasauBlaß  *  angeordnet.  Die  Ventiletange 
ist  mit  einem  Hebelarme  c  verbunden,  der  ein  in  der 


Kaltwindleitung  d  vorgesehenes  Ventil  e  bewegt.  Bei 
Explosionen  oder  sonstigen  übernormalen  Drücken  im 
Ofen  wird  das  Ventil  a  gehoben  und  hierdurch  gleich- 
zeitig das  Ventil  e  geöffnet,  wodurch  die  Gebläseluft 
statt  in  die  Winderhitzer  und  in  den  Ofen,  in  dia 
freie  Atmosphäre  austritt. 
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Alteisen  

Roheisen  

Eisenguß  

Stahlguß  

Schmiedestücke  

Stahlschmiedestücke  

Schweißeieen  (Stab-,  Winkel-,  Profil-)   .  . 

StahlBtäbe,  Winkel  and  Profil  

GuSeUen,  nicht  besonders  genannt    .  .  . 
Schmiedeisen,  nicht  besondere  genannt    .  , 

Rohblöcke  , 

Vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  und  Platinen 
Brammen  und  Weißblechbrammen .  .  .  .  , 

Träger   

Schienen  

Schienenstühle  und  8chwellen   , 


Radreifen,  Achsen  

Sonstige»  Eisenbahnmaterial,  nicht  bes.  geuanut 
Bleche,  nicht  unter  »/«Zoll  

Desgleichen  unter  '/•  Zoll  

Verzinkte  usw.  Bleche  

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht) 

Drahtfabrikate  

Walzdraht  

Drahtstifte  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten  

Schrauben  and  Muttern  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen   

Röhren  und  Röhrenverbindungon  aus  Öcbweiöeisen 

Desgleichen  ans  Gußeisen  

Ketten,  Anker,  Kabel  

Bettstellen  und  Teile  davon  

Fabrikate  Ton  Eisen  und  Stahl,  nicht  be».  genannt 

Insgesamt  Eisen-  and  Stahlwaron   

Im  Werte  von  £ 


1907 

1908 

1*07 

190« 

toni* 

tos** 

los»* 

tont* 

9  329 

8  031 

84  1 16 

49  621 

29  729 

19  419 

802  451 

528  608 

1  fi»;:i 

1  247 

2  567 

2  275 

1  4  12 

1  366 

603 

464 

»»4 

258 

584 

331 

2  61.1 

2  802 

l  274 

700 

25  859 

33  309 

70  388 

50  616 

6  484 

15  933 

103  434 

74  995 

16  843 

20  218 

23  512 

21  696 

7  988 

) 

230 

123  478 

158  415 

9  656 

893 

36  457 

3 

35  329 

25  904 

44  602 

46  078 

7  822 

5  555 

171  622 

186  480 

29  939 

32  026 

700 

1  140 

18  010 

17  130 

1  133 

1  607 

9  544 

9  308 

25  792 

25  926 

14  791 

15  841 

113  441 

79  600 

5  877 

9  526 

28  544 

24  201 

— 

— 

209  120 

162  878 

— 

— 

30  464 

25  074 

172  487 

171  929 

193 

2  079 

2(5  701 

17  784 

20  872 

21  308 

2  t  218 

20  881 

10  861 

16  3C2 

1 6  1 30 

16  135 

3  :179 

2  354 

12  776 

10  355 

1  H66 

1  902 

10  809 

9  341 

<;  571 

10  474 

21  414 

14  030 

7  387 

8  674 

49  416 

50  833 

1  629 

1  100 

80  807 

74  647 

14  504 

12  707 

7  477 

6  578 

10 '.19* 

9  775 

31  793 

86  974 

42!)  5 IS 

2  300  222 

1  7H1  013 

719  582 

3  075  4X4 

19  965  386 

16  462  713 

•  Zu  1016  kg. 
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British  Iron  Trade  Association.* 

In  der  zweiunddreißigsteti  •Jahresversammlung  der 
Vereinigung,  die  am  13.  v.  Mts.  unter  dem  Vorsitze 
des  Abgeordneten  A.  Findlay  abgehalten  wurde, 
gelangte  der  Jahresbericht  des  Verwaltung«- Ausschusses 
zur  Vorlage. 

Der  Bericht  führt  etwa  folgendes  aus:  Während 
die  wirtschaftlichen  Voraussetzungen  des  Jahres  1906 
ganz  außerordentlich  günstig  waren  und  die  Fortdauer 
iredeihlicber  Zustände  auch  für  die  Zukunft  erwarten 
ließen,  eröffnen  die  derzeitigen  Verhältnisse  gleich  be- 
friedigende Aussichten  nicht.  Die  Lage  der  Eisen- 
und  .Stahlindustrie  ist  unleugbar  sehr  gedruckt  und 
weist  augenblicklich  um  so  weniger  Zeichen  einer 
l.uldigon  Bosserung  auf,  als  die  Zustände  auf  den 
Schiffswerften  sich  geradezu  beunruhigend  gestaltet 

•  .The  Iron  and  Goal  Trades  Review»  1908, 
22.  Mai,  8.  2085. 


haben.  Gleichzeitig  muß  jedoch  zugegeben  werden,  daß. 
dos  Jahr  1907  im  ganzen  eine  Zeit  hervorragend  leb- 
hafter Tätigkeit  im  Eisen-  und  Stahlgewerbe  war,  und 
man  mit  (Genugtuung  namentlich  auf  die  ersten  acht 
Monate  zurückblicken  darf.  War  doch  in  der  Tat 
das  genannt«  Jahr  durch  bisher  unerreichte  Ziffern 
in  der  Roheisenausfuhr,  der  Herstellung  und  Ausfuhr 
von  Stahl,  der  Einfuhr  and  dum  Verbrauche  von 
Eisenerz  sowie  durch  eine  reißend  schnelle  Abnahme 
der  Roheisen  vorrfttc  gekennzeichnet.  Als  ungünstige  Er- 
scheinungen sind  dagegen  geringere  Erlöse  für  die  Kisen- 
und  Stahlerzeugnirtsc  bei  erhühteu  RohBtoffpreisen  und 
Gesohäftsstille  in  der  SchifTbauindustrie,  die  mehr  als 
30s/«  der  gesamten  Eisen-  und  Stahlerzeugung  des 
lindes  verbraucht,  hervorzuheben.  Auch  das  Geschäft 
in  Stahlschienen  war,  wenn  man  die  Erzeugung  als 
Maßstab  anlegt  und  die  Uerstellungsmöglichkeit  zum 
Vergleiche  heranzieht,  unbefriedigend.  Wenn,  »o 
schließt  der  Bericht,  die  englischen  Schienenfabrikanten 
aus  verschiedenen  Gründen  einen  gebührenden  Anteil 
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an  der  Versorgung  dos  Weltmärkte*  mit  Schienen 
noch  nicht  erlangt  haben,  so  darf  doch  angesichts  der 
an  verschiedenen  Stellen  lautgewordenen  Klagen  aber 
die  Beschaffenheit  der  Schienen  mit  llenugtuung  fest- 
gestellt werden,  daß  die  englischen  Stahlscbienen  sich 
sehr  hohen  Angehens  erfreuen. 

Der  Vorsit*endo  gedachte  Hodann  de*  großen 
Verlustes,  den  die  Vereinigung  dadurch  erlitten  habe, 
daß  der  bisherige  Geschäftsführer,  J.  Stephen  Jeans, 
krankheitshalber  nach  mehr  als  dreißigjähriger  Tätig- 
keit »ein  Amt  habe  niederlegen  müssen,  und  teilte 
mit,  daß  die  Wahl  seine«  Nachfolgers  auf  C.  J.  F.  Scott 
gefallen  sei. 

In  der  Besprechung  des  Berichte»  befürwortete 
Abgeordneter  E.  Parker  eine  stärkere  Betonung 
statistischer  Arbeiten  und  wies  darauf  bin,  daß  die 
Vereinigten  Staaten  während  der  letzten  zehn  Jahre 
unter  sprungweisem  Vorgehen  in  der  Erzeugung  und 
dem  Vorbrauche  Ton  Eisen  und  Stahl  die  Führung  ge- 
habt hätten,  während  England  in  beiden  Funkten  ent- 
weder stehen  geblieben  oder  in  einzelnen  Fallen  sogar 
zurückgegangen  sei.  Es  sei  daher  wichtig,  Maßnahmon 
ausfindig  zu  machen,  die  geeignet  seien,  die  Erzeugung 
und  den  einheimischen  Verbrauch  wieder  zu  heben. 
Mr.  Skelton  glaubt,  die  ungünstige  Lage  Englands 
auf  den  Mangel  an  Eisenerz,  und  die  glänzende  Ent- 
wicklung Deutschlands  auf  dio  Fähigkeit  der  Deutschen, 
phosphorhaltige  Erze  zu  verwerten,  zurückführen  zu 
sollen.  Schließlich  sprach  noch  Sir  J.  S.  Randles  sich 
dahin  aus,  daß  dor  Engländer,  wenn  er  sich  Wettbewerb 
gegenüber  sehe,  zu  leicht  geneigt  sei,  sich  mit  einer 
Einschränkung  der  Erzeugung  zu  begnügen,  anstatt, 
was  gleichbedeutend  sei  mit  wirtschaftlichem  Arbeiten, 
die  Erzeugung  auf  der  Höhe  zu  halten  und  die  Aus- 
länder zu  bekämpfen.  Redner  leitet  aus  den  statistischen 
Zahlen  den  Eindruck  ab,  daß  Englands  Eisen-  und 
Stahlindustrie  früher  oder  später  genötigt  sein  werde, 
die  Wirkung  der  im  Auslände  bestehenden  Zolltarife 
auf  die  Erzeugung  und  den  Absatz  der  heimischen 
Fabrikate  zu  beobachten. 

Berg-  und  Hüttenmännischer  Verein,  E.  V., 
zu  Siegen. 

Der  Verein  hielt  seine  diesjährige  ordentliche 
Generalversammlung  unter  lebhafter  Beteiligung  seiner 
Mitglieder  am  fl.  Mai  in  Siegen  ab.  Als  Stellvertreter 
des  erkrankten  Vorsitzenden  begrüßte  zunächst  Hr.  Kom- 
roorzienrat  E.  Klein  aus  Dahlbruch  die  Erschienenen, 
o.  a.  den  Vertreter  des  OberborgamteB  zu  Bonn,  Hrn. 
Geb.  Bergrat  Borchers,  und  den  ebenfalls  als  Gast 
anwesenden  Hrn.  Bürgermeister  Grünwald  aus 
Biedenkopf,  und  gedachte  ferner  in  anerkennenden 
Worten  der  Verdienste,  die  sich  der  Landtagsabge- 
ordnete Hr.  H.  Macco  um  das  Zustandekommen  des 
seit  Jahren  erörterten  Babnprojektes  Weidenau  — Dillen- 
borg erworben  habe.  In  Erledigung  der  Tagesordnung 
wurde  sodann  die  Jahresrechnung  für  1  '.»07  nebst  dem 
Haushaltungsplane  für  1908  genehmigt  und  der  vom 
Geschäftsführer,  Hrn.  Dr.  jur.  Mollat,  erstattete  um- 
fangreiche Jahresbericht  für  1007  entgegengenommen. 
Der  Bericht  bebandelte  äußere  Vereinsangolegen- 
Leiten,  vor  allem  die  Tätigkeit  des  Vereines  in  Eisen- 


bahn- und  Bildungsfragon,  gab  weiter  einen  allge- 
meinen Ueberblick  über  das  abgelaufene  Wirtschaft«- 
jähr  sowie  die  Reichs-  und  Landesge9etzgebung  (N'o. 
volle  zur  Gewerbeordnung,  Entwurf  eines  Gmtetz«» 
über  Arbeitskammern,  Scbeckgesetz  und  Novelle  zum 
preußischen  Berggesetze)  und  verbreitete  eich  «chlteb- 
lich  des  näheren  über  den  (ieechäftsgang  und  die 
Lage  der  . Siegerländer  Industrie.*  Nachdem  der  Vor- 
sitzende dem  Geschäftsführer  unter  lebhafter  Zu- 
stimmung der  Anwesenden  für  seine  inhaltreichen 
Darlegungen  gedankt  hatte,  bildeten  geschäftlich* 
Mittoi  lungen  den  Schluß  der  Verbandlungen. 

Vereinigung  der  Fabrikanten  u.  Exporteure 
von  Werkzeugen,  Eisen-,  Stahl-  und  Metall- 
waren in  Rheinland  und  Westfalen. 

Der  Verein,  dor  seinen  Sitz  in  Remscheid  hat. 
hielt  am  *J.  d.  M.  in  Solingen  eine  Sitzung  dc-rjenigen 
Hauptgruppe  ab,  die  an  der  Ausfuhr  nach  RuttUod 
beteiligt  ist.  Der  stellvertretende  Vorsitzende,  Herr 
C.  Andre  (Remscheid),  bogrüßto  die  Erschienen««, 
legte  in  klaren  Worten  die  Zwecke  und  Ziele  de» 
Vereins  dar  und  gab  einen  allgemeinen  l'eberMiek 
über  die  jetzige  Geschäftslage  in  Rußland,  die  er  *1« 
sehr  schlecht  bezeichnete,  weshalb  er  die  beteiligten 
Kreise  zur  größten  Vorsicht  mahne.  Hierauf  hob  der  Se- 
kretär des  Vereins,  Hr.  P.  Zimmermann,  die  Vorteile 
hervor,  die  eine  geschlossene  Vereinigung  für  die  Mit- 
glieder haben  könne,  und  machte  auch  auf  die  Vergün- 
stigungen aufmorksam,  die  der  Vorein  schon  jetzt  biete. 

Zuletzt  hielt  dann  Hr.  D.  Dominicu  s- Ke  nsrlieid 
einen  längeren  Vortrag  über  „Welthandel  und  Handels- 
politik*. Er  stellte  dabei  fest,  daß  Deutschland  i*sr 
au  f  dem  Weltmarkte  eine  der  führenden  Stellen  einnehme, 
jedoch  Btark  durch  die  Vereinigten  Staaten 
bedroht  werde,  die  mittels  ihres  nochscbutzzollsvitenM 
die  Mitbewerber  aus  gesichertem  Hinterhalt  bekämpften. 
Die  Vereinigten  Staaten  lieferten  uns  infolgedewien 
bei  unseren  niedrigen  Zollsätzen  alles,  w  ir  ihnen  aber 
nur  diejenigen  Gegenstände ,  in  denen  sie  trotz  der 
riesig  Lohen  Zölle  in  ihrem  eigenen  Lande  nicht  kon- 
kurrenzfähig seien.  Schlimmer  als  dies  ungeaundt: 
und  unerträgliche  Verhältnis  sei  aber,  daß  in  Eng- 
land die  Zahl  der  Anhänger  des  Schutzzolles  immer 
größer  werde,  so  daß  über  kurz  oder  lang  ein  erheb- 
licher Schutzzoll  für  England  —  den  größten  Abneh- 
mer Deutschlands  -  und  die  englischen  Kolonien  wohl 
möglich  sei.  Dagegen  biete  Rußland  mit  seinen 
großen  Areal,  seiner  140  Millionen  betragenden  hV 
völkerung,  seinen  ungeheuren  Naturschätzen  und  »einer 
Agrarnatur  als  Nachbarstaat,  der  für  den  Absatz  »einer 
Erzeugnisse  auf  Deutschland  angewiesen  sei,  wobl 
am  ersten  einon  dauernden  großen  Abnehmer  für  die 
deutschen  Industrieprodukte.  An  einer  Reihe  von 
Beispielen  zeigte  dor  Redner,  wie  günstig  unsere  aus- 
ländischen Konkurrenten,  besonders  in  England,  Oester- 
reich und  den  Vereinigten  Staaten  von  den  Behörden 
bebandelt  würden,  während  man  bei  uns  Industrie 
und  Handel  noch  immer  stärker  belaste  und  dadurch  die 
Wettbewerbsfähigkeit  auf  dem  Weltmarkte  erschwere. 

♦  Vergl.  S.  892  dieses  Heftes. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Die  neuen  Schienen-Lieferangsbcdingangen 
der  Pennsvlvanla-Eiseubahn.* 

Die  neuen  Vorschrifttin  für  Schietienliofcrungen 
der  l'ennsvlvania- Eisenbahn,  die  Fracht  gemeinsamer 
Arbeiten  von  Vortretern  dieser  Eisenbahn  und  zweier 
großen  Stahlwerke,  sind  jetzt  erschienen. 

•  Nach  „The  Irou  Age*  1908,  10.  April,  S.  1244. 
—  Vergl.  auch  „Stahl  und  Eisen'  l'J08  Nr.  6  S.  212  ff. 


Einzelheiten  der  neu  festgestellten  Profile  sind 
aus  Abbild.  I  und  2  su  entnehmen.  Zur  praktischen 
Erprobung  der  gefaßten  Beschlüsse  wurde  im  letzte« 
Dezember  ein  Versuchsauftrag  für  10  000  t  Schien« 
nach  den  neuen  Profilen  und  Lieferungsbedingungen 
herausgegeben.  Die  Erfahrungen  mit  diesen  neaen 
Schienen  haben  nur  zu  geringen  Aenderungen  der  Be- 
dingungen geführt,  während  die  Profilform  unverändert 
geblieben  ist. 
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Stahl  und  Elfen.  891 


Aas  den  neuen  Vorschriften,  welche  die  Penn- 
sylvaniabahn ihren  kommenden  Schienenbezügen  jetzt 
zugrunde  legt,  ist  zu  entnehmen,  daß  keine  Unter- 
schiede in  der  chemischen  Zusammensetzung  mehr 
gemacht  werden  für  die  verschiedenen  Scbiencnge- 
wiebte;  ee  werden  in  den  Vorschriften  überhaupt  nur 
Gewichte  von  42,2  bezw.  49,1  kg  f.  d.  lfd.  Meter  be- 
rücksichtigt. Der  KoblenstofTgehalt  der  Resaemer- 
schienen  ist  etwas  niedriger  angesetzt  worden,  0,55 
soll  die  Höchstgrenze  sein,  während  die  von  der 
Society  of  Civil  Kngineers  vorgeschlagenen  Liefer- 
bedingungen 0,55  o/o  C  als  unterste  und  0,65  o/u  als 
oberste  Grenze  festgesetzt  haben.  Von  dem  früher 
so  viel  erwähnten  Hlockabfall  ist  in  den  Bedingungen 
nichts  erwähnt,  dagegen  wird  eine  Fallprobe  mit  jeder 
Charge  vorgeschrieben,  wahrend  die  Vorschriften  der 
American  Society  for  Tcsting  Materials  sich  mit  der 


Abbildung  1.    42,2  k«T  =  8cbl*MDprOnl  der  IVnnMl»»Bi»-B»hn. 
Flif  hcnlnb»lt  de»  Kopfe«    .    23,04  qrm       4i,2  \ 
„  „    Strge»     .     »,74  17,(1  % 

„    FuUr*  _j.  «>-«>  %_ 

i4,«2  Mem     100,0  \ 


Martinstahlschienen. 

Kohlenstoff   0,70          0,75  0,80 

Mangan   —  —  0,80 

Silizium   0,05  0,12  0,20 

Phosphor   —  —  0,08 

In  der  Zwischenzeit  sind  auch  die  neuen  Liefer- 
vorschriften für  Schienen  «1er  American  Railway  Asso- 
ciation erschienen.*  Sie  weichen  in  mancher  Hinsicht 
von  den  oben  genannten  Vorschriften  ab.  Es  würde  zu 
weit  führen  an  dieser  Stelle  auf  Einzelheiten  einzugehen, 
es  maß  dieserhalb  auf  die  Quelle  verwiesen  werden. 

Patentanwalt  Carl  Pieper. 

Im  Hotel  .Adlon"  zu  Berlin  vereinigte  sich  am 
4.  Juni  eine  größere  Gesellschaft  am  Patentwesen 
interessierter  Herren,  um  die  Verdienste  den  Patent- 
anwaltesCarl  l'ie  per  (Berlin»  anläßlich  der  Vollendung 


Abbildung  2.  49.1  kf      8,  blcBeBprolll  der  r..n.ylT«nl»-B»bn. 
FlSrhrnioaall  de,  Kopf.-.    .    1S.SS  aim       41,8  «, 
„    Stefr»     .    11,93     „         IS.«  % 
„  .,    FuOr.      .    -.'«.OH     r         40.4  % 


64,31  qem       100,0  \ 


Sichlagprobe  jeder  fünften  Charge  begnügen  wollten. 
Diese  letztgenannten  Vorschriften  verlangten,  daß  das 
zu  prüfende  Scbienenstück  aus  dein  obersten  Teil 
des  Blockes  herrühren  müsse,  während  die  PennByl- 
vaniabahn  die  Lage  des  zu  wählenden  Probestückes 
im  Block  freistellt.  Eine  einschneidende  Bestimmung 
ist  folgende:  Bricht  ein  Probestück  bei  der  Schlag- 
probe ohne  irgend  einon  Fehler  aufzuweinen  (z.  B. 
Blasen  usw.),  so  sollen  alle  Schienen,  die  aus  dieser 
Charge  stammen,  ohne  weiteres  verworfen  werden. 
Zeigt  das  Probestück  beim  Bruch  einen  Fehler,  so 
«oll  jede  aus  dem  obersten  Ende  eines  Blockes  dieser 
Charge  stammende  Schiene  verworfen  werden. 

Während  im  übrigen  wegen  der  ausführlichen 
Vorschriften,  die  in  mannigfacher  Richtung  Behr 
interessant  sind,  auf  die  Quelle  verwiesen  werden  muß, 
beschränken  wir  uns  hier  darauf,  nur  die  Vorschriften 
bezüglich  der  chemischen  Zusammensetzung  der  Schie- 
nen zu  bringen: 

BesBemeratahlschienen. 


u«t«r. 

EnrBa»cbtr  Zu- 

Obere 

Oreou 

% 

% 

% 

Kohlenstoff  .... 

.  0,45 

0,50 

0,55 

0,80 

1,00 

1,20 

Silizium  

.  0,05 

0,12 

0,20 

0,10 

seines  70.  Lebensjahres  —  am  8.  d.  M.  —  zu  feiern. 
Zugegen  waren  außer  Kollegen  deB  Gefeierten  Ver- 
treter der  Technischen  Hochschule,  einiger  Justiz- 
ond  anderer  Behörden;  ferner  liefen  vom  In-  und  Aus- 
lande zahlreiche  Glückwünsche  ein.  Die  Redner 
schilderten  den  Jubilar,  der  aus  Gesundheitsrück- 
sichten leider  selbst  nicht  zugegen  sein  konnte,  als 
erfolgreichen  Vorkämpfer  auf  dem  Gebiete  des  ge- 
werblichen KechtRchutzeB.  War  es  doch  Pieper,  der 
sowohl  den  ersten  Wiener  internationalen  Pateutkon- 
groß  (1873)  als  auch  den  Pariser  Kongreß  (1*78)  zu- 
stande gebracht  und  durch  seine  regen  Vorarbeiten 
der  Patentunion  zum  Leben  verhol  fori  hat.  Die  Vor- 
sitzenden des  „Deutschen  Vereins  für  den  Schutz  des 
gewerblichen  Eigentums",  Direktor  Julius  v.  Schütz, 
und  des  »Verbandes  deutscher  Patentanwälte",  Patcut- 
anwalt Mintz,  wiesen  darauf  hin,  daß  Pieper  beide 
Vereine  begründet  habe ;  ihrer  Dankbarkeit  gaben 
diese  durch  l'cberrcichung  von  Adressen  Ausdruck. 

Fragekasten. 

Welches  Walzwerk  liefert  zylindrische  Seilkörbe, 
deren  Trommeln  aus  Blecbplatten  bestehen,  die  in 
der  ganzon  Breite  der  Trommeln  ausgewalzt  und  mit 
wellenförmigen  eingewalzten  Seilnuten  verseben  sind  'r 
Die  einzelnen  Bogenstücke  sollen  zu  einem  geschlossenen 
Mantel  autogen  zusammengeschweißt  werden. 

•  „The  Iron  Trados  Review«  190S,  30.  April,  S.  791. 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  — 


Tom  englischen  Roheisenmarkte  wird  uns  aus 
Middlesbrough  unterm  13.  d.  M.  gemeldet,  daß  die 
Marktlage  im  allgemeinen  sehr  fest  bleibt,  da  Ware 
ffir  eofortigo  Lieferang  knapp  ist.  Die  Verschiffungen 
sind  stärker  als  im  Mai  und  die  Warrantslager  ze.gen 
seit  Mitte  vorigen  Monats  nur  an  einem  Tage  eine  Zu- 
nahme; sie  enthalten  jetzt  nur  noch  64  771  tons  Nr.  3, 
andere  Qualitäten  sind  sämtlich  heraus.  Obgleich  die 
Käufer  seit  längerer  Zeit  stets  zögerten,  bleibt  das 
Geschäft  stetig.  Heutige  Preise  für  gute  hiesige 
Marken  in  Verkäufers  Wahl  sind :  für  Giettereieisen 
Nr.  1  Mb  54/-  bis  sh  54  8  d,  für  Nr.  3  sh  51/6  d  bis 
sh  51/9  d,  für  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  I,  2 
und  3  sh  57;—,  sämtlich  netto  Kasse  ab  Werk.  Ffir 
hiesige  Warrants  werden  so  51  ö  d  geboten,  Abgeber 
fordern  sh  51  C  d,  l'msatz  gering. 

Vom   amerikanischen  Eisenmarkte.  —  Der 

Präsident  der  Unitod  8tates  Steel  Corporation  hat 
nach  telegraphischen  Meldungen  aus  New  York  be- 
kannt gegeben,  daß  die  Vertretor  der  großen  nord- 
amerikanischen  Stahlwerke  übereingekommen  seien, 
eine  allgemeine  Preisherabsetzung  für  fertige  Stahl- 
erzeugnisso,  abgesehen  von  Stahlsrilienen,  eintreten 
zu  lassen.  8o  sollen  Stahlknüppel  um  3  /,  Platinen 
um  2  /  f.  d.  ton,  Bleche  und  Baueisen  um  10  c.  Draht- 
stifte um  15  c  für  100  Pfd.  im  Preise  ermäßigt  werden. 
Ferner  wurde  beschlossen,  den  Eisenorzpreis  um  50  c 
f.  d.  ton  herabzusetzen. 

Her  Versand  des  Stahlwerks • Verbandes  an 

Produkten  A  betrug  im  Mai  414  855  t  (KoliBtabl- 
wicht),  d.  h.  arbeitstäglich  109«  t  mehr  als  im  April. 
Auf  Halbzeug  entfielen  114  599  t,  auf  Eisenbahn- 
matorial  102  913  t  und  auf  Formeisen  137  343  t.  (Die 
übliche  ausführliche  Zusammenstellung  folgt  später.) 

Geschäftsgang  nnd  Lage  der  Hiegerl&nder 
Industrio  im  Jahre  11107.  —  Wie  wir  dem  Jahres- 
berichte des  „Berg-  und  Hüttenmännischen  Vereins" 
zu  Siegen*  entnehmen,  kann  dio  Siegerländer  Industrio 
auf  das  Jahr  1907  im  allgemeinen  mit  Befriedigung 
zurückblicken;  über  dio  einzelnen  Industriezneige  ist 
folgendes  zu  berichten : 

Hochofen  werke.  Die  Roheisenerzeugung  im 
Vereinsbezirke  betrug  im  Jahre  1907  740  820  t;  sie 
übertrifft  also  die  bis  dahin  höchste  Ziffer,  näm- 
lich die  des  Vorjahres,  noch  um  21  623  t.  Ks  wurden 
64  89))  t  (34,957«)  Stahleisen  und  4220  t  (3,08  °/o) 
Oießereisen  mehr,  dagegen  35  138  t  (17,47  Puddel- 
eiBen,  1721  t  (6,6«  %)  üessemereisen,  10  454  t  (6,33  o,0) 
Spiegeleisen  und  180  t  (22,44  °/»>  Holzkohlcnoisen 
weniger  uls  im  Vorjahre  erzeugt.  Der  Wort  der  Er- 
zeugung belief  sich  auf  57,8  (1906:  48,5)  Millionen  Mark, 
der  Durchschnittswert  der  Tonne  auf  78,02  (07,4«)  **. 
Von  der  F.r/euguiig  (743  523  t)***  fanden  104  659  t 
(22,15  o/o)  im  Selbstverbrauche  der  Werke  Verwendung, 
und  zwar  wurden  im  Siegerlande  81211  t  (49,32  °/«) 
und  außerhalb  desselben  83  448  t  (50.6«  "/»)  verarbeitet. 
73  026  t  (9,90  o/o)  gingen  an  andere  Siegerländor  Werke, 
415  442  t  (55,87  7o>  nach  dem  übrigen  Deutschland 
und  «9  136  t  (9,30  °/o)  nach  dem  Auslände.  Im  Sicjrer- 
lande  wurden  also  im  ganzen  154  837  t  (20,82  °/ol  ver- 
arbeitet     Die  Preise  stellten  »ich  folgendermaßen: 

•  .Mitteilungen",  Heft  XXX,  8.  29  u.  ff.  —  Vergl. 
S.  H90  dieses  Heftes. 

•*  Wegen  des  Eisenstein- Bergbaues  vergl.  «Stahl 
und  Eisen*  1908  Nr.  14  S.  493:  .Siegcrländcr  Eisen- 
stein verein,  G.  m.  b.  H.,  Siegen." 

•••  einschl.  der  Agncsenhüttc  bei  Haiger. 
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1.  Vlertelj. 

.« 

Jt 

Qualitäte-Puddeleiscn 

78 

74 

Qualitätn-Stahleiscn  . 

80 

76 

Spicgeleitten  6/8    .  . 

81 

77 

Bessemereisen   2%  Si 

82 

7h 
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Der  gute  Geschäftsgang,  der  in  der  zweiten  Hilft.» 
des  Jahres  1906  seinen  Anfang  nahm,  hielt  auch  1907 
an;  die  Hütten  konnten  daher  andauernd  ohne  Ein- 
schränkung arbeiten  nnd  gnte  Preise  erzielen.  Die 
Besserung  zeigte  sich  besonders  im  Inlande;  aller- 
dings trat  im  Siegerlande  selbst  ein  kleiner  Rückgang 
im  Versande  ein.  Während  hier  nämlich  GiefWei- 
eison  ungefähr  in  denselben  Mengen  wie  1906  ver- 
braucht wurde,  nahm  der  Verbrauch  von  Puddeleii.cn 
um  ein  geringes  ab.  Dagogen  hob  eich  der  Versand 
nach  dem  übrigeu  Deutschland  ganz  wesentlich,  be- 
sonders der  von  Puddel-  und  Stahleisen.  Eine  Aus- 
fuhr fand  in  der  Hauptsache  nur  nach  Italien  statt, 
das  regelmäßig  Spiegeleinen  und  SpezialHorten  bezog; 
dagegen  fielen  die  überseeischen  Länder  so  gut  wie 
ganz  als  Käufer  aus,  vor  allem  bezog  Amerika  wäh- 
rend des  Berichtsjahren  überhaupt  niebta.  Bei  der 
Aufnahmefähigkeit  dos  einheimischen  Marktes  la* 
auch  kein  Anlaß  dafür  vor,  das  Auslandsgeschäft 
besonders  zu  pflogen;  anderseits  hätte  es  auch  in- 
folge der  gesteigerten  Selbstkosten  durch  höhere  Roh- 
stoff-Preise und  Löhne  nur  mit  größeren  Preiaopfem 
gemacht  werden  können.  Während  nun  das  Roh- 
oisengeschäft  noch  bis  zum  Jahresschlüsse  gesund  lag, 
zeigten  die  Bezieher  von  Fertigfabrikaten  schon  im 
zweiten  Vierteljahre  eine  große  Zurückhaltung,  und 
soweit  es  «ich  um  nichtsyndizierte  Fertigfabrikate 
handelte,  begannen  auch  die  Preise  zu  weichen.  Am 
meisten  wurden  hiervon  dio  belgischen  Kunden  des 
Siogorländer  Roheiseney ndikates  betroffen,  die 
75"/»  ihrer  Erzeugung  ausführen;  aus  dieetem  Grunde 
konnten  sie  auch  die  von  ihnen  ahgcschlottKonrn 
Mengen  erst  1908  abnehmen.  —  Da«  finanzielle  Er- 
gebnis des  Robeisengeechäftes  war  günstig.  Da  dir 
billigen  Abschlüsse  in  Gießereieisen  bei  Jahresbeginn 
meist  abgewickelt  waren,  konnte  das  Düsseldorfer 
Roheisensyndikat  dem  Siegerländer  und  dieses  wiederum 
seinen  Hütten  für  Roheisen  Preise  zahlen,  die  den 
Selbstkosten  mehr  entsprachen.  Das  Siogerländer 
Roheisensyndikat  überwies  seinen  Hütten 

für  das  1.  Viertelj.  144  035  t  =  6  •/«  über  \ 
„    „  2.       „      138  649  t  =  3»/.  unter|  ihrer 
„    „  3.       „      137  175  t      2o/0  unter  Anteilsziffer 
,    .  4.       „      114  265  t  =  21»/.  unter) 

Die  Gestehungskosten  der  nutten  erhöhten  sich  gegen 
1906  erheblich.  Die  Preise  für  RoBtspat  stellten  sich 
für  das  ganze  Jahr  auf  195  .4  gegen  170  .0  im 
Vorjahre.  Auch  das  Kohlensyndikat  steigerte  den 
Kokspreis  von  16,50  4  auf  18,50  .*  für  erste  Sort*. 
jodoch  nur  mit  Wirkung  ab  1.  April  1907.  Ange- 
sichts dor  Aufnahmefähigkeit  des  Inlandes  war  da» 
Syndikat  nicht  genötigt,  durch  Gewährung  von  Au»- 
fubrvergütung  auf  einen  stärkeren  Vorbrauch  von 
Roheisen  hinzuwirken. 

Stahl-  und  Walzwerke.  Die  Stahlwerk« 
waren  biB  Ende  Juli  gut  beschäftigt,  and  Halbzeug,  Roh- 
blöcke und  Rohbrammen  wurden  zu  lohnenden  Preisen 
glatt  abgesetzt.    Seit  August  ließ  die  Nachfrage  in 
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wünschen  übrig,  nnd  dio  Preise  fielen  mit  der  Zeit 
«o  weit,  daß  sie  kaum  die  Seibatkosten  dockten.  Schließ- 
lich mußten  wegen  Mangels  an  genügenden  Aufträgen 
sogar  Betriebseinachränkungen  vorgenommen  werden. 
—  Für  die  Walzwerke  war  in  den  ersten  Monaten 
das  Geschäft  ganz  befriedigend,  und  Peinbleche  standen 
160-165  .*  für  die  Tonne.  Eine  gewisse  Zurückhaltung 
der  Kundschaft,  die  ihren  Grund  in  der  Ungewißheit 
darüber  hatte,  ob  der  Stahlwerks  verband  erneuert 
werden  würde,  machte  einer  unverkennbaren  Belebung 
des  Geschäftes  wieder  Platz,  als  diese  Frage  in  be- 
jahendem Sinne  entschieden  war.  Allein  dio  opti- 
mistische Stimmung  verflog  sebr  bald,  und  die  beiden 
Monate  Juni  und  Juli  brachten  die  wenigsten  Ab- 
schlüsse im  ganzen  Berichtsjahre.  Nur  wer  noch 
ältere  Bestellungen  auszuführen  hatte,  konnte  seinen 
Betrieb  in  vollem  Umfange  aufrechterhalten,  aller- 
dings mußte  er  sich  bereits  Ende  August  einen  Ab- 
Hchlag  von  ungefähr  20  Jf  die  Tonne  gefallen  lassen.  Da 
die  meisten  Werke  dio  im  ersten  Halbjahre  ausge- 
führten Aufträge  noch  zu  guten  alten  Preisen  herein- 
genommen hatten,  so  dürften  sie  von  dem  Ergebnisse 
des  Geschäftsjahres  1.  Juli  1906  bis  30.  Juni  1907 
befriedigt  gewesen  sein.*  Weniger  oder  gar  nicht 
befriedigend  —  zum  mindesten  für  dio  Werke,  die 
in  Erwartung  steigender  Preise  nicht  früh  genug 
verkauften  —  war  aber  hauptsächlich  wegen  des 
M iti vt-rhiiltnituies  zwischen  den  Halbzeug-  und  Blech- 
preisen die  zweite  Hälfte  1007.  Die  Lage  dieser  Walz- 
werke wurde  schließlich  im  Herbste  so  ungünstig,  daß  sie 
fast  ausnahmslos  Feierschichten  einlegeu  und  zum  Teil 
sogar  eine  volle  Woche  den  Betrieb  einstellen  mußten. 

Walzengießereien.  Das  ganze  erste  Halbjahr 
stand  unter  dem  Zeichen  eines  Hotton  Bedarfes,  and 
die  Preise  befriedigten  ebenso,  wie  der  Grad  der 
Beschäftigung  nur  wenig  zu  wünschen  übrig  Heß. 
Der  Verdienst  war  dementsprechend,  wenn  auch  nicht 
geraiiu  glänzend,  so  doch  immerhin  gut.  Erst  von 
der  Mitte  des  dritten  Vierteljahres  an  liefen  die 
Aufträge  nicht  mehr  so  zahlreich  wie  früher  ein,  und 
gleicbzoitig  fingen  die  Preise  an  zurückzugehen,  — 
ein  Umstand,  der  die  Walzengießereien  am  so  härter 
traf,  als  das  Roheiscnxyndikat  mit  Preisherabsetzungen 
erst  Anfang  1908  folgte,  während  das  Kohlensyndikat 
bekanntlich  überhaupt  keinerlei  Ermäßigungen  hat  ein- 
treten lassen.  Die  Werke,  die  nicht  auf  Grund  früherer 
Abschlüsse  noch  nutzbringende  Aufträge  hatten,  mußten 
zu  Preisen  arbeiten,  bei  denen  von  einem  Gewinn 
nicht  mehr  die  Rede  sein  konnte;  außerdem  waren 
sie  zu  Botriebseinscbränkungen  gezwungen,  dio  natar- 
gomäü  oine  Erhöhung  der  Bellistkosten  mit  sich  brach- 
ten. Es  ist  begreiflich,  daß  unter  diesen  Verhältnissen 
der  Wettbewerb  die  schärfsten  Formen  annahm. 

Maschinenfabriken.  Das  Geschäft  war  bis  in 
den  Herbst  hinein  außerordentlich  lebhaft;  dann  fing 
es  zu  stocken  an,  und  manche  Anlagen,  die  schon 
länger  geplant  waren,  blieben  unausgeführt.  Gegen 
Ende  des  Berichtsjahres  trat  wieder  eine  Wendung 
zum  Besseren  ein,  und  sogar  das  Ausland  meldete  sich 
mit  zahlreichen  Anfragen,  die  auch  zu  beachtenswerten 
Bestellungen  bei  deutschen  Maschinenfabriken  führteu. 

Dampfkesselfabriken.  Das  Jahr  1907  stand, 
soweit  Eisonblech-  und  Kisenbauarbeiten  in  Frage 
kommeu,  noch  unter  dem  Zeichen  des  wirtschaftlichen 
Aufschwunges.  Es  wurden  nämlich  noch  zahlreiche 
Aufträge  auH  1906  mit  hinübergenommen,  und 
in  der  ersten  Hälfte  1  !>07  kamen  noch  viele  neue 
hinzu ;  daher  waren  wohl  faxt  alle  Werke  bis 
Ende  des  Berichtsjahren  und  teilweise  darüber  hinaus 
bis  in  diu  ersten  Monate  von  1908  hinein  vollauf 
beschäftigt.  Solange  die  rege  Nachfrage  anhielt, 
konnten  auch  die  Proiso  etwa.-«  aufgebessert  werden. 


•  Fast  alte  Walzwerke  schließen  Mitte  des  Ka- 
lenderjahres ab. 


Dio  Konstruktionswerkstätten  und  Vor- 
zinkereion  hatten  bereits  in  das  Jahr  1907  einen 
ungleich  größeren  Auftragsbestand  binübergenommen, 
als  in  den  früheren  Jahren,  und  es  war  daher  selbst 
in  den  sonst  stilleron  Wintermonaten  überall  eine 
•ehr  guto  Beschäftigung  zu  lohnenden  Preisen  ge- 
sichert. Die  Werke  waren  so  stark  beschäftigt,  daß 
sie  häufig  überarbeiten  mußten,  um  ihren  Verpflich- 
tungen nachzukommen.  Sowohl  vom  Inlande  als  auch 
vom  Anstände  gingen  zahlreiche  und  große  Aufträge 
ein,  und  die  Preisfrage  trat  fast  durchweg  nicht 
hindernd  in  den  Weg.  Nur  hatte  die  weiter  ver- 
arbeitende Industrie  fortwährend  unter  Materialmangel 
zu  leiden,  und  eine  rationelle  Ausnutzung  der  Be- 
triebseinrichtungen  ließ  sich  deshalb  nicht  durchführen. 

Das  Elektrizitätswerk  Siegerland,  über 
dessen  Bestimmung  schon  früher*  berichtet  wurde, 
bat  eeinon  ersten  Ausbau  im  Laufe  dos  Etatajahres 
1907  verwirklicht:  durch  die  Legung  von  rund  60  km 
Uochspannungskabeln  und  die  Aufstellung  dreier 
neuer  Kessel  mit  mechanischer  Feuerung,  einer 
Dampfmaschine  von  1200  P.  S.  mit  direkt  gekoppeltem 
Generator,  eines  8000  P.  S.  Turbogenerators  und 
eines  Drehstrom-Gleichstrom-Umformers  von  etwa 
400  Kilowatt  Leistung,  sowie  des  dazu  gohörigen 
Umbaues  der  Schaltanlage,  dor  Betriebsgebäude  and 
der  Wasserversorgung. 

Aktiengesellschaft  für  HBttenbetrleb,  Duls- 
bnrg-Meiderlch«  -  -  Wie  dem  Berichte  des  Vorstandes 
zu  entnehmen  ist,  war  in  dor  ersten  Hälfte  deB  abgelau- 
fene Geschäftsjahres  der  Roheieonbedarf  derart,  daß  die 
Nachfrage  kaum  befriedigt  werden  konnte.  Im  Laufe 
des  dritten  Vierteljahres  schwächte  sich  aber  die  Kauf- 
lust merklich  ab  und  bis  Ende  dos  Jahres  ließ  sie 
dann  in  einem  Maße  nach,  daß  nur  noch  der  not- 
wendigste Bedarf  für  kurze  Zeit  gedeckt  wurde.  Die 
Roheisenpreise  konnten  mit  den  Gestehungskosten 
einigermaßen  in  Einklang  gebracht  werden,  erfuhren 
aber  seit  Anfang  des  laufenden  Jahres  wieder  eine 
bedeutende  Ermäßigung.  Die  Gesellschaft  war  in  der 
Lage,  während  der  Berichtszeit  dauernd  drei  Hoch- 
öfen im  Betriebe  zu  halten,  von  denen  indessen  in- 
folge der  schwächeren  Abrufe  des  Roheisenavndikates 
and  dos  verminderten  Selbstbedarfes  der  mit  dem 
Unternehmen  in  Verbindung  stehenden  Thyssensoben 
Werke  Anfang  März  d.  Jb.  einer  niedergeblasen  werden 
maßte.  An  Roheisen  und  Ferromangan  wurden  im 
lotsten  Jahre  215013  t  hergestellt  gegen  216  607  t  im 
Jahre  zuvor.  Der  Versand  betrug  207  782  (i.  V.  223  118)  t, 
darunter  90  338  t  für  Rechnung  deB  Syndikates;  der 
Selbstverbrauch  bezifferte  sich  auf  211  t.  Die  Vor- 
räte an  Roheisen  und  Forromangan,  die  sich  Ende 
1906  auf  nur  2713  t  belaufen  hatte,  stiegen  bis  zum 
Schlüsse  des  Berichtsjahres  auf  9733  t.  Im  Ziegelei- 
tietriebe wurden  4515150  Ziegelsteine  hergestellt,  die 
in  der  Hauptsache  bei  den  eigenen  Neubauten  der 
Gesellschaft,  unter  denen  19  Arbeiterhäusor  zu  nennen 
sind,  vorwendet  wurden.  Ueber  die  sonstigen  Anlagen 
ist  zu  bemerken,  daß  für  den  im  Mai  1907  wegen 
schadhaften  Schachtmauerwerkes  nach  etwa  vier- 
jährigem Betriebe  ausgeblasenen  Hochofen  II  zur 
selben  Zeit  der  Hochofen  III  in  Benutzung  genommen 
wurde.  Ofen  II  ist  inzwischen  wieder  neu  zugestellt 
worden.  Auch  der  Bau  dos  üfens  V  tat  im  wesent- 
lichen beendigt.  Die  im  vorjährigen  Berichte  er- 
wähnton Beteiligungen  an  fremden  rntornehmungon 
bliebon  unverändert.  Von  der  A.-G.  Concordiahütte 
in  Bendorf  und  der  Gewerkschaft  Weilburg  in  Weil- 
burg wurden  deren  gesamter  früherer  Erzgrubenbesitz 
an  der  Lahn  erworben.  Von  der  infolge  llauptver- 
sammlungsheschlusses  vom  29.  Juni  1905  aufgenom- 
menen 5-Millionen-Anlcihe  wurden  im  Berichtsjahre 
weitere  128  000  •*  (im  ganzen  also  bisher  3  128  000  >*i 
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28.  Jahrg.  Rt.  24. 


begeben.  Beschäftigt  wurden  auf  dem  Hochofenwerke 
durchschnittlich  622  (i.  V.  522)  Arbeiter  mit  einem 
mittleren  Scbichtlohne  von  4,38  Jt,  im  Ziegeleibetriebe 
40  (69)  Mann.  Die  Gewinnrechnung  ergibt  für  da« 
Berichtsjahr  nach  Abschreibungen  in  Höho  Ton 
764698,42  Jt  einen  Erl«»  rnn  10K5270,t>6  Jt;  da  hier- 
von 54  263,50  Jt  der  Rücklage  zufließen,  so  verbleiben 
I  0:tl  006,56  .4 ,  die  wie  folgt  verwendet  werden : 
225  000  Jt  (5»  aln  Dividende,  25000*4  für  die 
Thysscn-8tiftung,  800000  .  *  zur  Ueberweisung  an  die 
Rücklage  II  und  481  006,56  Jt  zum  \ortragc  auf  neue 
Rechnung. 

Hartpfllchtrerband  der  deutschen  Risen-  and 
Stahl-Industrie,  V.  a.  Ö.  —  In  der  Zeit  vom  1.  Januar 
bis  einschließlich  Ende  April  1908  hat  der  Verband 
wieder  eine  Zunahme  ton  etwa  25  Millionen  Mark 
Lobnsumme  zu  verzeichnen  gehabt.  Diene«  stetige 
Anwachsen  spricht  dafür,  daß  die  Bestrebungen  deB 
Verbandes,  den  Unternehmern  der  Eisen-  und  Stahl- 
industrie in  gemeinnütziger  Weise  Haftpflichtversiche- 
rung zu  bieten,  immer  mehr  anerkannt  werden. 

Preß«  and  Walzwerk  -  Aktiengesellschaft  in 
Düsseldorf  •  Reisbolz.  —  Nach  dem  Berichto  des 
Vorstandes  über  das  Geschäftsjahr  1907  ließ  der  Er- 


trag des  im  letzten  Frühjahr  in  Betrieb  gesetzten 
Röhrenwerkes  infolge  der  bei  solchen  neuen  Anlagen 
unausbleiblichen,  inzwischen  aber  behobenen  Schwierig- 
keiten noch  zu  wünschen  übrig.  Cm  die  RÄhren- 
fabrikation  weiter  auszugestalten,  besonders  aber  um 
nahtlose  Röhren  größerer  Abmessungen  herstellen  zn 
können,  erwarb  die  Gesellschaft  ein  bewährtes  Ver- 
fahren und  begann  gegen  Mitte  vorigen  Jahre«  mit 
dem  Bau  eines  groß  angelegten  Rohrwalzwerkes,  da« 
augenblicklich  in  Betrieb  gesetzt  wird.  Die  alten 
Abteilungen  des  Werkes  waren  andauernd  gut  be- 
schäftigt. In  der  Wassergasscb weißerei  ließen  die 
Preise  der  sonst  reichlich  eingegangenen  Auftrage 
sehr  zu  wünschen  übrig,  und  namentlich  in  der 
zweiten  Jahreshälfte  trat  eine  starke  Abttauong  ein. 
Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  zeigt  einerseits 
neben  18  460,50  ^1  Vortrag  einen  Fabrikationaüber- 
achuß  von  899  609,48  anderseits  252  416,93  » 
Handlungsunkosten,  15  711,28  *  Zinsaufwendungen 
und  410  432,83  Abschreibungen,  so  daß  ein  Rein- 
erlös von  293  608,94  .4  verbleibt  Hiervon  sollen 
nach  dem  Vorschlage  der  Verwaltung  10  752,42  < 
der  Rücklage  überwiesen,  2500  .*  zu  Belohnungen 
an  Beamte  verwendet  und  220256,62  Jt  auf  neue  Rech- 
nung vorgetragen  werden. 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Am  9.  Juni  dieses  Jahres  blickte  Hr.  Kommer- 
zienrat  Gottfried  Ziegler,  der  kaufmännische 
Leiter  der  „Gutehoffnungshütte*  in  OberhatiBen  (Rhein- 
land) auf  eine  fünfzigjährige  Tätigkeit  in  der  Eisen- 
industrie zurück.  Die  „Nordwestliche  Gruppe  des 
VereinB  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller"  und 
der  .Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
schaftlichen Interessen",  in  deren  Vorstand  und  Aus- 
schuß der  Genannte  lange  Jahre  als  Mitglied  tätig 
ist,  sandten  ihm  aus  diesem  Anlaß  eine  künstlerisch 
ausgeführte  Urkunde,  die  unter  reichem  Bild- 
schmuck  von  Hans  Deiters  dem  Jüngeren 
auf  einer  Ehrentafel  folgende  Widmung  trägt: 

HERR*  KOMMERZIENRAT  GOTTFRIED  ZIEGI.KH  ZUR 
ERINNERUNG  AN  DBS  TAO.  AN  DEM  ER  Al  f  EINE  UM- 
FASSENDE UND  FRUCHTBRINGENDE  FÜNFZIGJÄHRIGE 
TÄTIGKEIT  IN  DER  EISENINDUSTRIE  ZURÜCKBLICKEN 
DURFTE,  IN  DANKBARKEIT  CSD  TREUE 

DIE   NORDWESTLICHE  GRI  PPE 
DES  YEKKIS8  DEUTSCHER  EIBEN-  USD 
8TAHI.  INDUSTRIE  I.  LRR. 
DER   VERKIN  ZUR  WAHRUNG  DER  GEMEIN- 
SAMEN   WIRTSCHAFTLICHEN  INTERESSEN 
IN   RHEINLAND   UND  WESTFALEN. 

SERVALS.  BKVilhK. 

Geboren  am  1.  April  1840  in  Biberach  (Württem- 
berg) als  Sohn  eines  Professors,  trat  Gottfried  Ziegler 
nach  dem  Besuch  der  höheren  Schule  seinor  Vater- 
stadt schon  früh  in  das  gewerbliche  Leben  ein  and 
erhielt  seine  kaufmännische  Lehre  in  der  Firma 
Kock  &  Grauer  zu  Biberach.  Im  Sommer  des  Jahres 
1S58  siedelte  er  nach  Wetter  a.  d.  Ruhr  über,  wo  er 
bei  Peter  Harkort  &  Sohn  tätig  war,  um  dann  vom 
Frühjahr  lKt.2  bis  linde  August  1871  auf  dem  Eisen- 
werk Neii-Schottland  in  Horst  eine  fruchtbringende 
Wirksamkeit  zu  entfalten.  Kr  wurde  sodann  Direktor 
der  Berliner  Aktiengesellschaft  für  Eisengießerei  und 
Mascbincnfabrikation  vorm.  J.  0.  Freund  \.  Co.,  bis 
ihn  am  1.  Januar  \W\  die  Gutehoffnungshütte  nach 
Oberhausen  berief,  wo  er  bis  heute  in  leitender 
Stellung  tätig  ist. 


1858  bis  1908,  «o  schreibt  aus  diesem  Anlaß  die 
„K.  Z." .  das  ist  ein  Zeitraum,  der  in  dor  Geschichte 
der  deutschen  Eisenindustrie  vielfachen  Wandel  auf- 
weist und  der  dieses  Großgewerbe  von  kleinen  An- 
fängen zu  einer  Größe  und  Bedeutung  geführt  hat 
die  in  den  Ziffern  der  heutigen  Roheiscnerzeugunf 
ebenso  wie  in  der  Geltung  zum  Ausdruck  kommt, 
die  sich  der  deutsche  Maschinenbau  auf  dem  Welt- 
markte verschafft  hat  Daran  redlich  und  an  hervor- 
ragender Stelle  mitgearbeitet  zu  haben,  ist  ein  Ver- 
dienst, auf  das  heute  Ziegler  mit  voller  Befriedigung 
zurückblicken  kann.  Und  ein  wuiteres  Verdienst  be- 
steht darin,  daß  er  trotz  angespanntester  geschäftlicher 
Tätigkeit  stets  auch  Zeit  für  öffentliche  Intcrc*«eo 
hatte,  wie  seine  Stellung  in  den  wirtschaftlichen 
Kör|>erschaften,  in  der  Handelskammer,  im  Stadtver- 
ordnetenkollegium und  in  zahlreichen  anderen  Ehren- 
stellen beweist.  Von  großer  persönlicher  Liebens- 
würdigkeit, besitzt  er  nicht  allein  in  der  rboiniseb- 
westfäliscbcn,  sondern  in  der  gesamten  deutsches 
Industrie  zahlreiche  Freunde,  die  seines  Ehrentage* 
mit  besonderer  Freude  gedenken  werden.  Ihre  Wünsche 
begleiten  ihn  auch  nach  Düsseldorf,  wohin  Ziegler 
demnächst  übersiedelt.  Möge  er  dort  finden,  was  er 
reichlich  verdient  hat:  ,Ot i um  cum  dignitate!' 
Das  ist  auch  unser  herzlicher  und  aufrichtiger  Wunsch 

Vorstandssitxang  am  12.  Jini  1908  in  Parkhotel 
«i  Düsseldorf. 

Zu  der  Sitzung  waren  die  Herren  Mitglieder  de* 
Vorstandes  durch  Rundschreiben  vom  25.  Mai  d.  J. 
eingeladen.    Die  Tagesordnung  war  also  festgesetzt: 

1.  (ieschäftliche  Mitteilungen. 

2.  (iutachten  über  eine  Denkschrift  betreffend  die 
Unzulänglichkeit  der  heutigen  Schutszoll -Gesetz- 
gebung für  die  Eisenindustrie. 

3.  Vollabladung  von  Güterwagen. 

4.  Entlöschung  der  Erzdampier  in  den  Sonntag*- 
nachten 

.').  Stellung  von  Generalkautionen. 

6.  Aenderung  der  Beschlüsse  der  Keichstagsknm- 
mission  in  Bezug  auf  Abschaffung  der  14tägigen 
Lobuporioden. 

7.  Vortrag  des  Hrn.  Geheimrat  H.  Loeg,  M.  d.  H., 
über  .Die  Entwicklung  der  Industrieschulen  und 
technischen  Anstalten  in  China". 

8.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 
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Der  Vorsitzende,  Hr.  Üeheimrat  8ervaes,  er- 
öffnet die  Verhandlungen  am  11 'm  l'hr  vormittags 
und  gibt  Kenntnis  von  der  Ehrung  des  Kommorzien- 
rats  Ziegler,  von  dem  folgendes  Dankschreiben  ein- 
gegangen ist:  .Sie  erwiesen  mir  die  liebenswürdige 
Aufmerksamkeit,  mich  zn  meinem  neulichen  Jubiläum 
in  finer  künstlerisch  ausgestatteten  Adresse  zu  be- 
glückwünschen. Hierfür  und  für  die  gleichzeitigen 
Worte  der  Anerkennung  meiner  Tätigkeit  im  Dienste 
der  Eisenindustrie  sowie  für  Ihre  Wünsche  für  mein 
ferneres  Wohlergehen  gestatte  ich  mir,  hierdurch 
ineinen  herzlichsten  Dank  auszusprechen.  Mit  vor- 
züglicher Hochachtung  Oottfr.  Ziegler. " 

Das  geschflftsführende  Mitglied  des  Vorstandes, 
Dr.  Beumer,  berichtet  sodann  über  den  Eingang  des 
Wassergesetzentwurfs.  Es  wird  beschlossen, 
mit  dem  ,  Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen" einen  Sonderausschuß  zur  Beratung  des  Ent- 
wurfs einzusetzen.  In  diesen  Ausschuß  werden  seitens 
der  Gruppe  gewählt  die  Herren  Direktor  Lantz-Hamm 
i.  W.,  Oberbürgermeister  a.  D.  Generaldirektor  H  a  u  - 
mann,  Fabrikbesitzer  H.  Boecker-Schalke  i.  W. 

Zu  2  der  Tagesordnung  berichtet  in  eingehendem 
Vortrage  Dr.  Beumer  Aber  die  bekannte  anonyme 
Schrift  „Die  Unzulänglichkeit  der  heutigen  Schulzzoll- 
gesetzgebung für  die  deutsche  Eisenindustrie"  und 
weist  die  unermeßlichen  Gefahren  nach,  die  ein  Ver- 
lassen der  bisherigen  Bahnen  im  Gefolge  haben  müßte. 
Es  wird  beschlossen,  dem  Uauptverein  eine  Abschrift 
des  Vortrags  als  Material  zur  weiteren  Behandlung 
dieser  Frage  zu  überweisen. 

Zu  3  wird  beschlossen,  beim  Herrn  Minister  der 
öffentlichen  Arbeiten  das  Gesuch  der  Gelsenkirchener 
Bergwerks  A.-G..  Abt  Schalker  Gruben-  und  Hütten- 
vorein,  betreffend  Wiederauf  hebung  der  Tarifmaßregel, 
die  die  Anwendung  der  Ausnahmetarife  8  und  8  a 
für  Roheisen  an  die  Bedingung  knüpft,  daß  das 
Ladegewicht  der  gestellten  Wagen  ausgenutzt  wird, 
zu  unterstützen.  Sollte  eine  Aufhobung  dieser 
Maßregel  nicht  möglich  sein ,  so  wird  darum  er- 
sucht, daß  in  den  Fällen ,  in  denen  tum  Versand 
von  Roheisen  die  angeforderten  Wagen  in  der  ge- 
wünschten Größe  nicht  gestellt  worden  sind,  gegen 
entsprechende  Bescheinigung  im  Frachtbriefe  von  der 
vorgeschriebenen  Frachtberechnung  nach  dem  Lade- 
gewicht der  gestellten  Wagen  abzusehen  ist  und  nur 
das  wirkliche  Gewicht  der  Ladung  zur  Frachtberech- 
nung herangezogen  wird. 

Zu  4  wird  beschlossen,  weitere  Erhebungen  in  die 
Wege  zuleiten,  bevor  bestimmte  Anträge  gestellt  werden. 

Zu  5  wird  eino  Eingabe  an  den  Herrn  Minister 
für  Handel  und  Gewerbe  gutgeheißen,  in  dor  dieser  ge- 
beten werden  soll,  die  Frage  der  Stellung  einer  General- 
kautiou  für  sämtliche  Lieferungen  und  Leistungen  bei 
allen  preußischen  Staatsbehörden  noch  einmal  in  Erwä- 
gung zu  ziehen.  Auch  für  den  Bereich  der  großen 
I'rovinzialverwaltungen  wird  dieses  Verfahren  als 
dringend  erwünscht  bezeichnet. 


Zu  6  wird  beschlossen,  an  das  Reichsamt  des 
Innern  eine  Eingabo  zu  richten,  dio  eich  gegen  den 
folgenden  Beschluß  der  Reichstagskommission  zu  Be- 
ratung der  Gewerbeordnunipinovelle  wendet:  «Als 
§  115b  ist  neu  einzuschalten:  Arbeitslohn  and  Gehalt 
ist,  wenn  die  Kündigungsfrist  vierzehntägig  oder 
kürzer  ist,  spätestens  wöchentlich,  wenn  sie  länger 
ist,  spätestens  monatlich  zu  zahlen.  Soweit  bei  Akkord- 
arbeiten eine  Berechnung  nicht  für  diese  Zeitabschnitte 
erfolgt,  ist  für  den  Akkordarbeiter  an  den  bezeich- 
neten Terminen  ein  der  verwendeten  Zeit  entsprechender 
Lohnbetrag  zu  zahlen.  Entgegenstehende  Verein- 
barungen sind  nichtig.* 

Punkt  7  wird  wegen  vorgeschrittener  Zeit  von  der 
Tagesordnung  abgesetzt  und  auf  die  nächste  Sitzung 
vertagt. 

Zu  Punkt  8  liegt  nichts  vor. 

Schloß  2  '/♦  Uhr  nachmittags. 

Der  Vorsitzende:         Das  geschäftsf.  Mitglied 
jjez.  Servaet.  <»••  Vorstandes: 

gez.  Beumer. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenieute. 

AenderungtB  In  der  Mitgliederliste. 

Gentheimer,  Philipp,  Ingenieur  der  Chemischen  Fabrik 

Th.  Goldschmidt,  Essen  a.  d.  Ruhr. 
Harr,  K.,  Techn.  Direktor  und  Vorstandsmitglied  des 

Phönix,  Akt.-Ges.  für  Bergbau  und  Hottenbetrieb, 

Duisburg-Ruhrort. 
Henrich»,  Friedrieh,  Betriebsingenieur  dor  Röhren- 

gießerei  der  Donnersmarckhütte,  Zabrze,  0.-8. 
Kamp,  Heinrieh,  Kommerzienrat,  Grunewald  bei  Berlin, 

Auerbachstr.  9. 
Klehe,  Bernhard,  Dipl.-Ing.,  Frankfurt  a.  M.,  Oeder- 

weg  126. 

Röttgen,  Carl,  Managing  Director  of  the  Siemens  Bros. 
Dynamo  Work*  Ltd.  in  London,  Ceres,  Sundridge 
Avenue,  Bromley,  Kcnt,  England. 

Kroener,  Wilh.,  Betriebsingenieur  dor  Gewerkschaft 
Grillo,  Funke  &  Co.,  Oelsen k irchon  2. 

Marek,  Hermann,  Oberingenieur  des  Stahlwerks  der 
Akt.-Ges.  dor  Sosnowicer  Röhrenwalz-  und  Eisen- 
werke, Zawiercio,  Russ.-Folen. 

Nieland,  W.,  Ingenieur,  Duisburg-Hochfeld,  Wörthstr.  9. 

Rg$,  Carl,  Dipl.-Ing.,  Pittsburg,  Pa,,  ü.  8.  A.,  522  Car- 
negie Building. 

Nene  Mitglieder. 

König,  Jottf,  Techn.  Direktor  der  Brückenbauanstalt 
D.  Hirsch,  Oberkassel  bei  Düsseldorf,  Roonetr.  4. 

Saxer,  Alfred,  Dipl.-Ing.,  Aachen,  Annnnciatenbach- 
straße  33. 

Starke,  Friedrich,  Prokurist  der  Firma  Sack  &.  Kießcl- 
bach,  Rath  bei  Düsseldorf. 

Verstorben. 

von  Merten»,  Peter,  Oberingenieur,  Teechen,  Oeaterr.- 

Schlesien. 
Polack,  Georg,  Direktor,  Hannover. 


Alfred  Trappen  f. 


Am  28.  Mai  dieses  Jahres  entschlief  nach  län- 
gerer Krankheit  in  seiner  Villa  in  Honnef  am 
Rhein  der  frühero  technische  Diroktor  dor  Mär- 
kischen Maschinenfabrik  in  Wetter  an  der  Ruhr, 
Alfred  Trappen,  im  beinahe  vollendeten  achtzig- 
sten Lebensjahre. 

Wenn  der  Verstorbene  auch  seit  einer  Reibe 
von  Jahren  aus  dorn  technischen  Leben  ausge- 
schieden war,  bo  müssen  wir  doch  soinor  gedenken, 
weil  er  in  der  Zeit  seines  Wirkens  und  Schaffens 
viele  Jahrzehnte  hindurch  enge  mit  der  Entwick- 
lung und  Förderung  dos  EisenhOttenwoeens  ver- 
bunden war. 


Alfrod  Trappen  wurde  am  10.  Juni  1828  zu  Hörde 
in  Westfalen  geboren  und  siedelte  von  dort  mit  seinen 
Eltern  im  Jahre  1835  nach  Elberfeld  über.  Hier 
absolvierte  er  die  Realschule,  die  damals  von  Peter 
Nicolas  Caspar  Egen  geleitet  wurde.  Dor  rühmlichst 
bekannte  Pädagoge,  dor  seiner  Zeit  als  eine  hervor- 
ragende technische  Kapazität  galt  und  infolgedessen 
später  (im  Jahre  18410  als  Direktor  an  das  Berliner 
Gewerbe-Institut  berufen  wurde,  nahm  sich  mit  Vor- 
liebe seiner  gut  begabten  Schüler  au,  und  so  hatte  auch 
Trappen  seinem  Lehrer  tüchtige  technische  Kenntnisse 
zu  verdanken,  l'ntor  anderem  nahm  der  junge  Alfred 
durch     Vermittlung    Egens    gleichzeitig  Mittwocbs- 
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und  Samstags-  Nachmittag  an  dem  Zeichenanterricht 
der  Elborfelder  Gewerbeschule  teil. 

Da  Trappen«  Eiter»,  ursprünglich  sehr  wobl- 
habond,  durch  geschäftliches  Unglück  ihr  Vermögen 
verloren  hatten,  wurde  es  ihnen  unmöglich,  den  Sohn 
eine  Technische  Hochschule  besuchen  /.u  lauten.  Der 
Jüngling  trat  daher  im  Alter  von  17  Jahren  in  die 
seinen  Vettern  gehörige  Maschinenfabrik  von  Kamp 
&  Co.  in  Wetter  ein,  wo  er  eine  kontraktlich  ver- 
einbarte Lehrzeit  von  sechs  Jahren  bestehen  mußte. 
Die  Tätigkeit  daselbst  war  sehr  anstrengend,  denn 
die  Bureaustunden  dauerten  damals  von  morgens 
€  Uhr  bis  abends  7  Uhr  mit  drei  Pausen,  zweimal 
eine  halbe  Stande  und  mittagB  eine  ganze  Stunde. 
Während  der  Lehrzeit  wurde  in  der  Kegel  ein  Tag 
der  Woche  auf  die  Beschäftigung  in  der  kaufmänni- 
achen  Abteilung,  ein  weiterer  Tag  auf  praktisches 
Arbeiten  am  Schraubstock  und  an  der  Drehbank  und 
die  übrigen  vier  Tage  auf  Konstruktionititigkeit  im 
Technischen  Onrcau  verwendet.  Diese  letzten  Arbeiten 
sagten  Trappen  besonders  gut  zu,  während  die  kauf- 
männischen Obliegenheiten,  die  vorzugsweise  in  dem 
Kopieren,  das  heiBt  im  Ab- 
schreiben von  Briefen  in  ein 
dickes  Much  bestanden,  ihm 
weniger  angenehm  waren. 
Aber  wie  er  selbst  später 
äußerte,  gewann  er  durch 
diese  Tätigkeit  in  kurzer  Zeit 
eine  eingehende,  für  ihn 
ganz  besonders  nutzbringende 
Kenntnis  des  Geschäftsgan- 
ges. Sehr  bald  wurde  Trup- 
pen auch  mit  zu  technischen 
Reisen  verwendet,  die  er  erst 
mit  seinem  Chef  zusammen 
und  später  allein  ausführte; 
dabei  wurde  ihm  morgens  um 
6  L'hr  der  angespannte  Wagen 
Ubergeben,  Peitsche  und  Zügel 
mußte  er  selbst  in  die  Hand 
nehmen. 

In  seiner  freien  Zeit  war 
der  Heimgegangene  eifrig 
bemüht,  sich  durch  das  Stu- 
dium der  zu  jener  Zeit  noch 
spärlichen  technischen  Lite- 
ratur weiter  auszubilden.  Insbesondere  nannto  er,  wenn 
er  von  den  Hilfsmitteln,  die  ihm  damals  zu  Gebote  stan- 
den, sprach,  die  Zeitschrift  von  Arrnengaud  aino  in  Paris 
mit  ihren  schönen,  exakt  ausgeführten  Zeichnungen ; 
Bcrnoulli's  Dampfmaschinenlehre  und  Vademocum  für 
den  Maschinenbau ;  den  Hau  von  Wasserrädern  von 
d'Auhisson;  Albans  Hocbdruckmaschine ;  Salzenbergs, 
Professors  am  Berliner  (iewerbo-Institute,  Vorträge 
Aber  Maschinenbau  (1842),  sowie  endlich  die  im  Jahre 
1846  erschienenen  ersten  Lieferungen  von  Weisbachs 
Mochanik  und  dio  zwei  Jahre  später  folgenden  Re- 
sultate über  Maschinenbau  von  Kedtenbacher. 

Nachdem  im  Jahre  1851  der  damalige  erste  In- 
genieur der  Firma  Kamp  &  Co.,  Hr.  Thome,  ausge- 
treten war,  wurde  als  dessen  Nachfolger  llr.  < '.  Dahl- 
baiiH,  der  bis  dahin  Maschinenmeister  der  Altena- 
Kieler  Eisenbahn  gewesen  war,  neu  angestellt;  mit 
diesem  zusammen  erhielt  Trappen  später  eine  An- 
stellung als  Oberingenieur  der  vorgenannten  Firma.  In 
dieser  Eigenschaft  leitete  er  die  gesamten  Konstruk- 
tionsarbeiten, während  Dahlhaus  den  Werkstätten  vor- 
stand. Nach  außen  hin  vertraten  beide  gemeinschaftlich 
das  Unternehmen  aufgrund  gegenseitiger  Vereinbarung. 

Als  Dahlhaus  im  Jahre  1867  ausschied,  übernahm 
Truppen  die  alleinige  technische  Leitung  der  Firma, 
bis  diese  1  «73  in  eine  Aktiengesellschaft  umgewandelt 
wurde.  Von  «la  ab  bis  zum  Jahre  IS'.tO  war  er  Mit- 
glied dos  Vorstandes  und  gehörte  sodann,  Wehdem 
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er  seinen  Wohnsitz  nach  Honnef  verlegt  batt«,  bis 
1902  noch  dem  Aufsichtsatc  der  Oesellschaft  an.  Im 
ganzen  also  hat  der  Heimgegangene  57  Jahrs  sein* 
Kräfte  dem  Unternehmen  gewidmet. 

Infolge  seines  umfangreichen  Wissens  und  seiner 
vielseitigen  Erfahrung  stand  Alfred  Trappen  unter 
den  älteren  Hüttenleuten  in  hohem  Ansehen;  ihn 
wurde  daher  auch  die  ehrenvolle  Aufforderung  zoteiL 
für  die  im  Jabre  1881  neugegründet«  Zeitschrift 
„Stahl  und  Eisen'  den  ersten  Aufsatz  technischen  In- 
haltes, und  zwar  über  Walzenzagmaschinen,  n 
schreiben,  nachdem  die  erste  derartige  Maschine  mit 
Präzisionsventilsteuerung  nach  seinem  Patente  bereit« 
zwei  Jahre  früher  mit  bestem  Erfolge  zor  AusfQhrnn; 
gelangt  war.  Auf  dem  (iebiete  der  Dampfhämmer 
hatte  der  Heimgegangene  bereits  seit  Anfang  der 
fünfziger  Jabre  gearbeitet  und  dann  za  Beginn  der 
sechziger  Jahre  die  heute  fast  allgemein  aufgenommen? 
Originalkonstruktion  mit  schweren  gußeisernen  Elb- 
rungsständern,  schmiedeisernem  Träger  und  den  run- 
den Säulen  geschaffen.  Der  erste  nach  dieser  Kon- 
struktion im  Jahre  1863  gebaute  Hammer  von  15  t 

Fallgewicht  arbeitel  beut? 
noch  auf  dem  Wittener  (Jos- 
stahlwerke.  Als  der  Thoms*- 
prozeß  in  Deutschland  Ein- 
gang fand,  war  die  HaJtbtr- 
keit  der  Kon  verterfuttcr  noch 
nicht  derart,  daß  man  des 
Betrieb  mit  zwei  Konvertern 
hätte  wagen  dürfen;  nuui 
mußte  auf  mindestens  drei 
rechnen.  Trappeu  empfahl 
daher,  die  Konverter  io 
einer  Linie  aufzustellen  und 
einen  Oießwagen  anlernen- 
den, (ileichzeitig  sollte  hier- 
durch erreicht  werden,  daS 
das  Gießen  der  Blöcke  sunVr- 
hall)  der  Konverterhalle  statt- 
finden  konnte.  So  wurde  der 
erste  Oießwageu  für  10  t 
Charge,  dem  später  noch 
viele  mit  stetig  fortschrei- 
tender Vorbesserung  nach- 
folgten, von  ihm  im  Jahre 
1881  für  den  Hörder  Bei- 
werks- und  Hüttenverein  zur  Anwendung  gebracht. 
Auch  die  heute  allgemein  üblich  gewordene  Form 
der  Konverterhaube  rührt  von  Trappen  her,  der  ds- 
mals  als  Spezialist  für  Stahlwerksanlagen  anerkannt 
war  und  dem  man  deshalb  dio  Konstruktion  neo  » 
bauender  Konverter  in  den  siebziger  und  acbtiiser 
Jahren  ganz  überließ.  Im  Bau  von  Träger-  und 
Schienenwalzwerken  ging  er  ebenfalls  selbständig  vor. 
Während  in  den  achtziger  Jahren  in  Deutschland 
sich  die  Strömung  dem  Triowalzwerk  zuwendete, 
brachte  Trappen  in  Oesterreich  fünf  große  Umkehr- 
Walzwerke  mit  den  zugehörigen  Maschinen  zur  Aus- 
führung, und  zwar  in  derselben  Konstruktion,  sie 
sie  erst  viel  später  bei  uns  üblich  wurde.  Schon  An- 
fang der  sechziger  Jahre  hatte  der  Verewigte  die 
hento  allgemein  übliche  Bauart  dor  Bandagenvs.li- 
werke  eingeführt,  die  er  weiterhin  durch  stetige  Ver- 
besserungen zur  höchsten  Vollkommenheit  brachte 
Das  alles  zeigt,  welche  Bedeutung  Trappen  in  un- 
ermüdlicher Arbeit  für  die  Fntwicklung  des  Ei«'»- 
hüttenwesens  erlangt  hatte,  und  sehr  zu  bedsu«  rn 
war  es,  daß  seine  den  älteren  Hüttenleuten  bekannte 
Schwerhörigkeit  ihn  hinderte,  der  Vereinstätigkeit  sich 
zu  widmen.  Dagegen  hat  er  als  Mitarbeiter  unserer 
Zeitschrift  mannigfache  Beiträge  geliefert. 

Ein  bleibendes  ehrenvolles  Andenken  wird  dem 
verdienten  Manne  im  Kreise  der  deutschen  Eisen- 
hütten- und  Maschinenindustrie  sicher  sein! 
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A.  Allgemeiner  Teil. 

Urgeschichte  des  Eisens  in  Luxemburg.  ( Uebcr- 
setzung  einer  alteren  Arbeit  von  Soisson. 
Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  39  S.  1373.) 
[„Erzb."  1908  Xr.  8  S.  154  — 156;  Xr.  10 
S.  192-194] 

Alfons  Mölln  er:  Das  Eisen  Wesen  vom 
5.  bis  zum  13.  Jahrhundert.  (Aus  der  im  Er- 
scheinen begriffenen  Geschichte  de»  Eisens  in 
lnnrr-Oesterreiclu  („Ost.  Z.  f.  B.  u.  II."  1908 
Xr.  20  S.  241  —  244;  Xr.  21  S.  257-260.J 

M  ü  1 1  n  e  r :  U  e  b  e  r  d  i  e  il  1 1  e  s  t  e  n  b  i  I  d  I  i  c  Ii  >•  n 
Darstellungen  des  Stückofenbetriebes. 
Ein  lehrreiches  Beispiel  bildet  Bosnien,  welches 
Land  sich  bis  in  die  neueste  Zeit  in  primitiven 
Verhaltnissen  befand.  Verfasser  beschreibt  die 
Bauart  der  bosnischen  Schmelzöfen  und  gibt  das 
Bild  eines  alten  Schmelzofens  nach  dem  Gemälde 
von  Lukas  von  Valckenborch  (geb.  1530».  das 
er  als  die  älteste  Darstellung  eines  Radwerkes 
am  Rteirischen  Erzherg  bezeichnet.  [„Gest.  Z. 
f.  B.  u.  II."  1908,  Vereinsmitteilungeu.  Xr.  3 
S.  21-22.] 

H.  Helming:  Bei  der  Ältesten  Eisen- 
lundstätte  in  X iedersachseti.    Im  Witzen- 

XXVI.« 


bruehc  gibt  es.  bei  Wieckenberg  (4  km  von  Wietze) 
beginnend,  viele  Stellen,  wo  einst  Eisen  ge- 
wonnen wurde.  Es  sind  bis  jetzt  fast  keine 
Urkunden  bekannt,  die  jener  Waldscbmiede  Er- 
wähnung tun.  Gieselben  verkauften  nicht  nur 
Eisen  und  Eisenwaren,  sondern  auch  die  Eisen- 
schlacken zum  Bau  der  Häuser,  Kirchen  und 
Schlösser.  Bei  dem  Schlosse  in  Celle,  besonders  in 
den  Grundmauern,  sind  sehr  viele  Eisenschlacken 
verwendet.  Auch  zu  kirchlichen  Hauten  wurden 
sie  häufig  benutzt  (so  z.  B.  in  Isernhagen); 
mehr  noch  als  die  Schlacken  wurde  der  rohe 
Eisenstein  selbst  als  Baumaterial  verwendet. 
Zur  Zeit,  als  man  im  Harz  auch  Eisen  fand, 
wird  der  Niedergang  der  Witzenbrucher  Eisen- 
erzeugung begonnen  haben,  aber  erst  um  1350 
mag  der  letzte  Schmied  den  Bruch  verlassen 
haben.  Xocb  jetzt  sollen  Millionen  Kubikmeter 
Eisenstein  vorhanden  sein:  die  Jlseder  Hütte 
soll  einen  Teil  der  Lagerstätten  bei  Buchholz 
und  bei  Isernhagen  erworben  und  mit  dem  Ab- 
bau auch  schon  begonnen  .haben.  [„Organ  d. 
V.  d.  Bohrt,"  1908  Xr.  7  S.  83-84  1 

Paul  .Hart  eil:  Zur  Geschichte  des  schwe- 
dischen Hüttenwesens.  (Der  Verfasser  bringt 
unter  diesem  Titel  einen  zum  Teil  wörtlichen 

1 


Digitized  by  Google 


898    Stahl  und  Ei»en. 


Zeitschrifttntichau. 


28.  Jahrg.  Nr. «. 


Auszug  aus  d<T«  betreffenden  Abschnitt  des 
I.  Bandes  von  Gabriel  Jars:  , Metallurgische 
Reisen",  übersetzt  von  Gerhard.  Herlin  1777, 
doch  ohne  (!)  Angabe  der  Quellet  [.Gest.  Z.  f. 
Ii.  u.  H."  1908  Nr.  13  S.  153- -160.] 

H.  I'onthiere:  Der  gegenwärtig«  Stand  der 
österreichischen  Eisenindustrie.  Verfasser 
gibt  nach  einigen  allgemeinen  und  statistischen 
Mitteilungen  eine  kurze  Beschreibung  der  Wit- 
kowitzer  Werke,  l'rager  Eisenindustrie,  Böhmi- 
schen Montangesellschaft,  der  Allgemeinen  Mon- 
tangcsellschnft  sowie  der  Oesterr.  Berg-  und 
HütteuwerksgeseUschnft.  ( wAnn.  Min.  Bei."  190H. 
Tome  XIII.  2  Liv.,  S.  457-483.) 

Neuanlagen  auf  schwedischen  Eisenwerken  im 
.Talire  1907.*  [„Blad  för  Bergshnndteringens 
Vanner"  1908.  Nr.  I  S.  129-137.] 

E.  G.  Odelstjerna  bespricht  die  Aussiebten 
für  eine  große  Entwicklung  der  schwedischen 
Eisenindustrie  auf  einheimischem  Rohmaterial 
fußend.  l.Bih.  Jernk.  Ann."  1908  Nr.  5 
S.  313-315.] 

George  Turner:  Die  Eisenindustrie  Schott- 
lands in  dir  Zeit  von  1760—188*».*  („Ironni." 
1908,  28.  Marz,  S.  616^617.] 

Die  Haupt-Roheisenindustrie-Zentren  Groß- 
britanniens in  den  letzten  fünf  Jahren.  [„B.  u. 
H.  Bund."  1908,  '20.  M«rz.  S.  178  176.] 

Baum:  Die  Eisenindustrie  der  Vereinigten 
Staaten.  [„Glückauf-  1908  Nr.  19  S.  663  —  668; 
Nr.  '22  S.  769—777.] 

Edwin  ('.  Eckel:  Die  Zukunft  der  ameri- 
kanischen Eisenindustrie.  [„Eng.  Mag."  1908 
Mflrzli.lt  S.  881^890.] 

Baum:  Kuhle  und  Eisen  in  Nordamerika* 
[„Glückauf-  1908  Nr.  11  S.  379  385;  Nr.  12 
S.  415  -  421;  Nr.  13  S.  449  -457;  Nr.  14 
S.  48H  —  493.] 

Axel  Sahlin:  Rechtfertigen  die  Vethälf- 
nisse  in  Indien  eine  einheimische  Stahlindustrie? 
[„lr.  Coal  Tr.  Rev."  1908.  24.  April,  S.  1583 
bis  15.-»."».] 

B.  Brennstoffe. 

1.  Holz  und  Holzkohle. 

Peter  Klason,  Gust.  v.  Heidenstam  und 
Evert  Norlin:  Theoretische  Untersuchungen 
über  Holzverkohlung.  [„Tek.T."  1 908,  25.  April. 
Abt.  f.  Chemie  n.  Bergwesen,  S.  47-  50.  23.  Mai. 
S.  57   -59. | 

Hilding  Bcrgström  u.  Oskar  Fagerlind.* 
Erzeugung  von  Holzspiritus  aus  Holzsaure.  |„Bih. 
Jernk.  Ann.-   190*  3.  Heft  S.  15*  170.] 

Hilding  Bergströni  und  »>skar  Ka Ber- 
lind: Gewinnung  \on  Terpentinöl  bei  der  Holz- 
destillation. |  „Jernk.  Ann."  1908.  Nr.  2  S.  90 
bis  119.| 


2.  Torf. 

Dr.  Gabriel  Läszlö  und  Dr.  Kolonu- 
Ems/,  t  teilen  in  ihrem  ausführlichen  lvriri.-. 
über  die  geologische  Erforschuni:  d>  r  ungarisch-:; 
Torfmoore  eine  große  Anzahl  von  Torfanalv«-:. 
mit.  [„Jahresbericht  der  Königl.  l'ngarWi  ■: 
Geologischen  Anstalt",  Budapest  1908.  s.  n' 
bis  269.1 

Asmus  .Tabs:  Torfkoks  und  Krat'tp-. 
Der  durch  seine  Broschüre  über  Torfdc^tiltori' :, 
und  Torfverwert ung  ivergl.  „Stahl  und  Ki-",- 
1908  Nr.  2  S.  68 1  bekannte  Verfasser  fuhrt  ia 
der  vorliegenden  Arbeit  etwa  folgendes  ai>:  F  i 
die  Ausbeutung  vorhandener  Moore  kaiicn  l.i-h  r 
zwei  Gruppen  von  Verfahren  in  Betracht:  1.  >ii- 
trockene  Destillation  des  Torfes  in  Retorten  u:k 
2.  die  Herstellung  von  Kraftgas  aus  d>-i»  Tor; 
und  die  Uebertragung  der  Wärmeenergie  in  »■!■  '.- 
trische  Energie.  Als  Typus  der  ersten  tini|'|  ■- 
kann  das  alte  Verfahren  gelten,  wie  es  o.  :i.  v  i 
Ziegler  in  (»Idenburg.  Rußland  uml  lir* y. > t, 
ausgeführt  wurde  ivergl.  „Jahrbuch  f.  d.  \'\- ■> 
hiittenwesen-  B.  1  S.  27.  B.  2  S.  41;  .Z  - 
schrifteuschnu"  in  „Stahl  und  Eisen*  U*\ 
Nr.  39  S.  1377  1379  und  Nr.  52  S.  1  <*;<:■. 
Als  Typus  für  die  zweite  Gruppe  kann  b* 
Verfahren  von  Dr.  A.  Krank  ivergl.  .St,^, 
und  Eisen-  1907  Nr.  25  S.  894  und  Nr.  2" 
S.  904 1  gelten.  Dr.  Krank  hat  im  Wieiu  reit 
Dr.  t'aro  mit  Erfolg  versucht,  den  .MomU  h  ; 
Generator  der  Verarbeitung  des  Torfe*  an*..- 
passen.  Das  Verfahren  von  Dr.  I..  M-ici 
gestattet,  ungefilhr  70  75  °o  des  im  Rr>-u> 
material  enthaltenen  Stickstoffes  in  F"rrn  m 
Ammoniak  in  die  Generatorgase  überzuleiten  m.i 
aus  diesen  als  Sulfat  zu  gewinnen.  Nel*:i  <)•- 
beiden  vom  Verfasser  eingehend  besprüh' " 
Verfahren  zur  industriellen  Verwertung 
Torfmoore  <1.  Darstellung  von  Torfkok»  i>* 
reinem  Torf  und  Gewinnung  der  Nebenpre.lt.> 
Teer.  Ammoniak,  Methylalkohol  und  Kssig>iii:r 
nach  Ziegler  und  2.  (iewinnung  von  Auim»i)i-. 
und  Kraft  gas  nach  Mondi  ist  noch  ein  ilrit: . . 
Verfahren  für  viele  Torfmoore  angezeigt:  Um- 
stellung von  Tortkoks  und  Kraft  gas  ;>i.- 
Torf  vorzüglicher  bis  mittlerer  Qualität  n: ' 
(iewinnung  der  Nebenprodukte.  Die  Res< brrit'u:.. 
dieses  im  In-  und  Auslande  zum  l'atent  an. :•• 
meldet,  n  Verfahrens  bildet  den  Hauptinhalt  i ■' 
vorliegenden  Broschüre,  auf  die  wir  beson  l  - 
verweisen.  Das  vorgeschlagene  Verfahren  - 
auch  auf  die  Verarbeitung  von  Holz  anweiid 
Zum  Sehluli  stellt  Verfasser  folgende  Leitsätzen:». 

1.  1  si   reiner  Torf  und  kein  oder  nur 
geringer   Krattbednrf  vorhanden,   dann  eig-.:-' 
sich  für  die  Ausbeutung  nur  das  D<  stilhti <■•■•• 
verfahren,   z.  B.  nach  Ziegler  mit  Heimln»:: 
der  Abwärme   der  Destillationsgase  zum  \«'- 
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trocknen  des  Torfes.  Die  abzugebende  Kraft- 
nicnge  In  f  rfliit.  für  30  t  jährlich  vt  rnrbeiteten 
J'ro.k.iitoif  eine  Pferdokrnft. 

2.  Torfmoore  mit  höherem  Aschengehalt 
♦•itrn<*n  sich  nur  unter  besonders  günstigen  Be- 
dingungen zur  Ausbeute  nach  «1 «- in  Destillations- 
wrfahren. 

3.  Für  Kraftzentralen  eignet  sieh  »las  neue 
Verfahren  des  Verfassers  besomh  is  für  gute 
und  mittlere  Torfsorten.  Der  zu  erzielende 
(ii-wiun  steigt  mit  zunehmendem  Stickstoft'gehalt 
und  fallendem  Aschengehalt. 

4.  Für  geringe  Torfsorten  mit  höherem  Stiok- 
stotlgohalt  seheint  hei  großen  Kraff  zt-niraU-u 
zurzeit  nur  ilas  Mondsche  Verfahren  mit  Vorteil 
anwendbar  zu  sein. 

[Torfkoks  und  Krnftgas.  Berlin  1908.  Poly- 
technische Buchhandlung  A.  Seydel,  32  Seiten, 

Prejs    geheftet    1  ,M.\ 

Dr.  L.  C.  Wolff:  Die  Entwickelung  der 
.Moorkultur  in  den  letzten  25  Jahren.  iSonder- 
abzug  nicht  im  Buchhandel  —  aus  der  Festschrift 
zur  Feier  des  25  jährigen  Bestehens  zur  Förderung: 
der  .Moorkultur  Im  Deutschen  Reich.)  Enthalt: 
1  \  Torf  -  Brikettierung  :  2  >  Tori  -  Trocknung ; 
3 '»Torf -Verkohlung:  4)  Torf- Vergasung:  5i  All- 
gemeines. [Berlin  1908,  Verlag  von  Paul  I'arey.] 

3.  Steinkohle  und  Braunkohle. 

Geologisches  Gutachten  iilier  die  Frage,  oh 
die  St  «■inkolileiit'ormatioii  im  Groliherzog- 
tum  L  u  x  e  m  bu  rg  aufir»  tundeu  weiden  kann. 
Die  Arbeit,  die  noch  nicht  abgeschlossen  ist. 
zerfällt  in  folgende  Kapitel:  Kohleiifelder  nörd- 
lich und  südlich  vom  Luxemburger  Lande. 
Gliederung  der  südlichen  oder  Saarkohleiifelder, 
geotektonische  Bewegung  während  und  nach  der 
Ablagerung  des  Saarkohleuheckens.  lieziehnngen 
zwischen  den  älteren  und  jüngeren  Falten  und 
ihre  Bedeutung  für  die  Ver  suche  zur  Aufschließung 
der  Kohle.  Die  Fiiigrejizung  des  Saarkohlen- 
beckens.  Die  Frage:  Kommt  Kohle  im  Luxem- 
burger Gutland  vor?  beantwortet  Verfasser  dahin, 
„daß  keine  Aussicht  vorhanden  ist,  im  Luxem- 
burger (iiitlaml  unter  den  Schichten  der  Trias 
und  der  Jura  Steinkohlen  durch  Bohrungen 
aufzuschließen.  Dali  man  unter  keiner  Be- 
dingung daran  denken  kann,  Steinkohlen  unter 
dem  Devon  des  Oesling  zu  linden,  wurde  bereits 
an  anderer  Stelle  auseinandergesetzt.  Im  ganzen 
Luxemburger  Lande  erscheint  demnach  das  Vor- 
kommen der  Steinkohleiiformation  in  der  Tiefe 
ausgeschlossen  und  Versuche  zur  Auf>chlieliung 
seheinen  aussichtslos  zu  sein».  I  m  ganz  sicher 
zu  gehen,  r.'it  Verfasser  doch  zu  einem  Ver- 
such und  gibt,  auch  einen  Fingerzeig,  wo  der- 
selbe zu  machen  will-,  nämlich  im  südwest- 
lichen Teile  des  Großlicrzogtums.  In  eimm 
Nachtrag  werden   die   in   den  Xnchhargebieten 


ausgeführten  Bohrungen  eingehend  besprochen. 
[.Bull.  mens,  de  l'Ass.  des  Ing.  et  Ind.  luxemb."' 
1908  FebruarheftS.20  24;  Marzheft  S.  35-44; 
Aprilheft  S.  51—60.] 

Kohlenindustrie  in  Britisch  Indien.  [„Goal 
nnd  Iron*  1908,  6.  April,  S.  252.] 

Baum:  Kohle  und  Kisen  in  Nordamerika. 
[.Glückauf   l'.IOK  Nr.  15  S.  522  532.] 

.1.  P.  K'owe:  |>ie  Kohlen-Industrie  in  Mon- 
tana*. [.Eng.  Min.  J."  1908.  23.  Mai,  S.  1055 
bis  10.-,«.  J 

Dv'  Hundertjahrfeier  der  Anthrazit- 
feuerung.  Im  Februar  1808  brannte  Jonathan 
Fell  in  Wylkeshanv.  Peunsylvanien,  in  einem 
kleinen  schmiedeisernen  Zimmerofen  zum  ersten 
Mal  Authrazitkohle.  [„Iroum."  1908,  T.März, 
S.  435  ) 

Ernst  Erdmann  und  Hul'o  Stolzen- 
berg. Zur  Frage  der  Selbstentzündung  und 
Verwitterung  aufgestapelter  Braunkohle.  [.Braun- 
kohle-  190K,  28.  April.  S.  69  -73.) 

Dr.  Th.  Döring:  Untersuchung  der  Leip- 
nitzer  Brannkohle.  [.Jahrb.  f.  d.  B.  u.  IL" 
1907.  S.  3  —  26.  | 

F.  Bock:  Briketts  aus  S  t  e  i  n  k  o  Ii  1  e  n. 
Die  Steinkohlcnbrikotts  spielen  heute  als  Fcue- 
rungsmaterial  schon  eine  wichtige  Rolle.  Das 
Rheinisch -Westfälische  Kohlensvndikat  lieferte 
im  Jahre  1907  2.8  Millionen  Tonnen  Briketts. 
Besprechung  der  Brikeitierungsv  erfahren  im  Ruhr- 
gebiet. Die  meisten  Welke  belUlt/.en  jetzt 
Hartpeeh  bei  der  Btiki  ttfabrikation,  das  der 
Kohle  in  fein  zerkleinertem  Zustande  zugesetzt 
wird.  (Zusatz  von  7  Ins  9  °o  Pech.i  Die  zur 
Brikett heistellung  verwendeten  Pressen  werden 
kurz  beschrieben.  Ans  den  Dauerversuchen  der 
Kaiserl.  Werft  in  Wilhelmshaven  ergibt  sich  für 
die  Heizkraft  der  Briketts  im  Vergleich  zu  der 
anderer  Kohlens-n  U  n  folgende  Tabelle  : 


1  k*  Brik«iL 

Brtkrlt.  »od  /..-rhu:  elbl  Il«iti|.f 

k|T 

Viktor  bei  Castrop   8.83 

Neu-Wrlobn   8,3  !»,7ä 

Siebenplannten  8.22-  9,19 

Freie  Vogel  und  Unverhofft    .   .  8,20 

(ieUeiikircheiier  11.  A.  (1   ti,41 

Briketts  buh  dem   Wurmrevier  .    <i,M  *,Cii 

Herkules  8,42-9,02 

Dablhau*«r  Tiefbau  S,02-9,"2 

I  kc  Koblr 

Kohlrn  »OD  Zvchr.  flb«  D«i»pf 

kK 

Sliaiiirock  (Fettkohle)  8,0f>  9,00 

Treinonin  .   

Kiirl-tteorir-limbe  (Xiodersebl.)  .  8.0H  8,70 
Königsgrube  (OI>t«rnehl.|  ....  5,44  7.C2 
von  der  llev.lt  (Fettkohle)    ...  H.5I 

Haunibal  (tiaakohlc)   7,:sS 

Wollsi.iuik  <  Fettkohle!  C,.:!| 


[.Z.  f.  Dampft,,  u.  M."  190H  Nr.  12  S.  11        1  13.) 
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Die  Kohlenbrikettier-Anlage  in  Bank- 
head  (Kanada).*  Kurze  Angaben  über  «ins  Ver- 
fahren der  Zwoyer  Fuel  Company  zur  Her- 
stellung von  Kolilenhriketts.  Beschreibung  der 
neuesten  Anlage,  die  nach  diesem  Verfahren 
arbeitet.  Die  zur  Verfügung  stehende  Kohle 
ist  eine  anthrnzitische  Kohle,  die  sonst  nicht  {re- 
braucht werden  konnte.  Eine  Durehschnitts- 
analyse  derselben  stellt  sich  folgendermaßen: 

Feuchtigkeit   0.5  > 

Flüchtige  Bestandteile   ....  8,00  „ 

Kohlenstoff   83,50  . 

Auche   8,00  * 

Schwefel   0,4  . 

Als  Bindemittel  dient  Pech.  Nähere  Angaben 
über  den  Betrieb  und  Bedienung:  der  Anlage, 
Grundrill  und  Ansichten  derselben.  Leistungs- 
zahlcu  in  fünf  aufeinanderfolgenden  Monaten.  Die 
Anlage  soll,  sobald  sie  ausgebaut  ist,  15000 
bis  16  000  t  Briketts  im  Monat  herstellen  können. 
[,lr.  Age*  1908,  12.  März.  S.  833  —  835.] 

Emil  Treptow:  Das  Brikettieren  der 
Steinkohle  im  Königreich  Sachsen*.  | .Jahrb.  f. 
d.  B.  u.  II.*  1907  S.  35-48.] 

Verhütung:  der  Staubbildung  in  Brikett- 
fabriken* (Versuche  mit  dem  Verfahren  von 
Kohle).  [,Z.  f.  B.,  H.  u.  S."  1908.  Heft  1, 
S.  186.] 

A.  Zeese:  Aufbereitung:,  Brikettierung;  und 
Verkokung:  der  böhmischen  Braunkohle.  (Ueber 
den  als  Kaumazit  bezeichneten  Braunkohlenkoks 
wrgl.  , Stahl  und  Eisen-  190T  Nr.  13  S.  448.» 
[„Braunkohle-  1908,  14.  April,  S.  37-40.] 

Raupp:  Die  Westerwalder  Eignitkohlo  und 
ihre  Verwendung;  zur  Gaserzeugung.  Die  Kohle 
ist  sehr  hart  und  zähe,  der  Heizwert  des  aus 
ihr  gewonnenen  Gases  beträgt  5000  W.-E. :  der 
Schwefelgehalt  ist  ein  ganz  geringer.  f.J.  f. 
Gasbel.*  1908,  11.  April.  S.  315;  Nr.  19  S.  401 
Ins  409.] 

4.  Koks. 

W.  H.  Blauvelt:  Der  Koksofen  mit  Ge- 
winnung: der  Nebenprodukte.*  Statistik 
der  Kokserzeugung:  der  Vereinigten  Staaten 
von  1897  bis  1 90«;.  Darstellung:  des  Koks  in 
Bieiienkorbofen.  Ausführliche  Beschreibung  der 
Gewinnung  der  Nebenprodukte  und  einer  modernen 
Koksofenanlage  von  allg-emeinen  Gesichtspunkten 
aus.  Oefen  nach  Coppeo,  Otto.  Semct-Solvay, 
Nothberg  (Hüssctier)  und  Koppers.  Gasanalysen. 
Die  Nebenprodukte.  [.Proc.  lust.  Meeh.  Eng.* 
1908  Milrzheit  S.  247  272.] 

William  L.  A  ff  eider  beschreibt  einige 
Neuerungen  im  Hau  und  Betrieb  von  amerikani- 
schen Koksofen.  f.Mines  a.  M."  19<>8,  Mai-Heft, 
ß.  4S4— 4ss.) 
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Simon  -  (Farves  -  Oefen.*  Beschreibung  und 
Zeichnung.  f.Ir.  Coal  Tr.  Rev.-  190*.  1.  Mai. 
S.  1681-1683.] 

A.  Beters  berichtet  in  einem  Vortrag  auf 
der  Versammlung  des  Vereins  der  «Jas-.  El»k- 
trizitftts-  und  Wasserfachmanner  Rheinlands  und 
Westfalens  in  Köln  über  Koksöfen.  Bocbumer 
Schrägkammeröfen  und  Verfahren  zur  direkten 
Sulfatgewiunnng,  Patent  Koppers.*  [..I.  f.  Gasbel.- 
1908  Nr.  22  S.  465-471.] 

Beg-enerativöfen.*  B<  Schreibung  und  Z«-ir|i- 
nung  der  auf  der  Kokerei  der  Gewerkschaft 
Deutscher  Kaiser  in  Bruckhausen  im  Jahre  1  tio I 
gebauten  Regeiierativofen  von  Dr.  Otto  &  Co. 
[,Z.  f.  B.,  H.  ii.  S.-  1908  Nr.  1   S.  181-1*2] 

W.  Are  hie  Weidin  beschreibt  einige  ikik 
aiinrikanischeKoksofenanlagen*  iBieucnkorböfeni. 
die  im  Jahre  1907  von  der  H.  ('.  Frick  r..k< 
Company  im  Conuelsville-Bezirk,  Pennsylvania, 
ausgeführt  worden  sind.  [.Eng.  Ree.*  lfKis. 
23.  Mai.  S.  669  672.] 

Hugo  Appeltorff:  Koppers- Koksöfen. 
Im  Jahre  1907  wurden  einige  Ingenieure  >l«-r 
,1'nited  States  Steel  Corporation*  zum  Studium 
der  verschiedenen  Koksofensysteme  nach  Europa 
entsendet,  wobei  zahlreiche  Anlagen  in  England. 
Belgien  und  Deutschland  besichtigt  wurden.  1»»> 
Ergebnis  war.  daß  auf  dem  Werke  zu  Joli«-t  «I*-r 
oben  genannten  Finna  mit  Schluß  des  vorigen 
Jahres  eine  Koksofenanlage  von  4  Batterien  zu 
je  70  Koppers-Oefen  errichtet  wurde,  von  d>n<  ti 
2  Batterien  im  Laufe  dieses  Jahres  in  BetrM' 
kommen  sollten.  Dieselben  Oefen  dürften  auch 
in  Gary  zur  Ausführung  kommen.  Im  ganzen 
sind  zurzeit  etwa  3000  Koppers-Oefen  in  Betriel'. 
Verfasser  gibt  zum  Schluß  eine  Liste  der  ver- 
schiedenen Ailingen.  [.Bill.  Jernk.  Ann.*  l'-X»- 
Nr.  5  S.  299  303.] 

Ha  um  bespricht  den  gegenwärtigen  Stand 
der  Kokserzeugung  in  den  Vereinigti  n  Staaten.* 
[.Glückauf*   1908.  25.  April,  S.  593  59*.] 

R.  Bölling:  Bemerkungen  zu  dem  kana- 
dischen Retortenkoks  und  seiner  llerstellumr. 
Beschreibung  der  Koksofenanlage.  Von  deu 
Oefen  der  Nova  Scotia"  Steel  and  Coal  Com- 
pany zu  Sydney  sind  nach  Bauart  Bauer  30  Stück 
und  nach  Bernard  120  Stück  errichtet.  Be- 
trieb der  Oefen.  Chemische  und  physikalisch 
Eigenschaften  der  erzeugten  Koks.  [.Eni:. 
News*  1908,  5.  März,  S.  240— 243.] 

F  ö  r  d  e  r  a  n  I  a  g  e  f  ii  r  Kok  e  r  e  i  b  e  t  r  i  e  b . •.' 
In  den  auf  der  (trübe  Heinitz  bei  Saarbrücken 
befindlichen  120  Koksöfen  mit  Gewinnung  der 
Neb.-nprodukte  wird  ausschließlich  Stampfkok- 
heigi  stellt.  Die  drei  elektrisch  angetriebenen 
Kohlenstampf-,  Einsetz-  und  Ausdrückmascliin«  n 
sind  mit  einem  seitlieh  angebrachten,  etwa  36  t 
Kohlen  fassenden  Behälter  versehen.  Sie  fahren  je 
naeh  Bedarf  unter  die  etwa  250  t  fassenden  Kohlen 
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türmt-  a  und  b,  um  Kohlen  /u 
Dehnen  (Abbild.  1 1.  DieKohlcn- 
tfirme  werden  durch  ein  elek- 
trisch angetriebenes  Becher* 
werk  aus  den  Schöpfgruhen 
c  und  d  gefüllt.  Eine  von 
dir  Finna  Ernst  Hecke!  in 
St.  Johann -Saarbrücken  er- 
baute Fürderanlage  mit  Seil 
ohne  Ende  dient  znm  Trans]iort  der  Kohlen 
von  den  großen  Kokskohlentürmen  e  zu  den 
Schöpfgruben  c  und  d.  Die  Anlage  ist  in  der 
Quelle  kurz  beschrieben.  |„Z.  f.  B.,  H.  u.  S." 
1908,  Heft  1,  S.  183—184.] 

Beschreibung  und  Zeichnung  eines  Koks- 
elevators auf  der  Braunkohlcngrube  Alt- 
zseherhen.*  Die  Leistungsfähigkeit  dieses  von 
der  Firma  Heinrich  Schirm  in  Leipzig-Plag- 
witz  gelieferten  Apparates  betrügt  etwa  10  t 
in  der  Stunde.  (,Z.  f.  B.,  H.  u.  S."  1908. 
Heft  1,  S.  185— 186. | 

S  fl  t  ti  g  ungsa  pj»a  ra  t  für  Ammonium- 
sulfat.* Auf  der  Kokerei  der  Grabe  Heinitz 
ist  von  deren  Erbauer,  Heinrieh  Koppers 
in  Essen,  ein  unterbrochen  arbeitender  Sfttti- 
irunirsapparaf  zur  Herstellung  von  Ammonium- 
Sulfat  eingeführt  worden.  l»ie  Quelle  bringt  die 
Abbildung  und  Besehreibung  desselben.  \VZ.  f. 
H..  H.  u   S.u  1908.  Heft  I.  S.  184—186.] 

H.  Sartori ns:  Rxzenterschmiere  für  Re- 
tortenverschlüsse.  Als  sehr  geeignet  erwies 
sich  für  den  genannten  Zweck  gcschlemmter 
Graphit.  Mitteilung  des  Rezepts.  [„J.  f.  Gasbcl.a 
1908,  4.  April,  S.  300.] 

Beseitigung  der  beim  Füllen  der  Koksöfen 
entweichenden  (läse.*  Heschreibung  der  Versuche, 
welche  auf  der  Zeche  Mansfeld  bei  Langendreer 
ausgeführt  worden  sind,  um  die  beim  Füllen 
der  Oefen  und  beim  Ebenen  der  Beschickung 
entstehenden  Gase,  welche  nicht  nur  die  dabei 
beschäftigten  Arbeiter  belustigen,  sondern  auch 
die  Luft  in  der  Umgebung  der  Koksöfen  ver- 
pesten, nach  Möglichkeit  unschädlich  zu  machen, 
und  zwar  durch  Anbringung  einer  der  Firma 
Dr.  <>tto  &  Co.  patentierten  Kauchabsaugungs- 
Vorrichtung.  I>ie  Einrichtung  der  letzteren  ist 
kurz  beschrieben.  [.Z.  f.  B..  H.  u.  S."  1908 
Nr.  1  S.  182  183.1 
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Abbildung  2. 


Abbildung  1. 

R  a  u  c  h  a  b  s  a  u  g  e  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  b  e  i  d  c  r 
K  o  k  s  o  f  e  n  b  a  1 1  e  r  i  e  der  Zeche  Mansfeld. 

Beim  Füllen  iler  Koksöfen  sowie  beim  Ebenen 
der  Beschickung  entweichen  aus  der  geöffneten 
Klappe  in  dichten  Wolken  Gase,  welche  die 
Arbeiter  und  die  Umgebung  belästigen.  Diesem 
Uel.elstand  soll  durch  eine  der  Firma  Dr.  Otto 
&  Co.  in  Dahlhausen  patentierte  Rauehgas- 
absauge Vorrichtung  abgeholfen  werden,  welche 
die  (läse  durch  den  natürlichen  Zug  eines  Kamins 
absaugt.  Wie  Abbild.  2  zeigt,  ist  über  die  ganze 
Litnge  der  Batterie 
die  zum  Kamin  k 
führt.  Ander  Rohr- 
leitung befindet 
sich  über  jedem 
Ofen  ein  kleiner 
Stutzen  b  (vergl. 
Abbildung  3).  der 
gewöhnlich  durch 
eine  Klappe  c  ge- 
schlossen ist.  Vor 
der  Rohrleitung 
sind  drei  aufschie- 
nen fahrbare  Rohre 
d  g  eingebaut,  mit 
denen  die  Ver- 
bindung zwischen 
dem  Uassteigrnhr  e 
des  Ofens  bei  h 
und  dem  Rauch- 
absaugkanal  bei  b 
hergestellt  wird. 
[.Glückauf  1908  Nr.  15  S.  530.] 

Dr.  Leypold:  Unfall  bei  der  Reparatur 
eines  Retortenofens,  hervorgerufen  durch  Ex- 
plosion infolge  Fehlens  an  Tauchung.  [nJ.  f. 
Gasbel."  1908,  4.  April,  S.  300.] 

Ein  neuer  Kippwng.n  für  warmen  Koks.* 
[*Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  3.  April,  S.  1302.] 

H.  O'Conner  und  Dr.  Drinkwatcr:  Arsen- 
freier Gaskoks.  [.Ir.  Coal  Tr.  Rev.-  1908, 
24.  April.  S.  1580-  1587.] 

5.  Petroleum. 

Leon  Demaret:  Die  Petroleum- Vorkommen 
in  Rumänien.  [.Ann.  Min.  Bei.*  1 908,  Tome  XIII, 
Liv.  2.  S.  401-456.] 


Abbildung  3. 
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Eii).'*'U  Ackermann:  l'cber  die  Petroleum-  l.jcde   Gasmaschine    still    7U0   P.S.   <l;t  i:>  nul 

lap  r  von  Portugal.    [„nieni.-Ztr."  1908  Nr.  37  leisten,  2.  der  Wilrtneverbrauch   in   Form  vnu 

5.  4(50.]  Gas  soll  bei  »0  °/o  Wir  knnirsirrad  des  liyiwni« 

Ueber  P.'trol.  uinf«  u.  ruu^  n  im  Arsenal  von  eür  •  KW.-St.un.de  3850  WE.  mit  a  °/0  8pi.-l- 

Marc  Island  (Kalifornien».*  [.Gen.  Civ."   1908,  räum  »u-lit  überschreiten.     Dabei  war  voraus- 

11.  April,  S.  4ir>  —  41 1>.]  gesetzt,  daß  der  maßgebende  untere  Heizwert 

Ernst  Wint.  r:  KcsM-lfen-nrntr-nfürflüssitrc  '!"s           »»ind.  st.ns  1200  WE.  betrag,  und 

Brennstoff.  *  [.Allein,  österr.  ehem.-  ...  Techn.-  ilw  Mas'-hinc-  vollhelnstct  . .4ß0  KW  >  sein  soll-. 

Z  *  1908  Nr  8  S  57  — l'dl  Nachstellend    sind    die    \  .■rsuchs.rs:.  I.ni««. 

zweier  Versuche  zusammengestellt : 

6.  Naturgas.  «»»verbrauch  in  cbm/Std  142:>  I.VI4 

, Fehlt.)  Gastemperatur  0  ('   42  40 

Barnmeterittaiid   ....    75 1  nun 

Gasverbrauch  auf  0  "  und  7fi0  tnm  re- 

7.  Generatorgas  und  Wassergas.  duziert,  cbm  std.  1221  isw 

Unterer  Heixwert  für  da«  Kubikmeter, 

Hislops  Gasgenerator.*    („Ir.  Coal  Tr.  Hey.1*  bezogen  auf  0°  und  760  mm  ....    1168  10.i>, 

1908,  6.  März.  S.  91(1.)  Mittlere    geleistete    Kilowatt    an  der 

'     '*        '  ...  Dynamomaschine  417,5  44*. 

P.Meyer:  Krzeu>rnny  von  Kratt^as  ans  (;HSVPr|}rH1Icn   f.  d.  Kilowattstunde  in 

Braunkohlenbriketts.*  Nach  einem  Rückblick  Kubikmetern,  reduziertes  Volumen  .        2,*.»3  J4.<ü 

auf  die  Entwicklung  der  Kraftiraserzeusrunsr  aus  WSrmoverbrau.h  in  Form  von  Gas  f.d. 

Braunkohlen  und  einen,  Hinweis  auf  die  Braun-        Kilowatt-Stunde   342o  33To 

knhlciijreiierntoreit  der  Deutzer  t.asmotoreiifabrik  Der  Wirkunjrsjrrad   einer  Gasinaschiue  am 

und  der  Pintsch-Generatoren    i l»t  Verfasser  die  700  P.  Sr  berechnet  erjrah  sich  zu  78v.0. 

Besehreibun>r  und  Zeil  Imune;   der   sogenannten  Dem  durch  «Iii*  Versuche  fest ifesteHten  Wärm.- 

Doppelp-neratoren  nebst  Angabe  ihrer  Wirkung-  verbrauch  von  im  Mittel  3383  WE.  f.  d.  KW., 

weise.    Für  die  Erzeusrnnif  einer  Pferdestärken-  Stunde  entspricht  bei  einem  Wirkungsgrad  .I-r 

stunde  soll  man  nur  0,fi  kg  Briketts  brauchen,  Generatoren  von  75  °/o  und  einem  mittleren  H<-iz- 

so  daß  die  Brennst  ort  kosten  weniger  als  1  Pfc.  wert   von   5000  WE.    tlir    l  kjr   ein  Brik-tt- 

betrajjren.    Auch  ist  das  teerfreie  (ias  außer  zu  verbrauch  von  0.9  k-r  f.  d.  KW.-Stunde.  It.i 

Kraftzwecken  noch  vielfach  anderer  industrieller  einem  Brikettpreis  von  9.50  ,JC  f.  d.  Tonne  aru 

Verwert uiiL'  fühiir.  (»Braunkohle-  1 908,  1 7.  Marz,  Werk  I.auchhaiiinier  stellen  sich  also  di.-  Brenn- 

8  «St;  1  -  SG5.1  stoffkosten   für   1   KW.-Stun.le  auf  0.855 

Hoste  in  Form  einer  hohlen,  -iner  durchlaufen-  1-EI-  Kraftbetr.  u.  Ii."  1908  Nr.  8  S.  1 51  »154.1 

den   Spindel    mit    drehbaren    Annen    »ür   (ins-  Dr.-In-;.  W.  Borth:  U  nt  ersuch u  n;re n  über 

erzeu-rer  mit  Wass.rabschluß  hat   Horace  E.  den   Verbreniiunjrsvorjranj:   in    der  Ga«- 

S  m  yt  he  konstruiert.*    Die  Vorriehtunir  soll  das  maschine.*    Da  in  der  Gasmaschine  das  V-r- 

Ascheziehen  sehr  erleichtern.    |  „Ind.-W."  1908,  fahren,    den    Verbrennuiifjsverlauf  durch 

6.  April,  S.  39*  -  399.]  st  immun?  der  Flammeiit;eschwindi<.'keit  zu  ver- 

P.  Meyer:  T»as  Anlassen  der  Verbreimuntrs-  folgen,  versa-.'!,  wird  versucht,  den  Verla, if.l-r 
kraftmasi  hin.  il.  Mas  Anlassen  mit  Druckluft  W/irmeent u  ickluiijr  aus  möglichst  genauen  Druck- 
wird an  Hand  von  Diagrammen  ausführlich  he-  und  Volumen-Zeitdiagramnien  zu  ermitteln.  Hie 
sprochen.*  |„Z.  d.  V.  d.  1908.  11.  April.  Versuche  wurden  im  Maschitienlaboratoriuin  .l-r 
S.  575  -  579.1  Technischen  Hochschule  zu  Danzitr  an  einer  fur 

Abnahnieversuche     an     Braunkohlen-  Eeuchtirashetricb  -rchanten  liependen  20  pferdi*.  i, 

Groliffasmasehitien.*    Die  in  Rede  steheii.len  Viertaktmaschine  von  Gebr.  Körtin-.'  angestellt. 

Versuche   wurden   an   einer    1400  P.  S.-Aiil«ji>-  [„Z.  d.  V.  d.  I.*  1  »08,  4.  April.  S.  52 1  —  VJ!(.) 

der   Aktiengesellschaft    I.aiichhammer  in   Riesa  Uisiiiaschineii-Anlatre  auf  den  Bryn.be  >r.A 

ausgeführt,   die  zwei   doppeltwirkende   Deutzer  n„d   |n. n   Works  in   Wrexham.     (Coli.  Guanl. 

Gasmaschinen  von  je  300  P.  S.  und  zwei  Niirn-  i«»ns.  22.  Mai.  S.  975.] 

berir.r  Gasmaschinen   von  je  700  I\  S  umfaßt.  AW.iWu„tf  „„,!  Besehreibun,-  der  neue,,  Gas- 

Der  erzeugte  Strom   von   250  \  oh   dient   zur  kr;itt:ulI,,ri.  auf  ,,..„  W,.rken  von  John  S,,n,m.r- 

Kraftversonrum.'   des  «ranze,  Eisenwerkes   mit  &  Sons  in  Shotton.*    l.lr.  Coal  Tr.  KVv.-  l»n>. 

Ausnahme  der  Walzeiistra(b-n.     Siiintli.he  Gas-  ,g  -.|!lrz    s   i o  1  o . ] 

maschinell  eiitnelinnii   mittels   ein.  r  Gash>itun<:  .            .              .  .     ».     ,  .... 

das  Gas  „aeh  Durchströme,,  von  skrubl.en,  und  n    «-roße  tocht^ma^une  für  das  suhlwcrk  »n 

zwei  Sii,enlehlrei„i^.,n  zw.  i  Generator.,.,  die  Gar-V-*  |,En«f.Rec.-  1  »08.  2.  Ma,.  8.  5»o-.W3.1 

mit  Braunkohl. 'tibrik.-tts  betrieben  werden.  Nähere  A.  v.  I h <•  ri  n  ir:  Die  Gasiuasehinen  I.*  D>-r 

Beschreibunir   der  Gasmas.-hinen.     Die   für  die  Aufs.it/-  ist   eine  ausführliche  Bespivcliutn:  de« 

Maseliiii.  n    ir.  L'el.en.i,    Haupt ira ran tit-n    waren  :  ersten  Bandes  ^  Di.  Generatoren  zur Gaserzeujriiin;" 
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der  dritten  deutschen  Auflag*  des  angeführten 
Werkes  und  enthalt  interessante  Angaben  über 
Vergleiche  von  Horhofeiigichtgason  mit  Leiieht- 
und  Generatorgasen.  Ferner  sind  eine  Heihc 
von  Braunkohlen-  und  Torfgasanalysen  ange- 
führt. |„J.  f.  Gasbel."  1908,  14.  Marz,  S.  221 
l.is  224.1 

Beschreibung  der  von  der  Siegener  Masrhinen- 
l»au  -  Aktiengesellschaft  für  Gebr.  Stumm  in 
Ueckingen  gelieferten  Körting;  -  Gasmaschinen.* 
[„Ir.CoalTr.  Kev."  1908,  6.  Mftrz,  S.  907-910.] 


8.  Gichtgas. 

H  ochofengas-Schauhilder.*  Der  Auf- 
satz enthalt  in  Form  eines  Schaltbilds  die  Nutz- 
barmachung der  aus  einer  Tonne  Kohle  er- 
haltenen Wärmemenge  im  Koksofen.  Hochofen 
und  in  der  Gasmaschine.  [,Cass.  Mag."  1908 
Marzheft  S.  577—581.] 

Heinigung  der  Hoch- 
o  f  e  n  g  i  c  Ii  t  g  a  s  e.  M.  V. 
Iiefais  -  Lanser  beschreibt 
in  der  Hauptsache  den  Gas- 
reiniger .System  Sepulchrc 
(vergleiche  Abbildung  4.i. 
Bei  diesem  Verfaliren  wird 
zunächst  der  schwere  Staub 
in  einen  Trockenroiniger  ,\ 
abgeschieden,  alsdann  durch- 
streiclien  die  Gase  einen 
SkruloVr  B  und  werden  dar- 
auf in  einem  besonderen  Ap- 
parat C  durch  Wasser,  das 
mittels  unter  Druck  einge- 
leitetem 1{ einlas  zerstäubt 
wird,  angefeuchtet  und  ab- 
gekühlt. Weiterhin  werden 
die  (iasc  durch  ein  Filter  D 

{.'••drückt,  wobei  die  trübe,  staiihhaltigc  Wa«ch- 
flüssiirkeit  abhVlH.  Ein  Teil  der  Keingase  w  ird 
bei  E  komprimiert  und  gelangt  durch  Leitung  F 
wieder  nach  ('.  Die  auf  einem  französischen 
Werke  erreichte  Heinheil,  der  (Jase  betrug  0.03  g 
Stauli  im  Kubikmeter  (Jas.*  [„Hev.  Met."  Milrz- 
heft l!»08  S.  121  129.) 

K  d  r.  H  n  b  e  n  d  i  c  k  besprach  in  einem  Vor- 
trag ilie  Frage  der  Anwendung  von  (ijehtgas 
aus  Uolzkohlenhoehöfeii  zum  Betrieb  von  <»as- 
maschineii.  [.Hih.  .lernk!  Ann."  190m.  Nr.  5 
S.  305  -  309. 


C.  Feuerungen. 

Abbildung  und  Beschreibung  des  verbesserton 
Fehling8chen  Pyrometers.*  [„Iron  Age"  1908. 
S.  Dil 3.] 


Dr.  F.  W.  Skirrow  empfiehlt  zur  llestim- 
mung  hoher  Temperaturen  Substanzen  von  be- 
kanntem Schmelzpunkt  zu  verwenden,  [„Jour- 
nal of  the  Society  of  Chemical  Industry-  1908. 
15.  Mai,  S.  434.) 

S  e  I  b  s  t  r  e  g  i  s  t  r  i  e  r  e  n  d  e  Z  u  g  m  e  s  s  e  r.* 
Kurze  Beschreibung  eines  Instrumentes  zum 
kontinuierlichen  Registrieren  der  Saugwirkung 
eines  Kamiues  oder  Zuges,  erbaut  von  der  Cam- 
bridge Scientific  Instrument  Company.  [.En- 
gineering» 1908.  13.  Marz,  S.  330.]  * 

Vorrichtung  zum  Niederschlagen  von 
Staub  und  Huli*  \\ >.  K.  P.  1 92  1 54 j.  Sie  be- 
wirkt, dal)  Staub  und  Huli  nicht  aus  dem  Schorn- 
stein entweichen,  sondern  durch  einen  Wasser- 
schleier aufgenommen  und  abgeführt  werden.  Die 
Anlage  hat  sich  auf  der  Tiiffsteingrube  von 
D.  Zenas  Söhne  in  Kruft  bewahrt.  |.Z.  f.  B., 
H.  u.  S."  190H  Nr.  1  S.  190.] 


Abbildung  4.    Gasreiniger  System  Senulehre. 


D.  Feuerfestes  Material. 

Dr.-Ing.  F.  Freise;  Die  Tone  des  Hohen 
Westerwaldes.  [.Z.  f.  pr.  G.  ol.-  190S  Nr.  4 
S.  102  105.] 

Otto  Veatch  berichtet  über  ein  neues  Vor- 
kommen von  Bauxit  in  Zentral-Georgia. 
Das  Mineral  ergab  bei  der  Analyse: 


i 


Tonerde .  .  . 
Kieselsäure  . 
Liscno.wd  .  . 
TiUmtSure  . 
(ieb.  Wanner 
Feuchtigkeit . 


5T.58 
9.:tK 
0,:ifi 
2.7» 

29,12 
o.:t5 


ii 
*. 

52,:e> 
10,17 
7,6» 

2,ao 

2»,55 
O.Mi 


III 

12,40 
0,!>R 
2,1.". 

29,10 


Summe     lou.i;.   <j;..;*:.  j  loO,i;. 


[„Fug.  Min.  J."   1908.  4.  April,  >.  G»Vj 
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Vilm os  Jll£s  berichtet  in  seinen  Beitragen 
zur  Geologie  des  Gebietes  zwischen  tiein  Kis- 
Sajö-  und  dem  Balogbache  über  das  Magnesit- 
Vorkommen  im  Komitate  Gömör.  Obwohl 
Magnesit  an  mehreren  Stellen  bekannt  ist,  sind 
bis  jetzt  doch  nur  zwei  Magnesitbrüche  in  Be- 
trieb, nämlich  der  Bruch  bei  Burda,  der  zur 
Berzog  Coburgschen  Besitzung  gehört,  und  der 
Bruch  von  Ratkö-Szabadi.  der  Eigentum  der 
Gemeinde  Ratkü  ist.  Ausgebeutet  wird  das 
Vorkommen  von  der  Ungarische»  Magnesit- 
industrie-Aktienges.  an  der 
auch  die  Rimaniuräny-Sal- 
götarjäner  Aktiengesellsch. 
beteiligt  ist.  Der  Magnesit 
kommt  innerhalb  der  den 
Tonschiefer  eingelagerten 
Kalksteinlager  in  Gestalt 
von  Stöcken  in  Gesellschaft 
von  Kalk  und  Dolomit  vor. 
Die  Menge  und  Verteilung 
der  letzteren  Mineralien 
beeinflußt  seine  Verwend- 
barkeit. Der  Magnesit  wird 
tatrhaumilßig  gewonnen,  an 
der  Abbausteile  sortiert  und 
zwecks  weiterer  Aufberei- 
tung mittels  Drahtseilbahn 
in  die  im  Rimatale  gelegene 
Magnesitfabrik  zu  Kaesnva 
transportiert.  [„  Jahresbe- 
richt der  Kgl.  Ungarischen 
Geologischen  Anstalt",  Bu- 
dapest 1908,  S.  237.] 

Verzollung  von  Dü- 
sen aus  Magnesit.  Die 
von  den  Veitbscher  Magne- 
sitwerken in  Veitsch  (Steier- 
mark! eingeführter  Düsen 
bestehen  nach  dem  Gutachten 
der  Technischen  Prüflings- 
stelle  der  Kgl.  Sächsischen 
Zoll-  und  Steuerdirektion  aus 
gebranntem  Magnesit  und  sind  als  solche  (nicht 
als  aus  ,  Magnesiazement "  hergestellt)  zu  ver- 
zollen. [Nnchrichtenhlatt  für  die  Zollstellen 
1908.  |.  Mai  S.  118-119.] 

Edwin  Fornander:  Neuere  feuerfeste 
Ziegelsorten.  [„Bih.  Jern.  Ann."  1908,  Heft  5. 
S.  310  —  318.] 

Gr  a  p  h  i  t  -  S  c  h  m  e  l  z  t  i  e  g  e  1.*  Beftchaffenhelt 
des  für  Herstellung  von  Tiegeh  geeigneten 
Graphits.  Modifikationen  und  Vorkommen  des 
Graphite.  Ausfuhrzahlen  für  Ceylongraphit.  B5h- 
mfeeber  und  bayerischer  Graphit.  Beschreibung 
einzelner  Vorkommen  und  Werke.  Reinigen  und 
Aufbereiten  des  Graphite.  Anforderungen  an 
den  feuert,  sten  Ton,  der  zu  Graphittiegeln  ver- 
wendet werden  soll.     Graphittnühlcn.  Miseh- 


sfitze  für  Graphittiegel.  Herstellen  der  Tiefei 
auf  Drehscheiben  und  in  Können.  Trocknen 
und  Brennen  der  Tiegel.  Größen.  Lebensdauer 
und  Behandlung  der  Tiegel,  f  „Gieß.-Zg.»  1908. 
I.Marz,  S.  146  — 149;  15.  Marz,  S.  171  —  ITH; 
1.  April,  S.  206  — 209;  15.  April,  S.  237-241: 
1.  Mai,  S.  266—269;  15.  Mai,  S.  297 -SM.] 
Feuerfeste  S  ch  m  e  I  z  ti  egel.  Zusammen- 
setzung von  Tiegeln,  wie  sie  in  den  Stahl- 
gießereien des  südlichen  Yorkshire  verwendet 
werden.    [„Tonind.-Zg."  190H.  9.  April,  S.  498.] 


Abbildung  5  (iaahocboftn 
von  ovalem  8chachtqu*r- 
uchnitt  für  eine  tigliche 
LeiHtunp  von  30  bi«  40  t. 

b  =  <Sen<-r»tor 
B  m  BrlonfuntUn 

t  —  OKlatHM 
f.  *.  h 


Der  Gasscbachtofen  von  Ernst  SchmatolU. 
[, Tonind.-Zg."   1908,  25.  April,  S.  587—588.] 

Gashochöfen.  Schachtöfen  mit  Gas- 
feuerung, System  Frnst  Schmatolla,  Ab- 
bildung 5.  iXach  einer  vom  Verfasser  freund- 
lichst eingesandten  Broschüre.» 

Die  Verbesserungen  bestehen  hauptsachlich 
in  folgendem: 

1.  In  der  eigenartigen  Gaszuführung,  durch 
welche  von  einer  einzigen  Generatoranlage  aus 
eine  vollkommen  gleichmaßige.  genau  regulier- 
bare Zuführung  und  Verteilung  des  Generator- 
gases ermöglicht  ist. 

2.  In  der  ebenso  eigenartigen  Zuführung  der 
Verbrennungsluft  zu  dem  Generatorgase,  welche 
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nicht  allein  von  den  Ziehtüren  aus,  sondern 
auch  als  obere  Sekundarluft  zugeführt  wird, 
wodurch  gleichzeitig  eine  sehr  wirksame  Kühlung 
des  Scbamottefutters  in  der  Brennzone  erreicht 
wird.  Die  Zuführung  der  Verbrennungsluft  ist 
eine  derartige,  daß  der  Verbrennungsprozeß 
hauptsachlich  im  Innern  des  Schachtes  und  nicht, 
wie  dies  bei  filteren  Oofen  dieser  Art  der  Fall 
war.  an  den  Wandungen  stattfindet.  Durch  diese 
Gas-  und  Lnftzuführung,  sowie  genaue  Regulier- 
barkeit beider  ist  erst  erreicht  worden,  daß 
man  den  Ofen  für  hohe  Produktionen  bauen 
konnte,  welche  die  des  Ringofens  pro  Feuer- 
einheit noch  bei  weitem  übertreffen. 

3.  In  dem  eigenartigen  Profil  des  Schachtes, 
durch  welches  ein  Hängenbleiben  des  gebrannten 
Materials  vermieden  wird. 

4.  In  der  zweckmäßigen  Anordnung  der  Gas- 
und  Lufteintrittsöffnungen,  wodurch  sich  der 
Verbrennungsprozeß,  von  außen  leicht  kontrol- 
lierbar, an  allen  Stellen  übersichtlich  vollzieht. 

5.  In  einer  sehr  genauen  Regulierbarkeit  des 
Zuges,  wodurch  sich  ermöglicht,  die  Produktion 
des  Ofens  in  sehr  weiten  Grenzen  zu  regulieren 
und  den  Ofen  oft  tagelang,  namentlich  über 
Sonn-  und  Feiertage  zu  dftmpfen,  ohne  daß 
Brennstoff  nutzlos  verschwendet  wird. 

6.  In  der  eigenartigen  Konstruktion  des 
Gasgenerators  bezw.  der  Gasgeneratoren,  den 
Beschickungsvorrichtungen  und  Rosten  derselben, 
welche  den  jeweiligen  Eigenschaften  der  Brenn- 
stoffe angepaßt  sind  und  eine  sehr  leichte  Be- 
schickung sowie  Entschlackung  gestatten. 

E.  Schlacken. 

Birk:  Neuen-  Versuche  mit  Königshofcr 
Schlackctizement.  [„Rundsch.  f.  Technik  und 
Wirtschaft«  1908  Xr.  2  S.  31-33;  Xr.  8 
S.  15»; -158.) 

F.  Erze. 

1.  Eisenerze. 

1  >r.  Albert  Sc  Ii  m  i  «1 1 :  Uebcr  Eisen  und  das 
Entstehen  von  Eiseiilagern.  [„B.  u.  H.  Rund." 
1908  Nr.  13  S.  183— 188.J 

Dr.  Julius  v.  Szädeczky  macht  einige 
kurze  Angaben  über  die  Eiscnerzlagcrstfttteti  in 
der  Umgebung  von  Petrosz  (Ungarn).  [...Jahres- 
bericht der  Königl.  Ungarischen  Geologischen 
Landesanstnlf,  Budapest  1908,  S.  Kl— 62.] 

R.  Pilz:  Die  Erzlagerstätten  von  Car- 
tagena  in  Spanien.*  Die  Erzlagerstätten  im 
Distrikte  von  Cartagena  können  nach  den  dort 
auftretenden  Erzen  eingeteilt  werden  in:  a)  Blei-, 
Zink- und  Kupfererzlagerstatten  :  In  mangnnfreie 
und  ninnganlialtige  Eisenerzlngcrstattcn;  oZiini- 
erzlagerstiitteii.  Für  uns  haben  nur  die  unter  In 
genannten  Interesse.   Guardiola  gibt  an.  dnli 


in  der  Zeit  von  1890  Iiis  1902  jahrlich  etwa 
330  000  t  Eisenerze  gewonnen  wurden.  Das  in 
Cartagena  wahrend  der  letzten  Jahre  verschiffte 
Elsenerz  wird  zum  grüßten  Teil  in  den  Magnet- 
eisensteingruben  der  Gegend  von  Calasparra  und 
Cehegin  gefördert,  etwa  200000  t  dürften  aus 
der  Sierra  von  Cartagena  selbst  stammen.  Der 
Gehalt  an  Eisen  ist  zum  Teil  so  gering,  daß 
sich  die  Ausfuhr  der  Erze  nicht  lohnt.  Die 
Ausfuhr  betrug  in  den  letzten  5  Jahren: 

1893    898  793  t 

1894   813  246  t 

1895  .....  432225  t 

189«   686  84»  t 

1897    540  472  t 

[„Z.  f.  pr.  Geol.*  1908  Maiheft.  S.  177  — 190.] 
Eisenerzvorkommen  in  Süd-Varanger.  [„Ir. 

Coal  Tr.  Rev."  1908,  8.  Mai,  S.  1781-1782.) 
Baum:  l>ie  Ablagerung  der  Eisenerze  am 

Oberen  See.*  [„Glückauf«  1908,  16.  Mai,  S.  K97 

bis  704.] 

Baum:  Oer  Meiiomineebezirk.  [„Glückauf* 
1908  Nr.  21  S.  736—742.] 

A.  B.  Will mo tt:  Die  Eisenerze  von 
Ontario.  Eingehende  Beschreibung  des  Charak- 
ters des  Vorkommens.  Vergleich  mit  skan- 
dinavischen Erzen.  Die  Entstehung  der  Erze. 
Verbrauch.  [„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  3.  April, 
S.  1306-1307.] 

Eisenerze  von  Natal.  Brauneisenstein  von 
Sweetwaters  enthalt : 

Eisenoxyd    .  .  71,81  =  49.91  »  o  Eisen 

Manganoxydul.  2,36=   | ,82  „  Mangan 

Kieselsäure  .  .  6,08 

PboBphomäure .  0,70=  0.30  „  Phosphor 
8cliwcfel  ...  — 

[„Bulletin  ot'the  Imperial  Institute*  1908  April- 
heft S.  27-28.) 

Gediegenes  Eisen  nnd  Meteoreisen. 

F.  F.  Hornstein:  Kurze  Mitteilung  über 
das  Basaltvorkommen  vom  Bühl  bei  Weimar, 
nordwestlich  von  Kassel,  und  seine  Einschlüsse, 
insbesondere  die  von  gediegenem  Eisen.  Das 
letztere  hat  Verfasser  gegen  Ende  des  Jahns 
1904  in  einem  Kinschlußknollcn  entfleckt,  der 
ursprünglich  8Ö0  g  wog  und  das  spezilische 
Gewicht  4.5  besaß.  Eine  polierte  Schnittfläche 
zeigt  sehr  zahlreiche  Kisenkörncheti.  die  zum 
Teil  über  1  mm  Lange  besitzen.  Ein  zweites 
Fundstiick  von  1520  g  Gewicht  und  eine  polierte 
Platte  desselben  zeigen  einen  noch  größeren 
Reichtum  an  Eisen,  dem  auch  das  größere  spe- 
zifische Gewicht  des  ganzen  Stückes  (4.93)  ent- 
spricht. [„Berichte  über  die  Versammlung  des 
Niederrheinischen  Geologischen  Vereins"  1907. 
2.  Hälfte,  Bonn  1908,  S.  54  -  öl».  J 

F.  Rinne  und  E.  Bocke:  El  Inca.  ein 
neues  Meteoreisen.  Im  Hinterlnndc  von 
Ii|iiiijue  wurde  ein»-  320  kir  wiegende  M>-ieor- 
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eisenmnsse  gefunden,  die  von  Kraul/.  (Bonn)  er- 
worben und  bei  Krupp  in  Platten  geschnitten 
wurde.  Ks  ist  ein  nach  «Inn  Oktaeder  srhaliges 
Eiscnkorn  mit  Kamnzit,  Taenit  und  Phssit. 
Ha  Ibach  fand  90,784«/«  Eisen,  8,20 °/0  Nickel, 
0,22  °/o  Kobalt.  0,234  <>/o  Phosphor.  0.001  °/o 
Schwefel,  0,243 °  o  Kohlenstoff,  0,345  °/o  Chrom, 
Dichte  7.64.  Auf  die  ausführlichen  Unte  rsuchung 
über  Kntstchung  und  Umwandlung  der  Bestand- 
teile kann  nur  verw  iesen  werden.  [,X.  Jahrb.  f. 
Mineral.-.  Festband  1907  S.  227.] 

2.  Manganerze. 

Paul  Rozlozsnik:  Mangan  er  z  lag  er- 
statten im  südlichen  Teile  des  Bihar- 
gebirges  (Ungarn).  Die  nennenswerteste  ist 
die  auf  dem  südlich  vom  Muntelc  Kotunda  in 
das  Szirbertal  hinabziehendeii  Bergrücken  in 
etwa  1120  tn  Höhe  liegende  Lagerstätte.  Ihre 
Ausbeutung  wurde  vor  einigen  Jahren  durch 
eine  Gesellschaft  versucht ;  da  die  Erze  jedoch 
oft  viele  Verunreinigungen  enthalten,  wurden  die 
Arbeiten  bald  wieder  eingestellt.  Das  Erz  hatte 
folgende  Zusammensetzung : 

MnOi   43,15°/» 

MnO   28,08  . 

CaO  ,                                   .  0,88  „ 

H.O   2,57  . 

Fe»  <)§   Spuren 

t  nlÖHlicber  Hacketand  (Qoara)  .  24,15  «/t 

»9,74 


Manganerz  vorkommen  von  minderer  Bedeutung 
finden  sich  auch  in  Brusztur  am  Siidablian^e 
des  Plajuluj  und  unter  dem  Capul  Alunisuluj. 
[„Jahresbericht  der  König).  Ungarischen  Geolo- 
gischen Anstalt".  Budapest  1908.  S.  95-96.] 

3.  Chromerze. 

A.  Habets  und  N.  Bonanos:  Die  Chrom- 
eiseiierzlagerstflttcn  Griechenlands.  [,Rev.  univ." 
1908  Februarheft  S.  129—148.] 

Dr.  F.  W,  Voit  macht  in  seiner  Uehersicht 
über  die  nutzbaren  Lagerstätten  Südafrikas  u.  a. 
auch  Mitteilungen  über  das  Vorkommen  von 
Eisen-  und  Chromerzen  in  Südafrika.  Zu 
ersteren  gehören  die  ungemein  hautigen  Vor- 
kommen von  Magnetken.  die  aber  leider  so 
titausfluiehaltig  sind,  dali  an  eine  Verhüttuni.' 
zurzeit  noch  nicht  gedacht  werden  kann.  Das 
Vorkommen  von  Chrotnit  in  den  serpeiitinisierten 
PyroxenitendesBushveldtshat  keine  wirtschaftliche 
Bedeut  ung.  Das  t'hromeisen  ist  in  den  meisten 
Fallen  kein  reiner  Chronik,  sondern  ein  chrom- 
säurehaltiger  Magnetit  (20  Mellen  reallieh  Pre- 
toria auf  der  Farm  De  Kroon».  Die  Analw 
ergab:  86,16°/«  Cr,0,t'=  24,8  °/0  Chrom i  und 
41.35%  Eisen,  ferner  Platin  und  Gold  in  \>r- 
schwindenden  Mengen.  Das  Erz  könnte  durch 
Aufbereitung  nicht  angereichert  werden  und 
eignet  sich  nicht  für  den  Export.  f„Z.  f.  pr. 
Geol."  1<J08  Maiheft  S.  192.] 

4.  Vanadiumerze. 

Bei  dem  steigenden  Bedarf  an  Vanadium  in 
der  Stahlindustrie  ist  es  bemerkenswert,  dali  di>- 
in  Peru  erschlossenen  Lagerstätten  von  ge- 
schwefelten Vanadiutnerzen  eine  beachtens- 
werte Ergänzung  unserer  Versorgung  mit  \  aiia- 
dium  zu  bilden  scheinen.  Das  Erz  Ußt  sich 
leicht    rösten   mit   45  °/o   Gliihverlust.  Nach 

dieser  Behandlung  u>i»t 
das  Erz  folgend.  Ana- 
lyse auf: 


Vanadiumnxyd 
Einennxyd  .  . 
Molybdänoxyd 
Nickeloxyd 
Tonerde  .  .  . 
Aluininiomoxvd 


58,08 
«,M 

IM 

25,00 
4.52 


Abbildung  Ö.    Schnitt  durch  die  Aufbereitung  der  Grube  Brüderbund. 


Knlk,  Magnesit  usw.  2> 
Schwefel  0,23 

DieAbbanbedinfmngeg 
dieser  Lagerstätten  sind 
einfache.  Das  Erz  wird 
vom  Hafen  (  allao  ver- 
schifft. Der  Transport 
dorthin  geschieht  fast 
ausschlieblich  mit  Eisen- 
bahn. [,  Engineering- 
1908.  6.  Mfirz,  S.  321.) 
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Mufiietiftcbe  Erzaufbereitung. 

Barl  scli:  Magnetische  Aufbereitung  auf 
Grube  Brüderbund  bei  Eis«  i  n.*  Di«-  Abbildungen 
l)  und  7  zeig<-n  einen  Schnitt  iltirrh  «Ii«*  be- 
schriebene Anlage  und  den  Gang  d«-r  Aufbereitung. 
[„Glückauf  190«  Nr-  13  S.  457-459.] 

Auf  der  der  Charlottenhütte  in  Niederschel- 
den! gehörigen  Ii  mite  Bruderbund  bei  Eiserfeld 
(Bcrgrevier  Siefen)  ist  eine  neue  magnetische 
Aufbereitungsanlage  für  die  Rostausschlilge  mit 
einer  Norinallcistiing  von  5  bis  (!  t  i.  d.  Stunde 
in  Betrieb,  die  von  der  Masellinenba  im  nstalt 
Humliolilt  in  Kalk  bei  Köln  geliefert  worden 
ist.  Das  aufzubereitende  Gut  wird  ganz  nahe 
an  einer  selinell  rotierenden  Trommel  aus  wejelien 
Eisenstriben,  die  beim  Kreuzen  des  m.iirii'  t iseh.  n 
Feldes  eines  im  Innern  der  Trommel  betindlielien. 
stark  erregten,  feststellenden  Elektromagneten 
zu  kräftigen  pole  werden,  vorbeigeführt.  Eine 
Zuführungstromtnel.  deren  Fmfangsgeschw  indig- 
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Abbildung  ". 

Gang  der  Aufbereitung 
auf  Grub«  Hriiderbund. 


tt  -    Writt*.    Z  ~  Zw|..-h.-i>(.rodult<.    K  -  Ki.rn.r/|>r<Hukl. 
S  =  lus'Uü|:*nil  K.  rö»trirr  Ki.roM.  tu. 

keit  tier  Magnett romnitd  gleich  ist.  führt  das 
Erzgeniisch  in  dünner,  alter  sehr  breiter  Schiebt 
in  das  magnetische  Feld  ein.  Wahrend  das 
taube  Gestein  von  der  Ziiführiingstrominel  ab- 
füllt, wird  das  magnetische  (int  von  •  1  ■  •  ser 
ab-  und  der  Magnettromiml  zugehobeti.  Soliald 
die  sekutidflren  Bolen  der  letzteren  das  mag- 
netische Feld  verlassen  haben  und  wieder  uumag- 
netisch  geworden  sind,  wird  das  angezogene  tiut 
durch  die  Zentrifugalkraft  \  «tu  der  Magnet- 
trouititel  abgcscbleinlert,  die  weniger  magneti- 
.scheti  Teilchen  zuerst,  das  reine  Erz  zuletzt. 
Durch  leicht  verstellbare  Zungen  wird  das  Gut  in 
Helge.  Zwischenprodukt  uud  reines  Krz  getrennt. 
Die  einzelnen  Sorten  lallen  in  Taschen,  aus 
denen  jede  bequem  in  Forderwagen  abgezogen 


werden  kann.  Die  Grube  ist  mit  dem  Erfolg  des 
Verfahrens  zufrieden.  |.Z.  f.  B.,  II.  u.  S."  1908 
Nr.  1  S.  17».] 

H.  Niedt:  Leber  die  n»ue  Methode  des 
Grüiulal  -  Prozesses  zur  magnetischen  Erzauf- 
bereitung. |.B.  ii.  H.  Bund."  1908  Nr.  15 
S.  217  2-20.] 

L.  11.  L.  Huddart:  Ein  Elektromagnet  zur 
Prüfung  der  Erregbarkeit  eines  Erzes  für  mag- 
netische Scheidung*  |„Ir.  Coal  Tr.  Hev."  190«. 
10.  April.  S.  1397.] 

Das  Verfahren  von  Scott  zum  Sintern  von 
Eisenerzen.  [„Ir.  Age-  190«.  20.  Februar, 
S.  594-595.] 

G.  Werksanlagen. 
1.  Beschreibung  einzelner  Werke. 

A.  Mitiii sky:  Beschreibung  einiger  eng- 
lischer Eisen-  und  Stahlwerke  iGh-ngarnock  Steel 
Co..  Cargo  Fleet  Co..  Davy  Broth.  Ltd.,  Ib-Iiis 
&  Morcom  Ltd..  Birmingham.»  [nGom.  .!.'* 
1908  Fehruarheft  S.  140—154.] 

Besehreibung  der  Cairnhill  Eisen-  und  Stahl- 
werke. (Jr.  Coal  Tr.  Kev."  190«,  22.  Mai, 
S.  2085.] 

Die  neue  Bessemer-  uud  Martinofen-Anlage 
der  Tennessee  Coal.  Iran  and  Railroad  Company.* 
[.Iron  Age"   1908,  21.  Mai.  S.  1583-1598.] 

Die  neuen  Eisenwerke  der  Stavel.y  Coal 
&  Irou  Co.  in  Barrow  Hill.*  (.Engineering" 
1908.  27.  M.irz.  S.  391  —  395.] 

Die  neuen  elektrischen  Werksanlagen 
der  Rasselsteiner  Eisenwerke.*  Kurze  Be- 
schreibung d«-r  Neiiatilagen  des  Werkes.  Histo- 
rischer L* eberblick  über  die  En' Wicklung  der- 
selben. [,Centralbl.  d.  H.  u.  W."  1908  Nr.  7 
S.  1 3G  —  13H;  Nr.  8  S.  178  179.] 

Spittlegate-Eisenwerke  in  Granthain.* 
Kurze  Beschreibung  der  Entwicklung  und  des 
jetzigen  Standes  dieser  Anlage.  Es  werden  haupt- 
sächlich landwirtschaftliche  Maschinen  und  Oelgas- 
Maschinen  hergestellt.  In  neuerer  Zeit  ist  die 
Fabrikation  von  Gasmaschinen  und  Sauggas- 
anlageii  aufgeiit»minen  worden.  Lageplan  des 
Werkes  und  Innenansichten  der  GbOen-bn  und  Ma- 
sthinenw.rkst litten.  [.Engineer*  190«.  6.  Marz, 
S.  '237  240.) 

S  t  o  c k  p o  r  t  - G a  s  in  a  s c  h  i  n  <■  n  f  a  b r  i  k.*  G  e- 
schichtliche  Entwicklung  dieses  Werkes,  das 
jetzt  in  Reddish  liegt  und  Ende  der  70  «t. Lahre 
des  vorigen  .Iahrhnu<lerts  Gasmaschinen  nach  den 
Hisschopschen  Patenten  Itezw.  seit  1890  nach 
den  f  »Möschen  Patenten  baut.  Lageplan  des 
Werkes.  Querschnitt  der  GielWrei.  nähere  Be- 
schreibung der  letzteren,  ihr  Kupolöfen  usw. 
|, Engine,  r"   1908.  13.  Marz,  s.  2«5  — 2U7.] 
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2.  Materialtransport. 

Schwabe:  Ueber  die  Reform  des  Güter- 
verkehrs auf  den  preußischen  Staatseisenbahnen. 
(„Verb.  Gewerbfl."  I  908  Aprilheft  S.  153-173.] 

Eiserner  15  t-Erzwagen.*  [„Ir.  Coal  Tr.Rev." 
1908,  '»2.  Mai,  S.  2084.] 

C.  M  iehenfelder:  Neuere  Gesichtspunkte 
bei  Hüttenwerktransporten.*  [„Gest.  Z.  f.  B.  u. 
H."  1908.  30.  Mai,  S.  269  —  272.] 

Die  neuen  TranBportanlagen  der  Gewerkschaft 
Großherzog  von  Sachsen  in  Dietlas.*  („Glück- 
auf 1908,  30.  Mai,  S.  777 — 780.] 

Filip  Freden:  Elektrische  Motoren  und 
Trnnsporteinrichtungen  für  Eisenwerke.  [„Bih. 
Jenk.  Ann."  1908.  Nr.  5.  S.  310.] 

Hydraulischer  Kohlenkipper  in  Lcith.* 
Von  der  Firma  Armstrong,  Whitworth  &  Co. 
erbauter  fahrbarer  Kohlenkipper  zum  Kippen 
von  30  t- Wagen.  Höchste  Hubhöhe  rund  18  in. 
[„Engineer"  1908.  6.  Mflrz,  S.  250.1 

K.  Drews:  Entwicklung  und  gegen- 
wärtiger Stand  der  modernen  M e be- 
zeugt !•(■  Ii  nik  i  Forts.!.*  Hebe-  und  Transport- 
vorrichtnngen  für  Eisenhütten :  (üchtaut'/.ügc  tür 
Hochöfen,  (üchtglockenwindeii,  Resrhickvorrich- 
tungen  für  Martinöfen,  tiicßlnufkrane,  Block- 
abstreifkrane .  Tiefofenkrane.  Blockeinsotzvor- 
riehtungon  für  Wärmöfen.  Trager-  und  Hlock- 
verladekrane.  Hebemagnete.  Einzelteile  von 
Hebezeugen  (  wird  fortgesetzt).  („Dingler*  1908, 
7.  Milrz,  S.  145  —  147;  14.  Marz,  S.  108  171; 
21.  März,  S.  177  —  180:  28.  Milrz.  S.  197  199; 
25  April,  S.  263- 266;  2.  Mai,  S.  275  277; 
9.  Mai,  S.  297— 300:  lß.  Mai.  S.  309  —  312; 
23.  Mai.  S.  321-321;  30.  Mai  S.  337—340.] 

I".  H  e  i  tm  a  ii  ii :  Transportbänder.*  Aus- 
wahl des  Materials;  Führung  des  Bandes  durch 
Köllen  (Antriebs-,  Spann-,  Trag-,  Kantenrollen). 
Abwurfvorrichtungen,  bewegliche  Ablader.  Holl- 
treppen. Wanderroste.  [„Dingler"  1908. 14. Marz, 
S.  165  — 167;  18.  April,  S.  247  —  250.] 

3.  Allgemeines  über  Werkseinrichtungen. 

Giuseppe  Belluzzo:  Die  Gasturbinen. 
[„Z.  f.  Turb."  1908  Nr.  13  S.  205-  206.] 

Konstruktion  und  Verwendung  moderner 
l'rellliiftwerkzeuge.  Beschrieben  sind  verschiedene 
Hümmer  und  Bohrer.  [.Ind.  W."  1908.  April, 
S.  400  -  402.] 

('  a  ly  ps  o  1 1  a  ge  r.*  Beschreibung  der  vor 
mehreren  Jahren  eingeführten  Lagelkonstruktion 
der  Deutschen  Calypsol-Transinissionsworke  G.  m. 
I>.  II.  in  Düsseldorf,  des  nach  dem  Schmiermittel 
Calypsol  genannten  Cnlypsol-Lagers.  Das  System 
beruht  auf  tler  Verwendung  eines  angeblich  von 
Harzen.  Sauren  und  anderen  sehadlicheii  Be- 
standteilen freien  konsistenten  Fettes  in  einem 
offenen    L'igenb-ekel,   ib-r   so   eingerichtet,  ist, 


daß  ein  ziemlich  großer  Raum  zur  Aufnahm, 
des  Sehmierejitraktes  vorhanden  ist.  Besprechung 
der  erfolgreichen  Anwendung  dieser  Schtni» rum: 
in  verschiedenartigen  Betrieben.  Der  Schmier- 
stoffverbrauch  dieser  Lager  scheint  sehr  gering 
zu  sein,  so  daß  die  höheren  Kosten  des  Caly|W* 
nicht  in  Betracht  kommen.  („Z.  d.  Havr. 
Rev.-V."  1908,  31.  März,  S.  63.] 

C.  Volk:  Maschinenteile.*  Fortschritt- 
und  Neuerungen.  Besprechung  der  Einzelheiten 
von  KreiizköptVn  und  Schubstangen,  die  ihn 
neuesten  Austührungen  erster  deutscher  Kirrii-ii 
entsprechen.  Im  einzelnen  werden  besitrwh-i: 
und  zeichnerisch  erläutert:  Kreuzkopfbolz»  r.. 
Kreuzkoptforin  und  Glcitschuhe,  die  HefestiiTum: 
der  Kolbenstange,  die  Lagerschalen  und  i tir- 
Nachstellung.  Schrauben  und  Sicherungen.  [.Z. 
d.  V.  d.  I."  1908,  28.  Marz,  S.  488— 496.1 

H.  Roheisenerzeugung. 

Rob.  Thurston  Kent:  Die  Neuanlagen  ihr 
Tennessee  Coal,  Iron  and  Railroad  Co.  zu  Kn<- 
ley.  Alabama*  ( Hochofenwerk.  Mischer.  Bessim-r- 
und  Martinstahlwerk».     [„Ir.  Tr.  Rev.-  Ilms, 

21.  Mai,  S.  931  946.] 

.1  oh.  A  I  b.  Lef  f  I  e  r:  Mitteilungen  über  <\-v. 
Besuch  auf  nordanii-riknnischen  Hochofen  werkr-n 
im  .Jahre  1905/06.  | „Hill.  .Tt-rnk.  Ann.-  U.HK 
4.  Heft,  S.  203—216.] 

Fr.  G.  Stridsberg  teilt  die  Erfahrung' n 
mit  zwei  umgebauten  schwedischen  Holzkohb-n- 
hochöfen  mit.  |„Blnd  für  IWgsliandt.riniMi« 
Vannei-  1908,  Heft  2.  S.  177  —  1  87. | 

Zeitgemäßer  Umbau  eines  alten  South  Staffoni- 
shire-Hochofens  von  40  -50  t  täglicher  L»  istnn- 
in  einen  solchen  von  120  —  140  t  Tageserz»-u- 
gung  zu  Hirchills  bei  Walsall.  [,Ir.  Coal  Tr. 
Rev."  1908,  13.  Marz,  S.  1009-1010.| 

Josef  von  Ehreiiwerth:  Zur  Berechnun.- 
und  Protilierung  der  Eisenhochöfen.  [„Oest.  Z. 
f.  B.  u.  IL*   1908,  Nr.  19  S.  229  233.) 

Z  w  i  1 1  i  n  g  s  -  H  o  c  h  o  f  e  n  g  a  s  -  Ge  b  l  .1  s 
m  a  s  c  h  i  n  e,*  Beschreibung  einer  von  A>  r 
Maschinenbau-Aktiengesellschaft  vormals  Gebr. 
Klein  in  Dahlbruch  gebauten  Maschine.  l»-r 
Arbeitszylinder  bat  800  mm  Durchmesser  und 
arbeitet  normal  mit  einer  Anfangsspannuug  v»n 
8  at.  Der  gemeinschaftliche  Hui»  der  AH«it~ 
und  der  Windzylinder  betragt  1400  mm.  I'i 
Durchmesser  des  Gas-  und  dos  Luftzylind-r* 
sind  je  900  mm.  Die  Umdrehungszahl  bet-an 
80  Umdrehungen  i.  d.  Min.  Die  Windliei-rum: 
beträgt  bei  dem  sehr  großen  Durchmesser  «l<- 
Windzylinders  von  1750  mm  für  den  Zylinder 
600  cbm  i.  d.  Minute,  insgesamt  also  1200  cbm 
Wind  von  0,63  at  Pressung.  [„Pr.  Masch.- 
Kotist r."  1908,  12.  Marz.  S.  42-  43.] 

Zeichnung  und  Beschreibung  des  Wheehr- 
Winderhitzers  *     [„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  190*. 

22.  Mai,  S.  2089-2090.] 
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I.  Gießereiwesen. 

(Vergl.  auch  Abschnitt  K,  N  und  P.) 

Gleßerelanlagen. 

Die  Ball  Engine  Werke  zu  Eric  Pn.*  bauten 
im  vergangenen  Jahn»  ein»'  neue  Gießerei  für 
etwa  20  t  taglicher  Leistung.  Dieselbe,  ist  in 
Forin  eines  Hauptschiffs  nebst  zwei  Seitenschiffen 
angeordnet  und  reichlich  mit  elektrisch  an- 
getriebenen Hobezeugen  ausgestattet.  ]„Ir.  Tr. 
Kev."  1908,  5.  Mflrz,  S.  449- 454. j 

Schilderung  der  Gießercinnlagen  der  Societe 
Franeo-Ameriraine*  zu  Havre,  in  der  Hauptsache 
einer  nach  amerikanischem  System  eingerichteten 
Radiatoren-Gießerei.  [„Castings*  1908  April- 
heft S.  1-4.] 

J.  G.  Söderlung  gibt  eine  kurze  Beschreibung 
der  folgenden  Gießereien :  Gasmotorenfabrik 
Deutz,  Gebrüder  Körting.  Gebrüder  Sulzer, 
Silchsische  Maschinenfabrik  A.-G.,  Borsigwerk. 
[„Tek.  T."  1908,  11.  April,  Abteilung  für 
Mechanik,  S.  41—44.] 

H.  Cole  Estep:  Kunstguß  aus  Grau- 
eisen.* Die  Flour  City  Ornamental  Iron  Works 
ZU  Milllleapolis  belassen  sich  ausschließlich  mit 
der  Anfertigung  von  Ornamenten  aus  Eisen-  und 
Metallguß.  Schilderung  der  Gielierei  i  Allge- 
meines: die  beiden  Kupolöfen ;  drei  elektrisch  an- 
getriebene Konsollnufkraneu;  Putzerei;  Modellier- 
raum). Das  Formen  der  Ornamente.  Gattierung 
und  tJi.'ßtemperatur.  [„Foundry"  1908  Aprilheft 
S.  63  66.] 

Eine  Gießerei  für  Stahl-  und  Temper- 
guß.* Beschreibung  der  Anlagen  der  Malleaide 
Iron  Fittings  Co.  zu  Branford,  Conn.  Das  Werk, 
dem  neuerdings  eine  Stahlformgießerei  angegliedert 
wurde,  ist  eine  der  ältesten  und  bekanntesten 
Tempergießereien  Nordamerikas.  Das  Eisen  wird 
meist  im  Flammofen  umgcschmolzcu.  Für  den 
Stahlguß  dient  eine  Kleinkonverter-Anlage. 
[„ Castings"  190K  Marzheft  S.  209  213.] 

Das  Werk  der  Irontou  Mnlleable  Iran  Com- 
pany zu  Iron  ton.  Ohio,  ist  eine  Tempergießerei. 
Der  zum  Kinschmelzen  des  Kisens  dienende 
Flammofen  sowie  die  Tomperöfen  werden  mit 
natürlichem  Gas  befeuert.*  [„Castings"  1908 
Maiheff  S.  47  49.] 

Die  Gießereianlage  der  American  Wood 
Working  Machinory  Company  zu  Rochester  N.Y. 
wird  beschrieben.*  [.Castings"  190*  Maiheft 
S.  41-44.] 

Th.  Ehrhardt:  Auch  eine  moderne  Gießerei- 
anläge.  Anführung  der  beim  Bau  einer  im  nahen 
Auslande  befindlichen  Gießerei  gemachten  Fehler. 
UGieli.-Zg."  1908,  15.  April,  S.  225  — 228.] 

K.  Lots:  Die  Anlage  von  Trockenkammern.* 
Platzwahl  unter  Berücksichtigung  des  „Werk- 
stattskreislaufs-  iwird  fortgesetzt i.  [  „Gieil.-Zg." 
1908,    1.  Mai,  S.  2X2—  20(1.] 


F.  Brown:  Böden  und  Treppen  aus 
Beton  in  Gießereien  werden  selten  gelobt, 
haben  jedoch  den  Vorzug  der  Feuersieherheit* 
[„Castings"  1908  Marzheft  S.  215.] 

Gießereibetrieb. 

Gießerei-  und  Modellschuppen  -  Ein- 
richtungen. Kurze  Mitteilungen  u.a.  über  nach- 
folgende Apparate:  fahrbare  pneumatische 
Formmaschine:  selbsttätige  Verzinnungstrommel ; 
Universalsflgctisch;  Kalumet  -  Kupolofen;  Kern- 
abschneide- und  Zuspitzmaschiiie;  durch  Turbine 
angetriebener  Ventilator;  rotierendes  Sieb; 
Killingsche  Formmaschine.  [„Foundry*  1908 
Aprilheft  S.  96— I05.| 

11.  Kloß:  Ceber  Ursachen  des  Aus- 
schusses in  Gießereien*  (Forts.).  Anordnung 
der  Kernstützeii.  Prüfung  der  Kerne  auf  Feuchtig- 
keitsgehalt. Anwendung  der  Sandhakeii.  Ein- 
beschweren  der  Formen.  Herstellen  und  An- 
ordnen des  Eingusses  und  der  Steiger.  Ver- 
wendung von  Druckkasten.  Einwirkung  der 
Temperatur  des  Eisens  beim  Gießen.  Bildung 
von  Gasen.  Gießen  von  Zylindern.  Verwendung 
von  Eisenresten  in  der  Gießpfanne.  Mittel  gegen 
das  Durchgehen  des  Eisens.  Schlackenhaltung 
und  Schlackenabscheider.  Durchgießen.  Stehend- 
gießen. Ueber  verlorene  Köpfe.  Reißen  der 
Stücke  beim  Erstarren.  Gattieren.  Schmelzen 
im  Kupolofen.  Zurichten  der  Kupolöfen.  („Gieß.- 
Zg."  1908,  1.  Mitrz,  S.  129  —  132;  15.  Marz, 
S.  161-164;  1.  April,  S.  193  — 195;  15.  April. 
S.  233-235:  1.  Mai,  S.  257— 259  ;  15.  Mai. 
S.  289  —  292.| 

Ein  praktisches  System  für  die  Fest- 
s  t  e  1 1  u  n  g  d  e  r  S  e  1  bs  t  k  o  s  t  e  n  i  n  e  i  n  e  r  G  i  e  ß e  r e  i. 
Beschreibung  des  bei  der  Goulds  Mfg.  Company 
zu  Seneca  Falls,  X.  Y.,  üblichen  Kartensystems. 
[„ Foundry"  1908  Maiheft.  S.  121  —  125.] 

H.  Sayers:  Dampf.  Der  Aufsatz  behandelt 
die  Frage:  auf  welche  Weise  oder  woher  kann 
beim  (Üeßen  eines  Stückes  Wasserdampf  sich 
bilden y  [„Foundry-  1908  Aprilheft  S.  52  — 54.] 

John  .f.  Porter:  Der  unmittelbare  Guß  aus 
dem  Hochofen.  Unkosten.  Qiialitatsfragon.  Un- 
unterbrochener Betrieb.  Verwendung  vou  über- 
schüssigem Eisen.  Der  Mischer.  („Foundry  Tr.J. - 
l'JO«  .Marzheft  S.  146-148.] 

A.  C.  Heinist:  Das  Ausmessen  des  In- 
halts von  Gießpfannen.*  Nach  längeren  Ver- 
suchen gelang  es  dem  Verfasser,  unter  Berück- 
sichtigung der  Volumeiivemielirung  des  flüssigen 
Eisens  trund  5  °/o  bei  1450°  C.i  Tabellen  fin- 
den Inhalt  von  Gießpfannen  aufzustellen,  wenn 
der  innere  Durchmesser  derselben,  oben  und 
unten  gemessen,  sowie  die  Tiefe  des  Eisenbades 
bekannt,  ist.  Für  den  praktischen  Gehrauch  hei 
einer  Pfanne  wurden  sodann  Maßstäbe  her- 
gestellt,  auf  denen  der  Inhalt  der  Pfanne  im- 
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mittelbar  nn  der  Höhr  zwischen  «l**ni  Spiegel 
lies  Eisenhades  unil  dein  Pfannenrand  abgelesen 
werden  kann.  [„ Foundrv *  1908  Marzheft 
S.  11-!4.| 

Putz  tische  mit  Stnuhnhsaugiinfr.  l>ie 
in  untenstehender  Abbildung  8  dargestellte  Hin- 
richtung soll  »ich  irtit  bewahrt  haben.  f,Z.  f. 
(iew.-Hyfr.k  1M08  Nr.  10  S.  231. | 


Abbildung  8. 

A  =  St'hinlr.lrlKrtirr  Ro»t.     b  -  Stjiul>«animl<r. 
C  =  SlBobalKBUB.TOhr.      D  —  Au»l»ur»chirb.T. 
K  -  Abwrlwrr. 

Modelle. 

H.  Haeseler:  Modellverwaltuii'r  und  Material- 
beschaffung. |  „ W.  -  T.x-hn."  IUI)*,  Mflrzheft. 
S.  131-  1  3  T> .  | 

üscar  K.  I'e rri 'p-r" :  Hin  praktisches  System 
für  die  Modcllvcrwnl  t  ung.*  Ks  wird  die  An- 
wendung verschiedenfarbiger  Karten  des  tWihen-n 
besprochen,  .le  nach  dem  Me|;;ll.  in  welchem 
ein  Stück  vergossen  weiden  soll  Miraueiscu, 
TemperirulJ.  Stahl,  <>e|b-  oder  Kottmll  usw.i: 
erhalten  die  Karlen  eine  bestimmte  Farbe  <grau, 
braun,  blau,  gelb,  orange  usw.i;  Anführung  der 
sonstiiren  Vermerke  an»  den  Karlen.  [„Foundry* 
mos.  April.  S.  77  S0.| 

John  S.  Jackson:  Das  Hezoichncn  und 
Aufbewahren  von  Modelleu.  [„ Castings-  1 1108 
Marzheft.  S.  230-232.] 

Ja  bez.  Na  II:  Wirtschaftlichkeit  bei  der 
Anfertigung'  der  Modelle  und  beim  (Helten. 
[.Castings"  1U0S  Aprilheft  S.  27  28.] 

N.  Patton:  Modelle  für  Säulen.  Hei  wechseln- 
dem Querschnitt  der  Säulen  werden  die  beiden 
Modellhitlften  durch  einzelne  innen  fpn-r  ange- 
brachte Holzhli'ickc  versteift.  [„Am.  Mach." 
l'JOS.  4.  April.  S.  431.| 

N.  E.  Yorker:  Ein  (Jcspiilch  mit  dem  Mo- 
delltischler Uber  die  Frnur  der  Kernmarken.* 
[_ Foundrv *    I1I0S  Maiheft  S.  138-135.1 

Formerei. 

(f.  lttu-hatian  beschreibt  das  Eintonnen  des 
Gehäuses  für  eiu.-n  \  ienve^ehahu  nach  Modell. 
[, Am.  Mach.-    1  «min.    1  4.  Miii/.  S.  3 1 2— 3 1  3.| 


K.  A.  Clevein  nd:  Pas  Eiiiforiueii  .-in- 
Roststabes.    [.Castings"  1!M)H  Marzheft.] 

Jabez  Na  II  schildert  das  Einforim-n  »int  r 
kleineren  Fundainent|datte  nach  Modell.*  [,Fonn- 
dry"  I  'JOS  Maiheft  S.  131  -  133.] 

W.  W.  Mc  Carter:  Das  Einformen  ein- 
Dampfdomes*  [„Foundrv"  mos  Maiheft  S.  Tis 
bis  12!».] 

Jos.  F.  Hort:  Das  Filiformen  von  Seil- 
scheiben für  AufzÜL'e  mittels  Schablone  in  Sani 
und  Lehm  wird  angegeben  [ „Am.  Mach.*'  li»0\ 
4.  April.  S.  426    427. | 

Das  Eintonnen  eines  schweren  Schwunirrail- 
wird  auf  Grund  eines  Aufsatzes  im  . Amcri™ 
Machinist •  beschrieben,  f.  La  Fonderie  modern-' • 
mos.  15.  April,  S.  In- 17.] 

Paul  IL  Kamp  gibt  das  Eintonnen  »in  « 
■rrolien  20  t  schweren  Mascbiiienrahmens  wieder.* 
[„Foundrv-  HIOS  Aprilheft  S.  51-52.1 

W.  Ashcroft  beschreibt  das  Eint'>rni. w 
einer  Schiffsschraube.  |„ Foundrv  Tr.  1."  l!ms 
Maiheft  S.  2»17  269.] 

Ein  neues  Formverfahren  für  Hart- 
gulirJUler  nach  M.  Carr.*  Hei  dem  Veriahivi 
der  Dickson  Car  Wheel  Company,  Houston.  1Yx.i>. 
wird  die  Einstrahlung  der  Laufflächen  bei  (|>:i 
Kadern  dadurch  erzeugt,  daU  eine  <rr<>lic  An- 
zahl kleiner,  mit  ihrer  Innenfläche  zu  einem  Kr'  i- 
vereinigter  gußeiserner  Teile  die  Forin  biidt-t. 
Hes.  hreibnnir  der  Anfeit igung  dieser  Teile.  1»^ 
Verfahren  deckt  sich  im  wesentlichen  mit  -i  n 
in  »Stahl  und  Eisen"  1!I0«  Nr.  2  S.  98  be- 
schriebenen. [,Am.  Mach."  mo8,  4.  April.  >.  4-2->. 
„lr.  A-.-  ltfOS.  5.  Mflrz.  S.  75S.] 

Das  Formen  von  Ofenplatt  eii  uril 
sonstigen  O  f  e  n  be  s  t  a  n  d  t  e  i  1  e  n  mittvl« 
Maschine.*  Die  einzelnen  Teile  der  Fülh"<e-n. 
wie  Platten.  Türen,  Kosetten.  Füllsehacht.  \i<<+'. 
Aschenfall  usw..  werden  auf  besonderen  Ma- 
schinen (  Abhebe-  und  1  Mirchzu-rsforinuias«  liiti. 'i ' 
hergestellt.  [„Foundrv-  1!>0S  Maiheft  S.  1<>; 
bis  115.] 

Maschinelle  Formerei  von  gußeisernen  \V;i»el:- 
kesseln  mittels  einer  Spezialformmaschiue  <|<  ■ 
Hailischcn  Maschinenfabrik  in  Durlach.*  [jüe'j.- 
Zg."   mos,  ir».  Mai.  S.  2U5  —  2!»7.] 

Die  verbessert«'  Herkshire-  Formmascliiii.  ' 
[„Foundr.V   1!»0S  Maiheft  S.  150     1 51.] 

E.  Lamberton:  l'eber  Fortschritte  in  dir 
Kernmacherei.*  [.La  Fonderie  moderne"  ÜKK 
15.  M.'lrz.  S.  7-13.1 

E.  I>.  Froh  man:  Kernbin  d  ein  i  1 1 .  1.  be- 
sprochen werden  Kernmehl,  Harz.  Dextrin. 
Asphalt.  I.e'mi.  Gel  und  verschiedene  durch  1h- 
Mimleiv  Namen  geschützte  Präparate.  [_lr.  Air«* 
mos  14.  Mai.  S.  1525-152«.  „ Ind.  W  - Ivos. 
11.  Mai.  S.  552  553.] 
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Die  Vorteile  der  Verwendung  von  Kern- 
stftcken*  iM'Kchreibt  J.  F.  Huchanan  an  H.iimI 
mehrerer  nach  Modell  einzutonnender  tieiren- 
stSnde  wie  Pumpengehause,  Schiffsschrauben  und 
Glocken.  [,Foundr.v-  1908  Mflrzheit  S.  7  lü.] 


Abbildung  9.  Kupolofenbesebickunjr. 


Bei  der  maschinellen  Beschick  unj;  für 
Kupolö  fen,*  ausgeführt  \  on  der  W'hitinjr  Foundry 
and  Ki|iii)iuu  nt  Company  zu  Harvey.  .III.,  werden 
Holistort«'  und  Bruehoiscn  in  niederen  Wagen,  die 
auf  einem  (ieleise  laufen,  vor  die  Gichtöffnung 
gefahren,  wo  der  Wahren  hydrau- 
lisch scitwflrts  gekippt  wird,  so  dali 
sein  Tuh.'ilt  in  den  Ofenraum  stürzt 
i Abkill.  („Ind.W."  1908,!I.Mfirz, 
S.  298-299.  ,Ir.  Tr.  Kcv.fc 
1 1108,  12.  Mflrz,  S.  505  —  506. 
Jr.ConlTr.Kev.-  1908.  27. März. 
S.  1205  120k  „ Foundry"  1908 
Aprilheft  S.  66  H8.  „Foundry 
Tr.J."  l!>08Maih.  ftS.27t»— 278.'] 
Ein  Aushilfskupolofen,  ge- 
baut von  Georg»?  (ireen.  &  Co.  zu 
Keighley,  ist  in  beifolgender  Ab- 
bild. 10  wiedergegeben.  Der  Ofen 
besitzt  eine  Schnauze  am  oberen 
Rand  des  Schacht  mantels.  Durch 
Kippen  des  (Mens  kann  über  die- 
selbe gegossen  werden,  falls  das 


Die  neue  Kernformma- 
schine* der  Piamond  Claiup  and 
Klask  i  I»'i(  Im  und.  Ind..  Stampfl 
den  Sand  zuerst  in  senkreebten 
Kernröbren  mittels  Stampfer  und 
Kolben:  ist  die  irewünselite  Höhe 
erreielif.  so  wird  der  Stampfer 
utillgesctzt,  die  beiden  Kernkasten- 
hfllften  schlichen  Meli  fest  um  die 
Samiafiule,  und  der  Kern  erhalt 
di.  gewünschte  Komi,  her  über- 
flüssige Sand  fällt  dabei  wieder 
in  den  Sandbehaltcr  zurück. 
[.Foundry-  1908  M.lrzlieft  S.4k| 

Die  maschinelle  Anfertigung 
der  Kerne  mittels  Kernpreliform- 
maschinen  und  die  Herstellung  der 
Kernpressen.  f,Gieß.-Zg.<<  1908, 
1.  April.  S.  201—205.] 

B.  I>.  Füller:  KernSfen,  ihre 
Anlage  und  Größe.  [„Castings" 
liios  Marzbeft  S.  2 Iii.] 


Schmolzen. 

\V.  S.  Anderson:  Fe  Ii  er 
den  Knpolofenbetrieb.  Ver- 
fasser teilt  den  Kupolofen  in  fünf 
Zonen:  den  Tiegel  bezw,  Herd, 
die  liüsenzone.  die  Schntelzzone,  die  Aufgebezone 
und  den  Gasfang.  [,  Foundry"  ümix  Mailieft 
s.  12«  I2T.] 

.1.  Itoltcaux:  Die  Krankheiten  der  Kupol- 
öfen, l'rottl.  hfisrngi  ölk,  Windpressuiitf  und 
Windiu.  n^< .  Aufgeben  des  Roheisens,  Beschaffen- 
heit von  K«.ks  und  Schlucken.  [J.a  Fonderie 
moderne-   mos.  in.  März,  S.  14-17.] 


Abbildung  10. 
AuHhilf»-Kupolofen. 

eigentliche  Stichloch  einge- 
froren ist.  Die  Ausluite- 
rung  des  Schachtes  besteht 
aus  (iannister.  einem  sehr 
feuerfesten  llllil  die  Wärine 

Kchlechi  leitenden  Mauer- 
stein, d>r  aus  einem  Mineral 
in  Wales  hergestellt,  wird.  Der  Gebläsewind, 
für  ileswn  Beschaffung  ein  in  ih  r  Nähe  ibs  Ofens 
angeordneter,  elektrisch  oder  durch  Transmission 
angetriebener  Ventilator  dient,  wird  in  Ihnlirher 
Weise  wie  bei  einem  Konverter  durch  zwei 
hohle  Schüdznpfen  zugeführt,  her  Boden  des 
Kupolofens  ist  berunterklappbar.  [„ Engincering" 
1908.  -27.  März.  S.  41s.] 
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Teinpergnß. 

W.  H.  Hat  field:  Entwicklung  und  gegen- 
wärtige Bedeutung  des  schmiedbaren 
Gusses.»  Eisengewinnung  in  den  Cntalanisehen 
und  Osmund-Ofen.  K6aumurs  Erfindung.  Ame- 
rikanischer Temperguß.  Das  Kleingefiige  des 
schmiedbaren  Gusses.  [„Ir.  Coal  Tr.  Kev.-  1908, 
20.  Mftrz,  S.  1107-1108.  .Foundry  Tr.  J.* 
1908.  April,  S.  208  -215.] 

Dr.  K.  Moldenke:  Darstellung  des  schmied- 
baren Gusses  II  (Fortsetzung).  [Vergl.  .Stahl  u. 
Eisen*  Zeitschriftenschau  1908  Nr.  13  S.  442.] 
[„Foundry"  1908  Marzheft  S.  24  —  27.] 

I>r.  R.  Moldenke:  Darstellung  des 
schmiedbaren  Gusses  III  (Forts.).*  Hei  der 
Prüfung  des  Tempergusses  ist  der  vierkantige 
Probestab  dem  runden  vorzuziehen,  weil  der 
letztere  stets  in  seiner  Mitte  gefahrliche  Aende- 
rungen  im  Gefüge  aufweist.  Die  Stabe  sollen 
bei  365  mm  Lange  je  nach  der  Wandstärke 
der  Gußstücke  12,7  bezw.  25,4  mm  stark  sein 
und  jeweils  vom  ersten  und  vom  letzten  Eisen 
eines  Abstichs  vergossen  werden.  Die  Prüfung 
erstreckt  sich  auf  Zug-  und  Biegefestigkeit. 
Vorschriften  für  Herstellung  und  Prüfung  des 
schmiedbaren  Gusses.  [.Foundry"  1908  April- 
heft S.  <»0—t?2.  „Ir.  Tr.  Kev.-  illOS,  30.  April, 
S.  803-805.] 

Dr.  H.  M  o  1  d  e  n  k  e :  D  a  r  s  t  e  1 1  u  n  g  d  e  s 
schmiedbaren  ii  u  s  s  e  8  IV  (Fortsotzung).  Die 
Gattierung  für  Temperguß  soll  bei  Verwendung 
der  verschiedensten  Holleisensorten  und  Schrott 
derart  sein,  daß  sich  die  Zusammensetzung  des 
Gußstücks  wie  folgt  gestaltet: 

Silizium  .  .  0,45 —1.00  o/0    Schwefel.  .  unter  O,07°  « 

Mangan  .  .  unter  0.30  „  Goaanit- 

Phosphor  .     ,    0,225  .       kohlenntoft*  Ober  2,75  „ 

In  Ausnahmefällen,  wie  bei  sehr  kleinen  Teilen, 
darf  der  Siliziumgehalt  bis  auf  1,25  '7<,  steigen, 
wahrend  er  anderseits  bei  besonders  schweren 
Stücken  auf  0.35%  sinken  kann.  Für  Schmel- 
zungen mit  Koks  ist  im  allgemeinen  ein  Silizium- 
gehalt von  0,1)5%  am  vorteilhaftesten.  Auf- 
fallenderweise findet  man  in  Europa  manchmal 
bis  zu  0.40%  Schwefel,  ein  Gehalt,  der  natür- 
lich die  Festigkeifseigenschaften  beeinflußt. 

Verfasser  empfiehlt,  jede  Kohcisensorte  für 
sich  in  mehreren  langgestreckten  Hauten,  je 
nach  dem  Siliziumgehalt  z.  B.  zu  1,00,  1,25 
und  1.50°/0  geordnet,  aufzustapeln.  Die  einzelnen 
Wagenladungen  sind  stets  auf  die  vorhergehenden 
zu  legen,  um  auf  diese  Weise  einen  gleich- 
mäßigen Durchschnitt  des  vom  Stapel  genommenen 
Sehmelzgutes  zu  erzielen.  Der  Prozentsatz  an 
Trichtern  soll  bei  schweren  Stücken  25  u/0  nicht 
überschreiten,  wfihreiid  Kleitiguß  bis  zu  60°/o 
ertragt.  Ks  ist  sehr  vorteilhaft.  Trichter  und 
dergl.   vor   der   Verwendung   in   Putzt romnieln 


28.  Jahrg.  Nr.  2rt. 


von  dem  anhaftenden  Sand  zu  befreien  und 
dadurch  die  Schlackenmenge  niedrig  zu  halten. 
An  bereits  getemperten  Ausschußstüekeii  sollen 
nie  mehr  als  20°/0  des  Satzgewichts  zugeschlagen 
werden;  nach  der  Größe  dieses  Postens  richtet 
sich  der  Zusatz  an  Stahlschrott.  Letzterer  ist 
jedoch  selbst  bei  vollständigem  Fehlen  des  ersteren 
mit  höchstens  10°/o  anzusetzen.  Stahlschrott 
soll  wohl  in  kleinen  Stücken,  aber  nicht  von 
zu  geringer  Wandstärke  und  erst  nach  dem 
Einschmelzen  der  übrigen  Gattierung  hinzu- 
gefügt werden.  Bezüglich  ihrer  Wirksamkeit 
sind  einander  gleich  zu  setzen  10  kg  SchmieJ- 
cisenabfalle.  50  kg  Stahlschrott  und  200  kr 
Ausschußstücke  nus  schmiedbarem  Eisen.  Bei 
Gußeisensehrott  ist  darauf  zu  achten,  dali  er 
kein  Brandeisen  enthalt,  auch  sollen  nie  mehr 
als  5  %  zugeschlagen  werden,  in  welcher  Meiip 
der  Phosphorgehalt  w  enig  ausmachen  kann.  Der 
Zusatz  von  hochhaltigem  Ferrosiliziutn  erfolgt 
am  besten  in  der  Pfanne.  („Fonndrv*  190s 
Maiheft  S.  117-120.] 

Sonstige«. 

Chr.  Gilles:  Emaillieren  von  Eisenguß, 
waren  (Schluß).  Auftragen  der  Grundinns^ 
und  Deckmasse.  Für  die  Emaillierung  eignet 
sich  am  besten  möglichst  feinkörniges  Eisin. 
Die  Verfahren  zum  Auftragen  der  Emaille. 
Brennöfen.  [„Gicß.-Zg.u  1908,  I.Marz,  S.  140 
bis  1-3.] 

W.  Dalrymple:  Das  Gießereiwesen  unter 
besonderer  Berücksichtigung  des  Bedarfs  der 
Marine.  Kurze  Beschreibung  des  Formens  und 
Gießens  mehrerer  Schiffszubehörteile.  Rezepte 
für  deren  Herstellung.  [.Foundry  Tr.  J."  1908 
Aprilheft  S.  204  —  208.] 

Der  tragbare  Oclbrenncr  in  der  Gießerei.* 
Anwendung  desselben  zum  Vorwannen  von  Gieß- 
pfannen und  zum  Formtrocknen.  [„Foundry' 
1908  Maiheft  S.  149—150.] 

Die  Schwindung  bei  unregelmäßig  gestalteten 
Körpern.  [„Foundry  Tr.  .1."  1908  Marzlieft 
S.  158  —  161.1 

K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens. 

Charles  le  Chatelier:  Ehktrosiderunrie. 
Die  elektrische  Darstellung  von  Eisen,  l'eher- 
sichtliche  zusammenfassende  Darstellung  der  zur- 
zeit ausgeübten  Verfahren  von  Girod.  Heroult. 
Keller,  Kjellin,  Stassano.  („Kev.  Met."  ltlON 
Marzheft  S.  85—109.] 

Emile  Trnsenster:  Betrachtungen  üln-r 
die  Elektrometallurgie  des  Stahles.  (.Kev.  univ." 
1908  Marzheft  S.  252  —  293.) 

Assar  Gröuwall:  Elektrische  tiefen  zur 
Stahlerzeugung.  [.Bind  für  Bcrgshandteriiigen« 
Vanner  1908.  Heft  2.  S.  188-207.] 
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A.  Grün  \v  all:  Vergleich  zwischen  den 
gegenwärtig  zur  Stahlerzeugung  verwendeten 
Induktionsöfen.  Kurze  Besprechung  der  In- 
duktionsofensysteme,  die  bisher  praktische  Ver- 
wendung gefunden  haben:  Kjellin,  Frick,  Köch- 
lins.' und  der  Klcktromctall-Aktiengcsellsehaft. 
[„Cetitralhl.d.  H.u.W."  1908  Nr.  7  .S.  138    139.  j 

Francis  Louvrier:  l)ic  Elektrometallurgie 
des  Kisens  in  Mexiko.  [„Min.  J.*  1908,30.  Mai, 
S.  «551  —652.] 

Edmund  F.  Lake:  Oefen  zur  Umwandlung 
von  Eisen  in  Stahl.*  Kurze  Beschreibung  nach- 
stehender Verfahren:  Bessemerkonverter,  der 
saure  und  der  basische  Martinofen,  Tiegel-  und 
elektrische  Oden.  [„Am.  Mach.*  1908,  11.  April, 
S.  477  -480.] 

W.  M.  Carr:  Kleiner  Konverter  und  kleiner 
Martinofen  in  Stnhlformgicßereien  (4.  Fort- 
setzung».   [„Foundry*   1900  Aprilh.lt   S.  81.] 

Toussaint-Ue voz  teilt  einige  Erfahrungen 
iiln-r  die  Inbetriebsetzung  von  Kleinhesscnierei- 
anlaireii  mit.  [„La  Fonderic  moderne"  1908, 
15.  April,  S.  12  -14.) 

Das  neue  Martinwerk  der  Ürowu-Bayhy 
Stahlwerke  zu  Sheffield.*  |„Ir.  Coal  Tr.  Rcv.tt 
15)08,  20.  Marz,  S.  1 104— 1105. j 

Herrn.  F.  Lichte:  Das  Forter  Umschalte- 
ventil für  Regenerativ  fciierungcn  in  seiner 
neuesten  Ausführung.  [„Gicß.-Zi.'.",  15.  April. 
S.  228-232.] 

I'.  A.  Iwanow:  Das  Forter- Ventil.*  Be- 
schreibung und  Zeichnung  desselben.  [„Gorn  .1." 
T.I08  Februarheft  S.  13(i     13«». | 

Die  Darstellung  von  schmiedbaren 
Gußstücken  durch  R  i  n  s  c  Ii  m  e  I  z  e  n  von 
Sc  h  m  i  e  ii  e  i  se  n  im  Tiegel.  Gestützt  auf 
Verfahren,  die  er  in  Ausübung  auf  deutschen 
Werken  gesehen  haben  will,  macht  K.  C.  Ongley 
in  einem  Vortrag  den  Vorschlag,  in  Grnphit- 
ticgcln  Stahl-  und  schmiedeisernen  Schrott  iNflircl. 
Bolzen.  Nieten  u.  dglj  unter  einer  Graphitdecke 
zu  schmelzen.  Die  fertiireti  Gußwaren  mit  etwa 
0.05-0,2  no  Kohlenstoff  liraueheii  nicht  mehr 
geglüht  zu  werden.  Die  Angaben  sind  nicht 
von  hervorragender  Klarheit.  |„.T.  W.  of  Sc* 
Session  1907/Os,  Nr.  2,  3  und  4.  S.  13  —  30. 
„Ind.  W.«  1908.  13.  April,  S.  432—33,  .Jr. 
A-."  1908.  23.  April.  S.  1312  1313.| 

W.  Lilien  her  g:  Die  Verdichtung  zäh- 
flüssiger Stahllilöcke  und  ihre  Ergebnisse.  Schil- 
«liTiinir  des  bereits  in  , Stahl  und  Eisen"  1906 
Nr.  7  S.  423  beschriebenen  Verfahrens.  |„lnd. 
W.u  1908,  30.  ÜLlrz.  S.  30*  372,  (i.  April. 
S.  403  -  405  und  S.  418—41'.».] 

Zu  der  bekannten  Arbeit  von  Howe  über 
Lunkern  und  Seilern  bei  Stahlblöcken 
liegen  noch  einige  interessante  Zuschriften  vor. 
I'.  H.  Dudley  schreibt,  daß  durch  die  Ein- 
XXVI.,/ 


lührung  der  Blöcke  in  Oefen  nach  beendigtem 
Gießen  bei  Schienenniaterial  da»  Lunkern  erheln 
lich  aliirenommen  hat.  Die  Scigerungserscheinun- 
gen  sind  bei  großen  senkrecht  .stehenden  Blöcken 
nachteiliger  als  bei  kleinen,  welche  in  horizon- 
talen Oefen  ausgeglüht  werden.  Weitere  Fehler 
im  Gcfiige  des  Blockes  rühren  von  mitgerissener 
Schlacke,  Oxyden  und  (»äsen  her,  besonders 
wenn  dieselben  an  den  Trennungsflächen  der 
säulenförmigen  Kristalle  an  den  Kauten  der 
Blöcke  auftreten.  Hierdurch  wird  die  Elastizität 
des  Scliietienmaterials  verringert,  der  Raddruck 
nicht  in  entsprechender  Weise  über  den  Quer- 
schnitt verteilt  und  starkes  Fließen  der  Kopf- 
oberflilche  hervorgerufen.  Bezüglich  der  Ab- 
nahmevorschriften  erklärt  der  Verfasser,  daß 
selbst  bei  gleicher  chemischer  Zusammensetzung 
nicht  immer  das  gleiche  Material  erlangt  wird, 
da  von  den  verschiedenen  Werken  verschieden- 
artige Erze,  verschiedene  Blockgrößen  und 
-formen,  abweichende  Walz-  und  (iiühverfahreii 
in  Anwendung  stehen.  Seine  Beobachtungen  be- 
stätigen, daß  diejenigen  Blöcke,  welche  mit  dem 
dicken  Ende  nach  oben  gegossen  werden,  Ver- 
unreinigungen leichter  entweichen  lassen  und  daß 
letztere  sieh  nicht  zwischen  den  säulenförmigen 
Kantenkristnllen  festsetzen.  Es  hat  sich  ferner 
herausgestellt,  daß  es  von  großer  Wichtigkeit 
ist,  der  Rückkohliiug  im  Konverter  oder  in  der 
l'fanne  mehr  Zeit  zu  lassen,  ehe  der  Guß  vor 
sich  geht.  Auch  die  Höhe  des  Kohletistofl'gehaltes 
ist  von  Einfluß  auf  die  Lunker-  und  Seigerungs- 
erschcinungen. 

H.  W.  D ix on  führt  die  bessere  Qualität 
der  Sieniens -Mart iiischienen  auf  die  Tatsache 
zurück,  daß  bei  diesem  Prozeß  genügend  Zeit 
vorliegt,  die  gelösten  Gase  entweichen  zu  lassen. 
Noch  günstiger  würden  die  elektrischen  Prozesse 
wirken,  da  hier  überhaupt  keine  Gase  aufgen  - 

lliell  «erden. 

A.  A.  Stevenson  berichtet  von  einein  Ver- 
suche, bei  welchem  ein  gegossener  Block  entleert 
wurde,  bevor  er  völlig  erstarrt  war.  Es  stellte 
sich  heraus,  daß  die  Erstarrung  des  Metalles 
nicht  sehichteiiweise  erfolgt,  sondern  unter  Bil- 
dung von  Tannenbaumkristallen.  |,Ir.  Age" 
1908  B.  81  Nr.  <J  S.  683-1 

E.F.Lake:  Vanadium  in  der  Stahlform- 
gi eßere i.  Die  Union  Steel  Castings  Company 
zu  Pittsburg  hat  gefunden,  daß  durch  einen  ge- 
ringen Vanadiunigehalt  ihrer  Chargen  (etwa 
0,2  °/o!  die  Fesiigkeitscigeiischaften  bedeutend 
erhöht  werden.  Als  Beispiel  wird  ein  Lokotnotiv- 
rahnien.  aus  Vanadiumstnhl  gegossen,  ange- 
führt. Die  Kosten  für  Vanadiuinstahlgußstücke 
sind  beinahe  doppelt  so  hoch  wie  für  gewöhn- 
lichen Stahlformguß.  |,Am.  Mach.«4  1908, 
18.  April,  S.  53  2  —  533.1 

Leber  die  Herstellung  und  Verwendung  von 
Stahlguß.  Olierrtflcbliche  Beschreibung  des  Sclimel- 
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zons  von  Stahlguß  und  Temperguß  im  Tiegel, 
Martinofen,  Kloinkonvcrtcr.  Herstellung  der 
Formen.  Eigenschaften  von  gutem  Stahlguß. 
|„Eisen-Zg.tt  1908,  4.  April,  S.  249-251; 
11.  April,  S.  271—273.1 

Eiiu>  Handclsstahlformgicllerei.  Beschreibung 
•Irr  Xeunnlnge  der  Buryrus  Steel  Casting  Co., 
zu  Hucyrus,  Ohio.  Das  Werk  besitzt  einen 
basischen  Martinofen  von  25  t  Fassung.* 
[„Foundry"  1908,  Aprilh.lt.  S.  82-87:  „Ir. 
Tr.  Kcv."  1908.  23.  April,  S.  756- 761. | 

H.  .T.  Mr.  Casliti:  I>as  Eintonnen  eines 
Greifers  aus  Stahlguß*  [.Foundry-  1908  April- 
heft S.  55-58.) 

L.  Verarbeitung  des  schmiedbaren 
Eisens. 

1.  Walzen. 

Kurze  Mitteilungen  über  das  neue  Schienen- 
walzwerk der  United  States  Steel  Corporation 
zu  (iary  und  das  Panzerplatteiiwalzwerk  der 
La  Helle  lron  Works  zu  Stcuhcnville,  Ohio. 
(.Ir.  Coal  Tr.  Kev.*  1908,  13.  Mflrz,  S.  1007.] 

Abbilduni;  und  Beschreibung  einer  25000  P.S. 
AUiB-Cbalmers  Reversiemaschine  für  ein  Block- 
walzwerk der  South  Sharon  Walzwerke  der 
Carnegie  Steel  Company.*  [„Eng.  Kcc*  1908, 
18.  April,  S.  521.] 

Tli.  Schmitt:  Die  Bestimmung  der  Größe 
der  Walzcnzugsmotoren.  [.El.  Kral* thetr.  u.  H." 
1908,  23.  Mai,  S.  299-302.] 

Kontinuierliche  Walzwerke.*  [.Tek.  T." 
1908,  23.  Mai.  Abteil,  f.  Chemie  u.  Bergwesen. 
S.  60-62.] 

E.  F.  Lake:  Die  Formgebungsarheitcn  für 
schmiedbares  Eisen.  Die  beim  Walzen,  Schmieden, 
Oießen,  Sehweißeii  und  Weifervorarbeiten  üblichen 
Verfahren  und  deren  Einfluß  auf  Festigkeit  und 
Gcfügchildung  werden  behandelt.  [  ^ Am.  Marli." 
1908,  1  I.  April,  S.  510—516.] 

Sehen  n  für  127  mm  starke  Knüppel,*  erbaut 
von  der  Airdrie  lron  Company.  [.Ir.  Coal  Tr. 
Kev.»  1908,  3.  April,  S.  1293.) 

Elektrisch  betriebene  Kantenhobelmaschine.* 
Die  Maschine  kann  Xickelstnhlplatten  bis  zu  9  m 
Lange  und  50  mm  Dicke  bearbeiten.  Erbauer 
ist  die  Firma  Vickers  Sun  Ä;  Maxim  in  Glas- 
gow. Nahen-  Beschreibung  der  Einzelheiten 
der  Maschine.  [.  Engim-rr1*  1 908, 6.  Marz,  S.254.] 

Emest  IL  Matthews:  Eisenbahnschwellen 
aus  Eisenbeton.  [„Ir.  Coal  Tr.  Key."  1908, 
20.  Marz,  S.  1105.J 

Herstellung  der  Schmiedeisen-  und 
Stahlrohre.      Auszügliche   Wiedergabe  eines 


Vortrages  von  A.  Bousse  vor  dem  B<rliri>r 
Bezirksverein  des  Vereines  deutscher  Ingenieur*. 
[.Z.  d.  V.  d.  I.-   1908.  28.  Marz.  S.  511  51>,| 

Lainpeumaste  aus  alten  Bohren.  |.Z.  1. 1!., 
H.  ii.  S.k  1908  Nr.  1  S.  197.] 

T.  J.  Tresidder:  Die  Wirkung  iimd«rnr 
Geschosse  auf  die  Panzerung.*  [.Ir.  Coal  Tr. 
Kev."   190*.  10.  April,  S.  1395  1397.) 

Drahtziehen. 

Das  wichtigste  Werkzeug  des  Draluzi.li.t. 
ist  das  Zieh  eisen;  man  unterscheidet;  lirni-. 
Mittel-  und  Feinzugeisen.  \  on  (.froltzugr i«  n 
unterscheidet  man  wieder  drei  Unterart' r. 
deutsche,  Wiener  und  englische  (Jrobzugei^n. 
Das  deutsche  Zieheisen  besteht,  im  (ie::<-n->atz 
zu  den  ganz  stählernen  englischen  und  N'i.-nir 
Eisen,  aus  einer  dünnen,  auf  Eisen  aut--- 
schweißten  Stahlschicht.  Sie  eignen  sich  nur 
dort,  wo  kleine  Mengen  Draht  in  vielen  I »iui-n- 
sionen  zu  ziehen  sind.  Die  deutschen  Ki.-n 
sind  flach,  in  Form  einer  Platte  und  tra^n 
eitie  große  Anzahl  Ziehlöcher. 

Die  Wii  ner  Zieheisen  für  Grobzug  Ui  sii/.ii 
sowohl  in  Qualität  wie  Ausführung  Aehnlichk.ii 
mit  den  englischen  Eisen.  Das  zur  Verwendung 
gelangende  Material  ist  ein  sehr  harter  Gilistalil. 
Die  Löcher  sind  gebohrt.  Die  Eisen  werden  mit 
oder  ohne  Stiel  geliefert. 

Dan  am  meisten  benutzte  Zieheisen  ist  «Ii« 
englische.  Die  ganz  aus  Stahl  besteheinl-: 
Eisen  sind  aus  einer  besonderen,  natiirliartm 
Legierung  mit  hohem  Chrom-  oder  Wohra»- 
gehalt  hergestellt.  Ihr  Gewicht  betrügt  9  M* 
12  kg.  Zur  Erzielung  einer  besseren  HauJ- 
lichkeit  ist  meist  ein  Stiel  angeschmiedet.  !>:• 
Eisen  für  dünnere  Drahte  haben  drei  Keiln-n. 
jene  für  dicke  Drflhte  zwei  Keinen  mit  fünf  ii- 
sechs  Ziehlöchern.  Sie  eignen  sich  meist  ftr 
Masseiierzeiigung. 

Auch  bei  den  Feinzugeisen  unterscheidet  rn»:i 
drei  Sorten:  1)  versttthlto  (deutsche).  2i  Wictur 
und  3)  naturharte  Feinzugeisen.  Für  ganz  i'-n 
Drahte  verwendet  man  Zieheisen  mit  eingesetzt- • 
Edelsteinen  i  Diamanten)  [.Anzeiger  f.  d.  Prallt- 
Industrie*  1908,  25.  Mai.  S.  158.| 

2.  Glühen  und  Härten. 

E.  F.  Lake:  Die  Behandlung  von  Stahl  in 
der  Wanne.*  Beschreibung  der  heim  Aus<;lül)': 
Harten.  Tempern  und  Zementieren  üblichen  V- :• 
fahren.  Die  Kohleiistofformen  des  schmiedKari 
Eisens  sind  durch  Mikrophotographien  dar- 
gestellt. (.Am.  Mach."  1908.  11.  A|.r.i. 
S.  4S6-503.] 

E.  F.  Lake:  Das  Einsatzhn  rteti  v-  r- 
mittels  Gas.*  Das  Harvey verfahren.  Eiuteilum- 
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ilrr  Waren  in  3  Klassen,  je  nachdem  sie  sieh 
zum  Harten  durch  organische  Stoffe  (wie  Zucker- 
koble,  Knochenschwarz ,  Knochcnniehl  u.  dcrgl.t. 
durch  Cyanide  und  durch  Kohlenwasserstoffe 
eignen.  Notwendige  Beschaffenheit  des  Stahls 
bexvr.  Kisens  vor  Anwendung  des  Hartcverfahrens. 
Zeitdauer  der  Einwirkung  der  Härtemittel.  Be- 
handlung nach  der  Kohlung.  Temperatur  des 
Verfahrens.  Harteöfcn.  [.Am.  Mach.*  1908, 
7.  Marz,  S.  2(53  267.] 

Eine  neue  Stahlglüh kiste  wurde  der  Union 
Steel  Casting  Company  zu  Pittsbttrg  patentiert. 
Dieselbe  dient  hauptsachlich  zum  Glühen  von 
Blech  und  Weißblech.  Sie  ist.  rechteckig  und  be- 
sitzt einen  gewölbten  Deckel,  die  Sciteiiwandiingcn 
sind  mit  ringsum  laufenden  horizontalen  Ver- 
starkungsrippen  versehen.  |„Ir.  Coal  Tr.  Uov." 
I HÖH,  27.  Marz,  S.  1210.) 

Zeichnung  und  Beschreibung  eines  Glüh- 
kastens aus  Stahlguß.*  [Jr.  Agc-  190«. 
12.  Marz.  S.  84b.] 


Allbildung  11. 


0.  M.  Becker:  Baryumchlorid  zum  Harten.* 
her  vom  Verfasser  empfohlene  Apparat  ist  in 
der  Abbildung  1 1  im  Schnitt  dargestellt.  [„Am. 
Mach."  1908,  18.  April,  S.  519-521.] 

Der  in  nachstehender  Abbild.  12  veranschau- 
lichte Apparat  von  Taylor  und  Hobson  dient 


■üäuRMK 
Abbildung  12. 


zur  Ermittelung  der  richtigen  Hftrtetemperatnr. 
In  einem  Hufeisenmagnet  belinden  sich  zwei 
Eisenstabe,  die  ebenfalls  magnetisch  werden  und 
den  zu  hartenden  Gegenstand  halten.  Bei  der 
zum  Harten  richtigen  Temperatur  verlieren  die 
Stäbe  ihren  Magnetismus  und  der  Gegenstand 
fallt  ab  und  gleich  in  die  betreffende  Harte- 
flüssigkeit  hinein.  [, Engineering*  1 908,  22.  Mai, 
S.  693.] 


3.  Ueberziehen  mit  anderen  Metallen. 

Ueber  die  verschiedenen  Arten  der  Verzinkung 
macht  Sherard  Co  w per- Co  les  eingehende 
Mitteilungen*  [ „Electrochem.  Met.  Ind.-  1908, 
Maibeft,  S.  189  —  194  Jr.  Coal  Tr.  Rev." 
1908,  15.  Mai,  S  1907  1973.] 

Vorrichtung  zum  Verzinken  von  Metallplatten 
von  Pierre  Celeetin  Machet  (D.B.P.  197  781).* 
|„Met.-Techn.-  1908  Nr.  20  S.  154—155; 
Nr.  21  S.  182  — 163.] 

Verfahren  zur  Wiedergewinnung  des  Zinns 
aus  Weißblechabfnllen.  Beschreibung  einer 
amerikanischen  Arbeitsweise.  [„Met.-Techn." 
1908  Nr.  12  S.  91-92.] 

Rostschntz. 

Vergleichende  Versuche  mit  ver- 
schiedenen Eisenanstrichen  sind  letztes 
Jahr  auf  Veranlassung  des  k.  k.  Oesterreichischen 
Binnenschiffahrtsinspektorats  veranstaltet  worden, 
über  deren  Ergebnis  in  der  „Ocstcrrcichischeii 
Wochenschrift  f.  d.  ö.  Bd."  berichtet  wird.  Es 
wurden  Stücke  von  Walzeisen,  Eisenrohren  und 
Blechen  mit  den  zur  Untersuchung  gelangten 
Kostschiit zmitteln  genau  nach  Anweisung  be- 
strichen und  an  vier  verschiedenen  Stellen  in 
der  Moldau  versenkt.  Nach  sieben  Monaten 
wurde  der  Einfluß  des  Wassers  und  zum  Teil 
der  Witterungsverhaltnisse  auf  die  Probekörper 
einer  genauen  Prüfung  unterzogen,  wobei  es  sich 
zeigte,  daß  einzig  die  Siderosthen-Lubrose  ein 
gutes  Resultat  ergab,  indem  sich  auf  den  be- 
treffenden Probestücken  kein  Kost  zeigte;  die 
Farbe  war  gut  erhalten  und  haftete  fest  auf 
dem  Eisen,  was  bei  keinem  der  anderen  An- 
strichmittel der  Fall  war.  Das  Endergebnis 
faßt  der  Bericht  dahin  zusammen,  daß  Eisen- 
teile von  Wehrkonstruktionen  über  Wasser  von 
Zeit  zu  Zeit  nach  Bedarf  mit  dem  bewahrten 
und  auch  billigen  Asphaltteer  anzustreichen  seien 
und  daß  eiserne  Wchrtelle  unter  Wasser  ent- 
weder mit  Siderosthen-Lubrose  oder  dann  mit 
zweimaligem,  weit  billigerem  Miniumanstrich  ver- 
sehen werden  müssen,  wobei  bei  Neuanstrichen 
sämtliche  Rostsptircn  sorgfaltig  zu  beseitigen 
seien.  [„Schweiz.  Bauz."  190«,  14.  Marz,  S.  143.) 

M.  Weiterverarbeitung  des  Eisens. 

Schmtedefeuer  und  Rauchabzug.*  [„Z.  f. 
Dampf k.  u.  M.»  1908  Nr.  20  S.  189.] 

A.  Hilpert:  Kesselreparaturen  mittels 
autogener  Seh  weißung.*  Wiedergabe  der  von 
dem  französischen  Marine-Ingenieur  Andree  le 
Chatelier  ausgeführten  Reparaturen  an  Schiffs- 
kesseln. Die  Arbeiten  können  so  schnell  aus- 
geführt werden,  daß  die  Dauer  des  Aufent- 
halts  der  Schiffe   im    Halen    keineswegs  ver- 
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Wingert  wird.  Die  zu  reparierenden  Teile  werden 
dabei  an  Ort  uml  Stelle  belassen.  Die  Ab- 
handlung beschäftigt  sich  eingehend  mit  Re- 
paraturen von  Flammrohren.  Allgemeine  Aus- 
besserungen an  Dampfkesseln.   |„Diiigler*  1908, 

1 4.  Mili  z,  S.  1 6 1  —  1 65 ;  2 1 .  Milrz,  S.  1  HS  -  1  HB ; 
28.  Milrz.  S.  200  -204.] 

Mit  dem  in  der  Quelle  dargestellten  A  zcty  len- 
S  a  u  e  r  s  t  o  f  f  -  S  c  Ii  w  e  i  Ii  a  p  p  a  r  a  t  *  iler  Firma 
«Sirius*  in  Düsseldorf  wurden  auf  «ler  55i*t:h«* 
Kheinellie  Hl  eingehende  Versuche  angestellt. 
Ks  können  Temperaturen  Ins  zu  3600°  C.  er- 
zeugt und  Mi  talle  bis  zu  SO  mm  Wandstärke 
geschweilit  werden.  |„Z.  f.  H..  H.  u.  S."  1908 
Nr.  1  S.  195.| 

Das  Sc Ii  weilie  n  von  Eisen-  u.  Sinti  I- 
g  ii  Ii  s  t  iickcn  mit  T  Ii  er  mit  in  Amerika  wird 
an  verschiedenen  Peispielen  nilher  erörtert.* 
I.Elertroehem.  Met.  Ind.-  1908,  Aprilheft, 
S.  1B6  -  1B8.| 

Alexander  G.  Stratliern:  Herstellung  un- 
L'.SillWeißter  Ketten.  [,<oll.  Guard."  lyOH, 
I  7.  April,  S.  755. | 

Schneiden  mittels  Sauerstoff1.*  („fompt.  rcnd. 
S.  Ind.  min."  190K  Aprilheft  S.  107     11 7. | 

R.  P.  Wood worth:  Die  Anwendung  neuer 
Slahlprofile.*  |„Ir.  Age»  190H,  12.  Milrz, 
S.  838^843.] 

Neue  Stahlprofile.  IMe  ziuiehineiide  Verwen- 
dung von  Spundwänden  aus  Walzeisen.*  [.1ml. 
W."  1908,  IB.  Milrz,  S.  314  3 IS  und  S.  328 
—  330;  23.  Milr/.  S.  358  -867;  30.  Marz. 
S.  888  —  389.1 

R.  P.  Wood  Worth:  Die  Verwendung 
von  Flulieisen  als  A  iishaumaterial  in 
Kohlenbergwerken.  Die  Vorteile  sollen  in 
der  leiehteren  Handhabung,  grölleren  Genauigkeit. 
Ilauinersjianiis  und  den  geringeren  Kosten  liefen. 
[„Eng.  Min.  J."   1908,  21.  März.  S.  602.] 

Pneumatischer  Hammer  für  Eisenbali n- 
haudagen.*    Pesclireihung  eines  von  der  Firma 

15.  &  S.  Massey  in  Manchester  konstruierten 
Hammers  zur  mechanischen  Pefestigung  der 
Sprengriiiirc  an  den  Kandaren  von  Kiseiibahn- 
rädern.   [ „ Engineering"  1908,  27.  Marz,  S.40I.] 

Gustav  Andersson:  l'eber  den  früheren 
und  jetzigen  Stand  der  N .-ige  1 1 a hri ka  t  i  on  in 
Schweden.*  Verfasser  behandelt  die  Herstellung 
der  geschmiedeten,  gewalzten,  geprellten  uml 
geschnittenen  Nägel,  der  Drahtstifte  und  der 
getemperten  Nägel.  |„Plad  för  Porghamltcriiigcn* 
Vrmn.  i-  1  '.MKS  Nr.  2  S.  20,-s— 294.] 

Hudolf  lUhm:  l'eber  Lochen  mit  rotieren- 
den Wälzst  empeln  in  der  Maschinenhufeisen- 
Fahrikation.*  |„Z.  f.  Wcrkz.-  lHO.s,  25.  Mai, 
S.  343     345. j 


N.  Eigenschaften  des  Eisens. 

0.  A.  Hemsalccli  und  ('.de  Watlcvillr: 
Lieber  das  Spekiruin  des  Eisens.*  [.Comp*, 
rem!.*  11)08,  21.  April,  S.  859  —  862.] 

H.  Kreusler:  lieber  reines  Eis<n 
|Pcricht  der  Deutschen  Physik.  Gesell«*.  190^ 
Nr.  »  S.  344  350.] 

H.  Kreiisler:  lieber  reines  Eisen.  [„«Vn. 
Zg  "  1908  Nr.  39  S.  47B.] 

Das  elektromotorische  Verhalten  des  Eisen». 
(„Z.f.  Klektroeh."  1 908,  27.  MilrzT  S.  153-  15.i| 

G.  Hol  loc:  lieber  die  im  Stahl  eingeschlossenen 
Gase.  („Pull.  S.  d'Enc>  1908  Aprilheft  S.  492 
bis  515  | 

Das  Rosten  von  Eisen.  Ausgehend  von 
den  Theorien  Dunstans,  Moodys  u.  a.  übtr  da« 
Rosten  von  Eisen  werden  die  Arbeiten  von 
Spennrath  (1895),  die  neueren  ArMte»  v«b 
Moody.  Whitney,  Cusliman.  Schleicher  und  Schult* 
Peilby.  V.  F.  Purgess  und  Engte  über  densvlM 
GegeiisLind  besprochen.  [„Engineering"  1»0\ 
13.  Milrz.  S.  329  —  331.] 

Eh-ktroly tische  Korrosion.  („Enginecr*  PK»\ 
10.  April,  S.  378.] 

Elektroly  tische  Zerstörung  unterirdisch- r 
Metallrohrleitungcn  durch  die  Rückströme  cl<k- 
trischer  Stralienbalmen.  f„.T.  f.  Gasbel."  190*. 
7.  Milrz,  S.  207-208.) 

Zerstörung  von  Hocliofen-Külilkasten.  Vvr 
dem  American  Institute  of  Mitling  Kngiiieer» 
berichtete  George  P.  Lee  über  die  inrnrlwll' 
eines  Jahres  stark  vorgeschrittene  Autl'^nm. 
von  schmiedeisernen  Kiihlkasten.  in  denen  Wax^r 
mit  gröliereii  Gehalten  an  Alkalisulfat,  n. 
-ehloriden  und  -karbonaten  zirkulierte.  |,b 
t'oal  Tr.  Rev.u  1908,  27.  Milrz.  S.  120'J.| 

Edmund  F.  Lak<-:  Die  Fremdkörper  im 
St  a  Iii.*  Die  Einwirkungen  von  Kohlenstoß 
Mangan.  Phosphor.  Schwefel,  Silizium.  Ku^f-r 
Arsen,  Nickel,  Wolfram,  Molybdän,  t'tm>in. 
Vanadium,  Aluminium,  Titan  auf  die  Festigkeit- 
eigenschafteti.  fenier  auf  die  Peart"itU[l^- 
iTihigkeit  und  auf  die  Abnutzung  im  K'-tn- 
werden  behandelt.  [„Am.  Mach."  1908,  11.  April 
S.  480     48ß.|  . 

K.  F.  Lake:  Die  Eigenschaften  J.. 
seh  mied  bare  n  Kisens.*  Die  Verfahren  für 
l'rüfungeii  auf  Festigkeit.  Hilrte  usw.  w.nl.n 
geschildert.  Vergleich  der  Ergebnisse  für  n<- 
wölinlictieu  Kohlenstoftstahl  mit  denen  \><v 
Somlerstilhlen.  [„Am.  Mach."  1908,  II.  April. 
S.  504  509.) 

K.  Storey:  Aenderungeii  der  St.Hi1' 
durch  Warmbehandlung.*  Ergebnisse  Ten 
Versuchen  über  die  Dehnung  bezw.  Ziisainimn- 
ziehung  von  Stahl  beim  Hflrtcn  Im  i  verschiedent-o 
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Temperaturen.  Der  Einflub  der  Temperatur  des 
Ahsebreckbades  und  der  Art  des  Abschreckens. 
[,Am.  Mach.*   190H,   7.  Mflrz,  S.  277-280.] 

.1.  Kent  Smith:  Unterschiede  im  Stahl. 
Die  chemische  Analyse  einen  Stahles,  auch  wenn 
sie  als  Gesamtannl.vse  bezeichnet  wird,  gibt  nicht 
immer  in  gewünschter  Weise  Aufschluß  über 
ilie  Zusammensetzung  des  Materials,  da  die  An- 
gabe sehr  wesentlicher  Bestandteile.  Stickstoff 
und  Sauerstoff,  meistens  fehlt.  Auch  ist  die 
Wirkung  fremder  Klemeiite  nieht  immer  gleich, 
sondern  abhängig  von  gleichzeitig  vorhandenen 
anderen  Bestandteilen.  Verfasser  «ri l»t-  hierfür 
ein  Beispiel  an,  nach  welchem  eine  Probe  von 
hnsisehem  Mnrtiustnhl  mit  wenig  Kohlenstoff 
und  Silizium  und  nur  Spuren  von  Stickstoff  und 
Sauerstoff,  dagegen  0,25  °/o  Phosphor,  die  Kalt- 
hiegeprobe  sehr  gut  bestand.  Diese  wäre  un- 
möglich aus/ufiihren.  wenn  mit  demselben  I'hos- 
phorg.halt  0,15  «o  Kohlenstoff  und  0.50  °/o 
Silizium  in  dem  Material  enthalten  wflren. 

Nach  des  Verfassers  Ansicht  spielen  die  Zu- 
sammensetzung der  Atmosphäre,  in  welcher  der 
Stahl  hergestellt  wurde,  die  Natur  der  Schlacke 
und  der  Ofenansklcidung  eine  wesentliche  Roll»-, 
und  er  ordnet  dementsprechend  qualitativ  die 
Stühle  gleicher  Zusammensetzung  wie  folgt: 
Stahl  hergestellt:  1.  im  Ticgelofeii,  mit  Koks 
geheizt;  im  Tiegelofen,  mit  Gas  geheizt;  im 
elektrischen  Ofen;  2.  in  der  sauren  Bessemer- 
birne; 3.  in  ih  r  basischen  Bessemerbirne ;  4.  im 
sauren  Martinofen;  5.  im  basischen  Martinofen. 
[  „Ir.  Age"  1908  B.  81  Nr.  13  S.  1010.] 


O.  Legierungen  und  Verbindungen 
des  Eisens. 


In  einem  Vortrage  vor  der  „Sockte  d'en- 
couragement  pour  l'industrie  nationale"  in  ihrer 
Sitzung  vom  6.  Dez.  1907  berichtete  F.  Guillet 
über  einige  interessante  Eigenschaften  neuer 
Chrom  st  llhle.  Kr  führt  darin  aus.  dall  die 
Chromstähle  bisher  nur  mit  geringen  Gehalten 
an  Chrom  hergestellt  würden,  hantig  in  Ver- 
bindung mit  Nickel.  So  enthalten  harte  Werk- 
zeugstahle  Iii r  Feilen,  Dagcrkugcln  und  dergl. 
nur  1  bis  2,  selten  3  °/°  Chrom.  Panzerplatten 
weisen  neben  etwa  2"/'o  Chrom  einen  tri  wissen 
Nickelgehalt  auf;  nur  Schrn-Ildrehstilhle  ent- 
halten meist  5  °/o.  manchmal  7  °/o  Chrom. 

Die  vorliegenden  neuen  Stühle  dagegen, 
welche  zum  Teil  richtiger  als  Culieis.n  an- 
gesprochen werden  mühten ,  werden  mit  be- 
deutend höheren  Chromgehalten,  15  bis  20  °o. 
und    wechselnden    Kohlenstoffgehalten ,    bis  zu 


3.5  °/o,  im  elektrischen  Ofen  (Kunrich,  Sheffield) 
hergestellt. 

Die  auffälligste  Eigenschaft  dieser  durch  Zu- 
fall erfundenen  Stahle  besteht  darin,  dali  sie 
von  Natur  aus  spröde  sind  und  diese  Eigen- 
schaft durch  das  Abschrecken  verlieren.  Wenn 
sie  auch  in  hezug  auf  ihre  Schneidfühigkeit  bei 
höherer  Temperatur  nicht  vollständig  mit  Schnei I- 
drehstithlen  verglichen  werden  können,  so  be- 
halt doch  eine  aus  diesem  Chromstahl  hergestellte 
Fr.'lse  ihre  Schneidfahigkeit  dreimal  so  lange 
wie  der  beste  Kohlenstoffstahl.  GrolSc  Harle, 
Abwesenheit  von  Sprödigkeit  und  besonders  Fu- 
verflndcrlichkcit  der  Gestalt  durch  das  Ab- 
schrecken sind  die  Hauptmerkmale  der  neuen 
Sttlhle.  Zu  bemerken  ist,  dali  sich  dieselben 
nicht  walzen  und  nur  unter  Beobachtung  der 
fliilicrst.cn  Vorsichtsmaliregeln  schmieden  lassen. 
Infolgedessen  werden  diese  Stühle  meist  im  ge- 
gossenen Zustande,  nicht  nur  in  Form  von 
Blöcken,  sondern  als  gegossene  Frflser,  Sagen 
verwendet,  da  sie  sich  sehr  leicht  vergichen 
lassen. 

Unter  dem  Mikroskop  betrachtet,  besteht  das 
Gefüge  aus  Körnern  eines  Doppelkarbides,  welche 
in  einer  perlitischeii  Gruudmasse  verteilt  sind. 
Nach  dem  Abschrecken  ist  der  Perlit  durch  ein 
marteiisitisches  Gefiigc  ersetzt,  wahrend  die 
Karbidkörner  von  einem  beginnende  Lösung  an- 
zeigenden Troosatrande  umgeben  sind.  Die 
thermische  Behandlung  hat  nach  den  Angaben 
des  Erlinders  nach  folgenden  Kegeln  zu  ge- 
schehen: Ausglühen:  Auf  875°  C.  erhitzen, 
mindestens  2  Stunden  lang  bei  dieser  absolut 
konstant  zu  hallenden  Temperatur  glühen,  und 
dann  so  langsam  wie  möglich  abkühlen  lassen.  - 
Alischrecken :  Im  olTciicn  Feuer  oder  in  der 
Muffel  auf  950°  C.  erhitzen,  rasch  aus  dem 
Feuer  entfernen,  15  Sekunden  an  der  Luft  ab- 
kühlen lassen  (zur  Abkühlung  auf  850°  C.t,  hier- 
auf in  ein  Oelbad  von  genügendem  Volumen  werfen 
und  in  demselben  vollständig  abkühlen  lassen. 
[„Bull.  S.  d'Enc."  1908,  Heft  2  S.  233.] 


Eigenschaften  und  Anwendung  des 
Manganstahles.  Zusammenstellung  von  Festig- 
keitszahlen von  Manganslahl  der  Firma  Schneider, 
Creusot,  jedoch  ohne  Angabe  der  chemischen 
Zusammensetzung  der  untersuchten  Proben. 
Dank  seiner  Harte  und  seines  Widerstandes 
gegen  Abnutzung  eignet  sich  der  Manganslahl 
besonders  zur  Herstellung  stark  beanspruchter 
Teile  im  Kisenbahnbaii.  [„Oeti.  Civ."  I  !HtH 
B.  52  Nr.  17  S.  2*8. | 

L.  («uillet:  Feber  Nickel-  und  Mangan- 
roheisen. Nickelroheiseii,  Fs  wurden  zwei 
Reihen  von  Roheisen  untersucht,  deren  Zu- 
sammensetzung sieh  ans  Tal»e|le  1  iS.  !l  I  s  i  ergibi. 
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Tabelle  1. 


Hrrr.-hnc««r  XMichah 

riirmiifhc  Zu««mmrn*«-««unr  % 

Nr. 

u<M.-c 

Oraplill 

Mo 

81 

■ 

P 

» 

■ 

J 

w 

4 

5 
6 
7 
8 

Ausgangsmatorial 

it«iii<i«»ii  mit     1  0/n  \i 
IVOlieineii  Hill     1  v/0 

•i         n      2  .  „ 

«       J»  - 
.   20  .  „ 

i»            n     40    „  „ 

„                 «       JV     »  II 

8,20 
2,30 
2.87 
2.3 1 
2,83 
2,86 
2,11 
1,89 

0,05 
0,18 
1,22 
0,99 
1,47 
1,94 
1,88 
1,54 

Spuron 
0,02 
0,02 
0,10 
0,05 
0.08 
0,03 
0,10 

0,20 
0,20 
0,20 
0,13 
0,20 
0,15 
0,11 
0,20 

0,013 
0,010 
0,010 
0,015 
0,008 
0,006 
0,000 
0,012 

Spuren 

: 

• 

w 
ff 

0 

0,98 
2,00 
0,19 
10,73 
20,79 
30,01 
48,27 

Ausgangsmatprial: 
Weiße«  Roheiwn 

9 

Ausgangs  cnaterial 

2,70 

1,70 

0,1« 

2,38 

0,098 

1,40 

0 

Aimgangsmaterial: 

10 

Roheisen  mit   2<>/0  Ni 

2,49 

2,33 

0,24 

2,31 

0,110 

1,47 

2,73 

11 

2,42 

2,11 

0,18 

2,27 

0,140 

1,30 

5,00 

Grauen  RoheUen 

12 

2,34 

2,04 

0,17 

1,98 

0,089 

1,36 

12,00 

Das  Einschmelzen  geschah  unter  einem 
Leuchtgnsstrome. 

Aus  den  vorstehenden  Zahlen  ergibt  sich, 
daß  «las  Nickel  die  (iraphitahseheidung  deutlich 
befördert. 

Die  mikroskopische  Untersuchung  ergibt,  daß 
durch  Zusatz  von  Nickel  zurrst,  der  Perlit  ver- 
schwindet oder  wenigstens  seine  charakteristische 
Struktur  verliert  und  durch  Sorbit  ersetzt  wird. 
Der  Zementit  nininit  eine  zellenförmige  Struktur 
an,  wahrend  gleichzeitig  Y-Eisen  gebildet  wird. 
Mit  wachsendem  Nickelgebalte  verringert  sich 
aber  auch  die  Menge  des  vorliandenen  Zementits, 
bis  schließlich  (Schmelzen  fi.  7.  8)  nur  noch 
tJraphit  neben  "(-Eisen  auftritt.  In  phosphor- 
halt igen  Roheisensorten  laßt  sich  neben  diesen 
beiden  (tefiigehestandteilen  noch  I'hosphid  nach- 
weisen. Die  Umwandlungen,  welche  die  bilden 
lbstandteile  des  reinen  Roheisens,  Perlit  und 
Zementit,  durch  den  Zusatz  von  Nickel  erfahren, 
lassen  sich  demnach  folgendermaßen  darstellen: 
l'erlit  — .Sorbit  —  7-  Kisen 

*-*  !  Sssr* -'-"*- 

Zu  dem  von  ihm  aufgestellten  Diagramm  der 
Niekelstable  sehlagt  der  Verfasser  folgende  Ab- 
änderung vor:  Die  Stahle  mit  mehr  als  0,H5w,'o 
Kohleiistofl*  können  freien  Zementit  enthalten  und 
zwar  um  so  mehr,  je  höher  der  KohlenstotT- 
gehnlt  diese  Grenze  übersteigt,  um  so  weniger 
jedoch,  je  mehr  Nickel  zugegen  ist.     Ks  muß 


demnach  in  das  Diagramm  eine  vermutlich  gerad- 
Linie  eingeführt  werden,  welche  die  zenicntit- 
haltige  Zone  von  der  zemetititfreien  trennt. 

Manganroheisen.  [S.  .Suhl  und  Eisen*  190» 
Nr.  13  S.  452.  | 

Eine  neue  Mangan-Silizium-Legierung 

für  Stahlwerke  enthalt: 

8Ü«ium     .  .  24,90  •/•  25,02  28,66 

Mangan     .  .  67,73  „  68,64   .  «3,45  , 

Phosphor  .  .  0,091.  0,021  „  0,065. 

KohleOHtoff  .  0,176  .  0,160,  0,150. 

Schwefel   .  .  0,012  „  0,010,  0,019. 

|Jr.  t'oal  Tr.  Rev.»  1908,  22.  Mal.  S.  20H2.J 

Elsen-Vanadium. 

R.  M o  I  d  e  n  k  e :  Ei  n  f  1 11  ß  d  e s  V  a  n  a d i u  11» » 
a  11  f  (tiißcis e  11.  In  dieser  ausgedehnten  Arl» ii 
untersucht  der  Verfasser  den  Einfluß  eines  Y.ina- 
diiimzusat/.es  auf  die  Hruchfestigkeit  des  tiiiß- 
eisens  und  gelangt  dabei  zu  dein  Schlüsse,  itaß 
sich  eine  außerordentlich  günstige  Wirkung  be- 
obachten laßt.  (Vergl.  , Stahl  und  Eis.  »-  1H<W 
Nr.  17  S.  594.)  [„Foundry"  1908  Marzheft  S.  IT.) 

Zur  Frage  des  Vanadiumstahles  schreibt 
Re y-Marechal,  daß  es  nicht  notwendig  i*t. 
als  Vanadiumstilhle  quaternflre  Legierungen  zu 
benutzen.  Daß  das  Vanadium  auch  allein  ••in» 
erhebliche  Verbesserung  des  Stahles  hervor- 
zurufen imstande  ist,  beweist  der  in  folgemli-r 
Tabi'lle  zusammengestellte  Versuch,  welcher  eim-in 
Berichte  von  Unger  entnommen  ist. 


Krhftudlune 


/.  u  •  «  ni  m  n  n  «  l-  t  j  u  n  k 
in  % 


C        !•       Mt>      Sl        S        AI  V 


t  c  1 1  i  (  k  r  1 1  •  1  <  b  I  r  n 


(Jewölinliclier  Stahl  .... 
Derselbe  mit  0,500 °/o  V  .  . 

Uettchmicdct  

In  Kalk  ausgeglüht'  .  .  . 
(iegliiht   und   an   der  Luft 

abgekühlt  

In  Wasser  abgeschreckt  .  . 
In  Wasser  abgeschreckt  und 

angelassen  


0,34  0,013  1,30  0,12  0,024   ~  I 
0,30  0,012-1,20  0,17  0,020  0,32  0,4 5,' 


Elulliidlt»- 

k|-;qmm 

Orhnung 
% 

% 

26,09 

48,67 

32 

47 

51,«« 
40,25 

100,58 
70.08 

3,5 
32,5 

i 

73,33 
84,10 

112.14 
183,06 

4 

1,5 

4 

0 

80,60 

92,51 

26 

54 

'  Temperaturen  sind  leider  nicht  angegeben. 
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Guillct  bemerkt  hierzu,  daß  die  Vnnadium- 
stahl  f  gegen  Wärmebehandlung  sehr  empfindlich 
sind.  Beim  Zusatz  des  Ferrovnnadiums  ist  dar- 
auf zu  achten,  daß  letzter»»  möglichst  wenig 
Kohlenstoff  enthalte,  da  das  Vanadium  sonst  zu 
seh  wer  löslich. in  Karbid  gebunden  ist.  [„Hev. 
Met."  1908  B.  5  Nr.  5  S.  31«.] 

R.  Vogel  und  G.Tammann:  Ucber  Vanadin- 
Eisenlegierungen.  [,Z.  f.  anorg.  Chein."  190S, 
B.  58  Nr.  1  S.  73-82.] 

SpeclalsUblt. 

A.  Hnetiing:  Die  seltenen  Metalle,  Kobalt, 
Vanadium,  Molybdän,  Titan.  Tran,  Wolfram  und 
ihre  Bedeutung  für  die  Technik  unter  besonderer 
Berücksichtigung  der  Stahlindustrie.  [„Gest.  Z. 
f.  B.  u.  H."  1908  Nr.  15  S.  177 -ISO:  Nr.  Iii 
S.  190-  1«9;  Nr.  17  S.  208  211;  Nr.  IS 
S.  221  -234.] 

H.Hill:  (  eher  Sehnelldrehstahl.  In 
einem  Vortrage  vor  der  „Liverpool  Engineering 
Society'"  demonstriert  der  Verfasser  die  Arbeits- 
weise von  Sehnelldrehstiilileii  und  empfiehlt  deren 
Einführung  auch  zur  Herstellung  von  Keilen 
und  Meißeln,  [„lronm."  l«OS  B.  122  Nr.  17<M 
S.  47  3.] 

Ferrophosphor. 

Herstellung  von  Ferrophosphor.  Die 
Herstellung  von  Ferrophosphor  im  elektrisehen 
Ofen  wird  von  der  Firma  G.  G.  Blackwell,  Sons 
&  Co.,  Ltd.,  in  Liverpool  betrieben.  Sie  soll 
schon  mehrere  Tausend  Tonnen  dieses  Materials 
nach  Amerika  geliefert  haben.  Ferrophosphor 
wird  nach  der  Angabe  der  Quelle  zur  An- 
reicherung der  Schlacke  im  Thomasverfahreii 
benutzt.  Ks  werden  zwei  verschiedene  Sorten 
geliefert,  eine  mit  1<>  bis  200,o  Phosphor,  die 
andere  mit  20  bis  25  °/o  Phosphor.  Nachstehend 
folgen  die  Analysen  dieser  beiden  Sorten  1  und  II: 

i  ii 

Phosphor   24  00>  17,50°/,' 

Eisen   73,80  .     7«,20  „ 

Silizium   2,47  „       0,42  . 

Kohlenstoff  ....      0,03  „      0,27  . 

Schwefel   0,08  .  — 

Mangan   0,10  ,      5,75  „ 

f„Ir.  Ti.  Hev."  1«0H,  23.  April,  S.  7r,5.] 

P.  Materialprüfung. 
1.  Mechanische  Prüfung, 
a)  Allgemeines. 

H.  J.  Hannover:  I >ie  Entwicklung  der 
Materialprüfung.*  („Ing."  190H«  16.  Mai.  S. 
167-1S8.) 

.1.  K.  Howard:  l)ie  Leistungen  der 
Unters  ii  c  h  u  u  g  s  a  n  s  t  a  1 1  d  e  s  W  a  t  e  r  t  o  w  n 
Arsenal  in  ihren  Heziehiingeii  zur  Metallurgie 


des  Stahles.  Die  Untersuchung  des  Stahles  wird 
nach  einem  sorgfältig  ausgearbeiteten  Programm 
ausgeführt  und  erstreckt  sich  auf  Blocke,  Knüppel 
und  Fertigprodukte.  Daß  auch  der  HIock  bereits 
«•in  durchaus  gesundes  Gefüge  aufweisen  muß, 
erhellt  aus  der  Tatsache,  daß  l'ngleichmußigkcit 
im  Gefüge  des  Blockes  durch  die  nachfolgende 
mechanische  Bearbeitung  nicht  verändert  werden 
kann.  Besonders  für  Schienenstahl  ist  dies  von 
hoher  Wichtigkeit,  da  durch  das  Auftreten 
streifenförmiger  Uugleiehmaßigkeiten  bei  der 
Verwendung  leicht  Brüche  auftreten.  Bezüglich 
der  Weiterverarbeitung  der  Blöcke  wird  ein  be- 
sonderes Augenmerk  auf  Temperaturen,  Quer- 
schnittsverminderungen,  überhaupt  alle  diejenigen 
Umstände  gerichtet,  welche  auf  die  Eigenschaften 
des  Materiales  von  Einfluß  sein  können. 

In  der  Diskussion  dieser  Arbeit  wird  auf 
eine  Reihe  von  Aufgaben  hingewiesen,  deren 
Untersuchung  für  den  Kisetihüttenmann  von 
Wichtigkeit  ist.  |„lr.  Agc*  1«0S  B.  Sl  Nr.  9 
S.  6S4.] 

E.  Pasch  und  J.  St  am  er:  Stoßhenn- 
s  i»  r  u  e  Ii  ii  n  g  e  n  und  das  M  a  ß  der  Schlag- 
festigkeit. In  der  vorliegenden  Arbeit 
machen  die  Verfasser  den  Versuch,  das  Gesetz 
der  KormJUidcrnngen  bei  dynamischen  Bean- 
spruchungen anzugeben  und  für  die  Schlagfestig- 
keit von  Materialien  charakteristische  Kennwerte 
von  physikalischer  Bedeutung  zu  gewinnen.  Sie 
führen  den  Nachweis,  daß  es  in  der  Tat  mög- 
lich ist,  auch  für  diese  Art  der  Beanspruchungen 
eine  Materialkonstante  zu  definieren.  Da  die  Ver- 
fasser eine  ausgedehnte  Studie  über  ihre  Ver- 
suche zu  veröffentlichen  in  Aussicht  stellen, 
werden  wir  nach  Erscheinen  derselben  genauer 
darauf  zurückkommen.  I,  Dingler"  1«0S  Nr.  17 
S.  259.  | 

.1.  H.  Heck  wendet  sich  in  einem  Vortrage 
über  den  Einfluß  der  Beanspruchung  und 
iles  A  lters  auf  die  Eigenschaften  des  Fluß- 
eise ns  einer  neuerdings  viel  besprochenen  Frage 
zu.  Nach  seinen  Erfahrungen  sind  diejenigen  Flnß- 
eisenfeile,  welche  im  Gebrauch  versagt  haben, 
verhältnismäßig  kurz  nach  ihrer  Beanspruchung 
gebrochen.  Haben  sie  aber  etwa  ein  Jahr  im 
Dienste  verharrt,  so  kann  man  das  Material 
als  zuverlässig  betrachten,  und  es  wird  auch 
eine  lange  Peibe  von  Jahren  seine  Zuverlässig- 
keit beibehalten.  Nach  den  Erfahrungen  des 
Verfassers  würde  daher  von  Anfang  an  guter 
Stahl  auch  stets  gut  bleiben,  also  keinen 
Alteruugsprozeß  erleiden.  (.  Kngiiieer"  190S 
Nr.  2725  S.  3<>0  sowie  „lr.  Age-  190K  B.  Sl 
Nr.  20  S.  151S.] 

Die  Biel)  lösche  vertikale  Materialpriiliiiigs- 
maschine.  Kurze  Beschreibung  einer  von  der 
Firma  Kiehle  Brothers  Testiug- Machine  Company 
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Zeitschriftenschau. 


«8.  Jahr*.  Nr.  26. 


Philadelphia,  Pa.,  gebauten,  hydraulisch  betätig- 
ten Prüfungsninschine  für  eine  Belastung  hin  225 1 
(„ Engineering"'  1908  lt.  85  Nr.  2210  S.  t>lti.| 

Abbildung  und  Beschreibung  einer  Prüfungs- 
ninschine von  Tinius  Olsen  &  Co.  in  Philadelphia 
zur  Untersuchung  von  Hund-  und  Quadrateisen 
auf  Torsion.*  |, Eng.  Ree.-  19<>8,  23.  Mai,  S.  37. | 

E.  Meyer:  Untersuchungen  über  Härte- 
prüfung und  Harte.  Sehr  ausgedehnte  experi- 
mentelle Untersuchung  über  die  Abhängigkeit  der 
bei  Hurtobest  iiniuungcn  erlangten  Resultate  von 
den   Bedingungen,    unter    Welchen    die  Messung 

erfolgt,  sowie  Vergleich  der  verschiedenen  Metho- 
den. (In  „ Stahl  und  Eisen-  lüils  Nr.  13  S.  452.» 
LZ.  d.  V.  d.  1."  1908  H.  42  Nr.  17  S.  «t!l, 
Nr.  19  S.  740.  Nr.  21  S.  8:5 5.  | 

H  fl  r  t  e  p  r  ü  f  Ii  n  g  s  iti  as  e  h  i  n  e  nach  der 
Methode  Schuchardt  und  Sebütte.  Dieser 
neue  Apparat  beruht  auf  der  Tatsache,  daß  die 
mechanische  Harte  des  Eisens  und  Stahles  mit 
seinen  magnetischen  Eigenschaften  innig  zu- 
sammenhangt. I>as  Instrument  besteht  aus  einer 
Reihe  von  Solcnoidcn,  welche  eine  Magnetnadel 
im  (ileichgewicht  halten.  Wird  nun  in  eines  der 
Solenoide  ein  Eisenkern  eingeführt,  so  schhlgt 
die  Nadel  aus  und  wird  durch  Verdrehung  eines 
zweiten  Solcnoidcs  wieder  in  ihre  Nullage  zurück- 
geführl.  Per  Betrag,  um  welchen  dieses  letzter" 
Solenoid,  der  sogenannte  Komponsntor,  verdreht 
werden  muß.  gibt  ein  Mall  für  die  Hftrte  der 
zu  untersuchenden  Probe,  Die  Eichung  des 
Apparates  geschieht  auf  empirischem  Wege. 
Ulr.  Age-   1908  B.  81  Nr.  15  S.  11C.2.) 

Instrument  /um  Prüfen  und  .Messen 
der  Harte  von  Metallen  und  Materialien 
und  auch  von  gehärtetem  Stahl.  Ausführ- 
liche Beschreibung  des  Shore  und  Heroullscheii 
Skhroskopes  (siehe  .Zeitschrifteiisehau*  1  !»o,s 
Nr.  13  S.  454)  unter  Hinweis  daran),  riall  sich 
seine  Anwendung  besonders  iti  der  Werkzeug- 
praxis dank  seiner  einfachen  Handhabung  sehr 
empfiehlt.  [.Z.  f.  Werkz."  1908  Nr.  17  S.  237.| 

L.  Revillon:  Die  Anwendung  der 
II r  i  n  el  1  sch  e n  K ii g r- 1  il  r  u e  k  p r o l»e  bei  der 
lT  n  t  e  r s u  c  h u  n  g  von  S pe  z  i a  I  s  t  ä  h  I  e  n.  Man 
kann  in  die  Lage  kommen,  die  Abiiahmeprüfiiiig 

eines   Stahles    vorzunehmen,    bei    Welehem  Wegen 

der  geringen  Abmessungen  des  Stückes  di-  Her- 
stellung einer  Zerreißprobe  nicht  angängig  ist. 
Per  Verfasser  hat  festgestellt,  daß  in  gi-wisseii 

Füllen   die   Eilgeld!" llckprobe  über  die  Festigkeif 

Aufschluß  erteilen  kann.  Per  Zusammenhang 
zwischen  Zerreißfestigkeit  und  den  aus  der 
Kugeldruekprobe  erhaltenen  Zahlen  ergibt  sieh 
aus  der  nachstehenden  Forniel: 

1» 

b»g  K  -|-  log  tu*  —  log        *-  logt'. 

In  dieser  Formel  bedeuten:  K  die  Zerreiß- 
festigkeit; P  die  Belastung  bei  der  Kugeldruek- 


probe; ('  ist  ein  von  der  Natur  des  Stahles 
hflugiger  Koeffizient,  welcher  besonders  bestimmt 
werden  muß;  m  litßt  sich  aus  der  Flache  a  il-> 
Kugeleindruckt's  berechnen  nach  der  (th-irlmiii': 
a  —  t  m*. 

Wenn  man  für  eine  bestimmte  Stahlsorte 
('  festgestellt  hat,  so  hißt  sieh  durch  eine  .in- 
lache  tahi  llarisehe  oder  graphische  ZusamiiM -n- 
stclhiug  aus  dem  Kugeleindruck  die  Festigten 
des  Stabb  s  bestimmen.  |.Kev.  Met."  1908  IM.:» 
Nr.  5  S.  270.| 

Vibraf  ionsprobe-Masehine  mit  M»t»r- 
antrieb.  Die  von  (»Isen  gebaute  Maschine  i-i 
dazu  bestimmt,  die  für  den  Lokomotivbau  ver- 
wendeten Stehbolzen  zu  untersuchen.  Letzter-- 
müssen  bei  hoher  Temperatur  sehr  erheMirin- 
Spaiitiungeu  aufnehmen,  deren  Einwirkung  m 
das  Material  durch  die  nie  fehlenden  Schwingung)' 
verstärkt  wird.  In  der  Maschini-  wird  der  zu 
untersuchende  Stab  einer  Zugspannung  unter- 
worfen und  gleichzeitig  durch  e\zentri-!i 
rotierende  Spannbacken  mit  rasch  wechselnden 
Zusat /.Spannungen  beansprucht.  Durch  g-eigm t. 
Zielvorrichtungen  kann  die  Anzahl  der 
Schwingungen,  welche  das  Material  bis  zum 
Bruch  ausgehalten  hat,  festgestellt  werden 
|.Ir.  Age-   l'.lltK  B.  81  Nr.  11  S.  847. | 

l'rüfung  der  Metalle  durch  w  iedt-rh-dt-- 
Biegungen.  Apparat  von  Sankey.  per  in 
Abbildung  13  dargestellte  Apparat  besieht  uu- 
eiiiem    uugleicharmigeu    Hebel   |).     welcher  nti 


Abbildung  13. 


dem  einen  Ende  B  mittels  Klemmbacken  <!-■! 
Probestab  I»  faßt  und  au  dem  andern  Ende  -  in- 
Kulisse  F  tragt,  in  welche  Z\\ci  krüftige  Fed-rii 
eingelassen  sind.  Ein  zweiter  Hebel  E.  %i*-<-  i, 
Drehpunkt  in  <!  liegt,  ist  derart  angeordnet, 
daß  durch  eine  Verschiebung  nach  rechts  o.l-r 
links  die  Federn  zusammengedrückt,  die  Kuli—- 
und  mit  ihr.  entsprechend  der  Hebelw  irkmi-' 
von  D,  die  Klemmbacke  B  um  einen  gewiss.! 
Betrag  um  ihren  Angelpunkt  A  gedreht  wenl-n 
Dies  hat  eine  Durchbiegung  des  Probcst.il«- 
zur  Folge,  deren  Größe  durch  die  Verschiebung 
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von  B  gegeben  ist.  Die  biegende  Knill  ergibt 
sich  durch  dir  Zusammeiidrüekung  der  Ködern. 
Durch  entsprechend  angeordnete,  im  ül»rijr»*n 
sehr  einfache  Vorrichtung  »  lassen  sich  Durch- 
biegung und  biegende  Kraft  sowie  Anzahl  der 
Hiermit:«-!)  graphisch  vereinigen.  |.llull.  S. 
d'Kuc-   10OH  Hd.  110  S.  134.| 

Dr.  Paul  liiuhvik:  l'eher  Zähigkeit  und 
„Sobm.idigkeit".  l.Z.  I.  Werkz."  190H,  li>.  Mai. 
S.  327  3;H0.| 

E.  H.  Hehler  teilt  die  Kestigkeitscrgehnissc 

mit,  die  er  im  praktischen  Beirieh  mit  <r«'*rlüht i'ti 
und  nicht  g»  glühte»  Stahlfornigußstüekcn  erhalten 
hat.  Kleingefügobihler  ungeglühten  und  ver- 
schieden geglühten  Stahls.  [„K.itmdry*  I90H 
Aprilheft  S.  «J2  *1 

b)  Untersuchung  besonderer  Materialien. 

E.  Meyer  und  \Vf.  Pincgin:  K  ehe  reinen 
Apparat  z  u  r  u  u  mi  1 1  e  I  ha  r  e  u  Bestimmung 
■I  e  r  Q  ue  r d  e  h  n  u  n  g  n  »•  h  s  t  V'e  rs  u  c  h  s  e  r  gc  b- 
n  i  ss  en  an  tili  Heise  ii.  Der  Apparat  heruht 
darauf,  daß  zwei  einander  gegenüberliegende 
Stempel  durch  Kedern  gegen  den  zu  untersuchen- 
den Stall  geprellt  Werden.  Die  Bewegung  dieser 
Stempel  hei  di  r  Querziisaminetiziehung  wird  auf 
einen  Marteiisscheii  Spie  gi- lapparat  übertragen, 
wodurch  eine  hohe  Genauigkeit  der  Messung 
möglich  ist,  Zu  den  Versuchen  wurde  ein  graues 
Gußeisen  verwendet.  Es  ergab  sieh,  daß  das 
Verhältnis  u,  •=  Querandorung  :  Lftngsilndc  riing 
sieh  mit  der  Belastung  .liniert  und  zwar  von  0,197 
hei  einer  Zugspannung  von  600  ktr  ,'qe.ni  l»is 
n. "260  hei  einer  ehenso  grollen  Druckspannung. 
|„  Dingler-   I'JOS  Nr.  19  S.  292. | 

K.  .1.  Cook:  Die  Zerrcißprohc  hei 
(«ii  11  eisen.  In  diesem  Vortrage,  welchen  der 
Verfasser  vor  der  Birmingham  Association  ol 
Meehanical  Engineers  gehalten  hat,  wird  die 
Krage  untersucht,  in  welcher  Weise  die  Zerreiß, 
pro  he  hei  Gußeisen  ausgeführt  werden  muß, 
wenn  sie  ein  zuverlässiges  Bild  von  den  Eigen- 
schalten  des  Materiales  gehen  soll.  Die  Ab- 
inessntigen  des  Prohestahes  müssen  denjenigen 
des  Gußstückes  angepaßt  sein,  denn  Korngröße, 
Harte  usw.  sind  abhängig  von  der  Abkühlungs- 
gesch windigkeit,  eine  Tatsache,  welche  sieh  nn 
einem  keilförmigen  Gußstück  leicht  nachweisen 
läßt.  Die  Harte,  hestimmt  ilureh  Anbohren  des 
Keiles  in  verschiedenen  Punkten,  zeigt  Unter- 
schiede Iiis  zu  7.r)°/o.  Bei  einem  schlecht,  ent- 
worfenen Maschinenteil  mit  sehr  dicken  und 
sehr  dünnen  Wandungen  können  solche  Unter- 
schiede naturgemäß  auch  auftreten.  Aehnliche 
Unterschiede  zeigt  das  Gefügt*  des  Keiles  in 
verschiedenen  Punkten,  in  welchen  weißes  his 
graues  Hoheisen  auftrat.  Seihst  in  diesem  zeigten 
sich  noch  Unterschiede,  indem  die  Graphittdattcr 
verschiedene  Größen  aufwiesen. 


Den  Einfluß  der  Ahkiihlungsgesch windigkeit 
auf  die  Zerreißfestigkeit  des  Gußeisens  zeigt 
Tnhelle  1. 

T»  h  eile  I. 

I )  u  reit  tue  tt.se  r  des  ge- 
gossenen Stabes  in  mm  Ii;  20,»i  25,4  38,1  70,2 

ZcrruilSrefttigkcit  von 

Keilte  I  .  .   kg/<|mm  14,8  17,3  18,6  20,0  13,4 

ZcrreiÖfentigkeit  von 

Keilte  2  .  .   kg/qtum  21.1  20,2  19,0  17,8  11,2 

Heilte  1  wurde  aus  einem  härteren  Eisen 
gegossen  als  Reihe  2. 

Ein  weiterer  Unterschied  in  der  Zerreiß- 
festigkeit wird  durch  die  Art  des  Gießens  der 
Prohestnhe  hervorgerufen.  Werden  die  Stflhe 
in  hesonderen  Können  gegossen,  so  ist  deren 
Kestigkeit  his  zu  16  °/o  höher,  als  wenn  sie  nn 
das  Gußstück  angegossen  werden.  Es  ist  daher 
unhediugt  notwendig,  daß  in  die  Ahiiahme- 
licdiugiiiigcti  Bestimmungen  üher  die  Art  des 
Gießens  der  ProhesWlhe  aufgenommen  werden. 
Der  Verfasser  schlagt  vor,  einen  Norinalprohc- 
stab  zu  gießen,  welcher  einen  Durchmesser  von 
31,6  mm  und  eine  Lange  von  331  mm  besitzt; 
der  Kuß  des  Stahes  ist  um  et  wa  1,"»  mm  dünner, 
um  das  Entstehen  von  Spannungen  durch  das 
Schwinden  zu  verhindern.  Je  zwei  Stahe  werden 
in  einen  Kasten  mit  entsprechend  vorbereitetem 
Sand  eingeformt.  Das  Gießen  geschieht  nach 
dem  Trocknen  und  Abkühlen  der  Form,  und 
zwar  ein  Satz  von  Prohestahen  zu  Beginn,  ein 
zweiter  am  Ende  des  Abstichs.  Bei  Güssen  über 
20  t  werden  pro  20  t  zwei  Satze  von  Probo- 
stabeti  eingeschaltet.  Nach  der  vollständigen 
Abkühlung  werden  die  Stahe  abgebürstet,  jedoch 
nicht  getrommelt,  zunächst  ein  Biegeversuch 
angestellt  und  an  den  Bruchstücken  hiervon  die 
Zerreißversuche  vorgenommen. 

Die  Gußstücke  teilt  der  Verfasser  in  drei 
Gruppen:  leichte,  lnittclschwcrc  und  schwere. 
Uehersteigt  die  Wandstärke  nirgends  13  mm, 
dann  ist  das  Gußstück  als  leicht  zu  Itezcichneti. 
als  schwer  dagegen,  wenn  die  Wandstärke 
nirgends  geringer  ist  als  f»l  mm.  Die  zwischen 
diesen  Grenzen  liegenden  Gußstücke  sollen  mitt er- 
schwer genannt  werden. 

Bctrefls  des  Profiles  für  den  Zerreißstah 
verlangt  der  Verfasser  nur,  daß  keine  scharfen 
1'eln  rgange  vorkommen. 

Hoher  den  Einfluß  der  chemischen  Zusammen- 
setzung auf  die  Festigkeit  des  Gußeisens  fehlen 
bislang  allgemein  gültige  Gesetze.  Der  Kuhlen. 
stotV  wirkt  je  nach  ih  r  Komi,  in  welcher  er 
zugegen  ist.  auf  Festigkeit  und  Harte  starker 
ein  als  die  übrigen  Elemente.  Die  Kohletistotl- 
form  ist  aber  abhängig  von  ih  r  Abkühlungs- 
gesehwindigkeit.  Der  Einfluß  der  übrigen 
Elemente.    Silizium,    Mangan,    Phosphor  und 
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Schwefel,  auf  ilie  Festigkeit  ist  wohl  eher  in- 
direkt, indem  sie  bestimmend  auf  die  Form  des 
Kohlenstoffs  einwirken. 


Der  Gielltcmperatur  milk  der  Verfasser  ein, 
wesentliche  Bedeutung  hei.  Tabelle  2  gibt  di. 
von  ihm  veröffentlichten  Zahlen. 


Tabelle  2. 


A  n  ■  I  j  •  «• 


Ocb.  0 

Graphit 

«I 

Mo 

- 

"('. 

Thrrml~  hc  BrbiDillaiif 

 1 

■V 

0,39 

0,05 

0,02 

0  02 

1320 
1230 
1120 

17,5 
25,4 

i:»,:t 

tTnbeliAinleIt 

0,2  -0,5 

3,2 

0,30 

0,05 

0,02 

0,02 

1320 
1230 
1 120 

33,0 
40,8 
42.» 

Daewelbe,  100  Stunden  Uni' 
in  Kr/,  geglüht 

0,52 

3,4 

1,78 

0,28 

0,04 

0,27 

1400 
1 350 
1245 

15,4 

22,5 
17,0 

Unbehandelt 

Im  Anschluß  an  die  allgemeineren  Aus- 
führungen schlügt  der  Verfasser  vor,  kleine 
Zylinder  in  der  Weise  zu  gießen,  da  Ii  das 
Innere  abgeschreckt  wird,  wodurch  er  spater 
eine  gleichmäßige  Abnutzung  erzielen  will.  Dali 
hierdurch  gleichzeitig  auch  die  Festigkeit  steigt, 
wird  durch  besondere  Versuche  nachgewiesen. 
{ „Castings-  1»08,  Aprilheft,  S.  18  20.] 

C.  L.  Huston:  Praktische  Versuche  an 
Flnßeisen.  Verfasser  der  vorliegenden  Arbeit, 
welcher  über  langjährige  Erfahrungen  über  die 
Herstellung  und  Kigenschafteii  von  Kesselblech 
verfügt,  veröffentlicht  die  Resultate  einer  ein- 
gehenden I'ntersuchung  über  die  Homogcnitüt 
dieses  Materials.  Eine  Anzahl  von  Blöcken 
wurden  der  Lange  nach  durchgeschnitten,  die 
Querschnitte  pliotographieit  und  an  entsprechend 
verteilten  Funkten  Proben  zur  chemischen  Analyse 
entnommen.  Aus  den  heriintergewalztcn  Block - 
hnlften  wurden  Probestühe  zur  Festigkeits- 
prüfung herausgearbeitet  und  untersucht. 

Die  auf  eine  grolle  Zahl  von  verschieden 
schweren  Blöcken  von  verschiedenen  Formen 
sich  erstreckenden  Untersuchungen  zeigen,  da  Ii  der 
allgemeine  Verlauf  der  Seigerungsersclieinungen 
überall  der  gleiche  ist.  Wenn  das  Flußciscn 
in  der  Form  erstarrt,  so  bildet  sich  an  den 
Außenwandungen  der  letzteren  eine  an  Dicke 
nach  und  nach  wachsende  erstarrte  Schicht. 
Das  ausscheidende  Gas  steigt  in  unmittelbarer 
Nähe  dieser  Kruste  in  Form  von  Blasen  nach 
oben.  Hierdurch  entsteht  eine  nach  oben  ge- 
richtete Bewegung  des  Metalles  in  den  Rand- 
partien, wahrend  in  der  Mitte  des  Blockes  das- 
selbe nach  unten  Hießt.  Dieser  Vorgang  hat 
eine  gründliche  iMirchmischung  des  noch  flüssigen 
Stahbs  zur  Folge;  da  aber  die  erstarrenden 
Teile  einen  gewissen  Betrag  ihres  Kohlenstoff- 
gehaltes und  der  anderen  Elemente  abgeben,  so 
wird  die  flüssige  Masse  nach  und  nach  reicher 
an   diesen    Bestandteilen.     Die   Bewegung  des 


flüssigen  Metalles  sowie  das  Aufsteigen  der  (ins- 
blasen  kann  jedoch  nur  so  lange  dauern,  lös  «I.  r 
flüssige  Teil  so  dickflüssig  geworden  ist,  <hU 
diese  beiden  Vorgänge  unterdrückt  werden.  Dv 
Entfernung  zwischen  der  Oberfläche  des  Blocke* 
und  der  Schicht  von  (fasblasen  ist  abhängig  von 
der  Uielitempernttir  und  dem  Gießverfahren. 
Nach  den  Erfahrungen  des  Verfassers  sind  di.  s. 
Gasausseheidungen  bei  den  normalen  Kohlenstoff- 
st.'ihlen  noch  nie  vollständig  vermieden  worden. 
Entweder  treten  dieselben  in  einer  Doppelschieht 
auf,  von  welchen  die  eine  unmittelbar  unter  der 
Oherflilche  liegt  und  diese  rauh  macht,  oder  sie 
konzentrieren  sich  nach  der  Mitte  zu  und  bilden 
daselbst  einen  mehr  oder  weniger  bedeutend» n 
Hohlraum.  Die  stärkste  Ausseigerung  tritt 
regelmäßig  in  der  Nähe  der  Gashlasmzone  auf. 

Verfasser  schließt  aus  seinen  Versuchen, 
daß  die  Entnahme  von  Zerreißproben  am  Rande 
des  Bleches  im  allgemeinen  ein  weicheres  Maieri.il 
ergibt,  als  dem  Durchschnitt  entspricht.  Di>» 
birgt  in  solchen  Füllen  eine  Gefahr  in  sich,  in 
welchen  für  hohen  inneren  Druck  Stahl  mit  hoher 
Festigkeit  verlangt  wird,  da  bei  dieser  fehler- 
haften Probenahme  ein  im  Durchschnitt  zu  hart-* 
Material  verwendet  wird.  („.T.  Frankl.  ln>i." 
l'JON  B.  lGä  Nr.  5  S.  871.] 

J.  E.  Howard:  Festigkeit  und  Haltbar- 
keit von  Stahlschienen.  In  dem  Wntertown- 
Laboratorium  werden  augenblicklich  Untersuchuu- 
gen  angestellt,  welche  das  Ziel  verfolgen.  di. 
Ursachen  der  beklagenswerten  Schieneubriieh. 
in  den  Vereinigten  Staaten  festzustellen.  In 
einem  Vortrage  vor  der  Versammlung  der  Ano-ri- 
can  Raihvay  Engineering  and  Maintenanee  oi 
Way  Association  bespricht  der  Verlasser  an  Hand 
von  ausgeführten  Untersuchungen  die  ungünstig  » 
Einwirkungen,  welchen  das  Schieiiemnateml 
durch  den  Gebrauch  ausgesetzt  ist,  sowie  die 
Fehler,  welche  bei  der  Herstellung  und  der  Be- 
nutzung auftreten   können.     Die  Untersuchung 
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von  benutzten  Schienen  zeigt,  daß  dieselben  eine 
lioln»  Spröili^kfit  aufweisen,  wenn  «Ii*-  Belastung 
wahren«!  der  Biegeprobe  in  der  Weise  geschieht, 
daß  der  Kopf  der  Schiene  Zugspannung  erhalt. 
I  »it-  Schiene  bricht  in  diesem  Falle  ohne,  wesent- 
liche bleibende  Form  Veränderung.  Hobelt  man 
jedoch  eine  etwa  3  nun  starke  Schicht  von  der 
Lauffläche  des  Kopfes  ab  und  wiederholt  den 
Biegeversuch,  so  zeigt  es  sich,  daß  die  ursprüng- 
liche Zähigkeit  der  neuen  Schiene  wiedererhalten 
ist.  Dasselbe  läßt  sich  z.  T.  durch  Ausglühen 
der  Schiene  ohne  Abhobeln  erreichen.  Dieser 
Verlust  an  Zähigkeit  ist  auf  ein  Fließen  des 
Metalles  unter  dem  Raddruck  zurückzuführen, 
was  naturgemäß  bei  weicherem  Material  rascher 
und  leichter  vor  sich  geht  als  bei  härterem; 
auch  wird  die  durch  das  Fließen  veränderte 
Metallschicht  bei  weichem  Material  dicker  sein 
als  bei  hartem.  Von  Wichtigkeit  ist  hierbei  der 
durch  Versuche  erbrachte  Nachweis,  daß  die 
Veränderung  einer  oberflächlichen  Metallschicht 
auf  ein  tatsächliches  Fließen,  eine  Verschie- 
lumjr  einzelner  Schienenteile  gegeneinander,  und 
nicht  auf  den  hohen  Druck  allein  zurückzu- 
führen ist. 

Durch  eine  Reihe  von  Versuchen  wurde  ge- 
zeigt, daß  Beanspruchung  der  Schiene  über  die 
Elastizitätsgrenze,  in  einer  Richtung  die  Elasti- 
zitätsgrenze für  Beanspruchungen  in  der  ent- 
gegengesetzten Kichtung  herabdrückt.  Wird 
z.  B.  eine  Schiene  durch  Zugspannung  über  die 
Elastizitätsgrenze  hinaus  belastet,  so  vermindert 
sich  hierdurch  gleichzeitig  die  Elastizitätsgrenze 
für  Druckspannungen.  Dasselbe  gilt  für  Biege- 
proben, indem  eine  bleibende  Durchbiegung  in 
einer  Richtung  zur  Folge  hat.  daß  bei  Umkehrung 
der  Belastungsrichtung  eine  bleibende  Formvcr- 
iTnderung  bereits  bei  niedrigerer  Belastung  erfolgt. 
Durch  längeres  Lagern  wird  dieser  Zustand 
durchaus  nicht  aufgehoben,  wohl  aber  ist  dies 
bis  zu  einem  gewissen  (trade  durch  Ausglühen 
auf  Kotglut  möglich.  Hieraus  ergibt  sich,  daß 
das  Kaltrichten  der  Schienen  bei  deren  Herstel- 
lung Ähnliche  ungünstige  Einflüsse  auf  die  Eigen- 
schaften des  Materiales  haben  muß.  Eine  kalt- 
gerichtete Schiene  besitzt  bereits  im  unbelasteten 
Zustande  innere  Spannungen,  was  zur  Folge 
haben  muß,  daß  schon  unter  geringen  Be- 
lastungen bleibende  Formveränderungen  ein- 
treten müssen. 

Bezüglich  der  Ursachen,  auf  welche  die 
Schiencnhrüche  zurückgeführt  werden  müssen, 
bemerkt  der  Verfasser,  daß  man  in  den  meisten 
Füllen  imstande  ist,  den  Verlauf  der  Bruchlinie 
zurück  bis  zu  ihrem  Ausgangspunkte  zu  ver- 
folgen. Es  zeigt  sich,  daß  häufig  genug  schein- 
bar geringfügige  Ursachen,  z.  B.  ein  zufälliger 
Schlag  mit  einem  Hammer  auf  den  Schienenfuß, 
aus  welchem  ein  Stückchen  herausbricht,  zu 
Brüchen  geführt  haben.   Dem  Fließen  des  Metalles 


unter  dem  Raddruck  schreibt  der  Verfasser  eine 
große  Bedeutung  zu.  Fehler  in  dem  Gefüge 
von  Schienen,  deren  Eigenschaften  bei  dem  Zer- 
reißversuch sich  als  günstig  herausstellten,  führten 
ebenfalls  in  sehr  vielen  Fallen  zum  Bruch.  Es 
stellte  sich  heraus,  daß  sowohl  im  Kopf  als  auch 
im  Fuß  der  Schiene  Längsstrcifen  auftreten, 
welche  bei  der  Aetzung  mit  Jodlosung  eine  von 
dem  umgehenden  Metall  verschiedene  Färbung 
annehmen.  Manche  von  diesen  Streifen  waren 
mehrere  Fuß  lang,  andere  nur  wenige  Zoll  oder 
Bruchteile  desselben.  Die  Dicke  betrug  bis  zu 
3  mm  und  es  ließen  sich  häutig  feine  Haarrisse 
Ui  der  Mitte  derselben  nachweisen.  Solche  Schie- 
nen, welche  zahlreiche  Streifungen  und  Haar- 
risse aufwiesen,  brachen  alle  ohne  wesentliche 
bleibende  Durchbiegung,  waren  also  spröde. 
Offenbar  stellen  diese  Risse  Flachen  geringen 
Widerstandes  dar,  und  es  muß  ein  Hauptaugen- 
merk auf  deren  Verhütung  gerichtet  werden. 
\Jr.  Age*  1«»Ü8  B.  81  Nr.  13  S.  y<)8,  „Ir. 
Coal  Tr.  Rev."  1908,  3.  April,  S.  1298.) 

G.  L.  Fowler:  Wechselwirkung  zwischen 
Rad  und  Schiene.  Untersuchungen  über  die 
Dauerhaftigkeit  von  Schienen  unter  Anwendung 
von  Rädern  aus  verschiedenen  Materialien,  Hart- 
guß, Stahl  unter  verschiedenen  Drücken.  Es 
ergab  sich,  daß  die  Schiene  weit  mehr  abgenutzt 
wird,  wenn  Hartgußräder  zur  Anwendung  ge- 
langen anstatt  Stahlrilder.  [„Eng.  Rev.»  l'JOS 
Februarheft  S.  112.] 

J.  <).  Arnold:  Sicherheitsfaktoren 
im  Schiffbau.  In  diesem  vor  der  Institution 
of  naval  Architeets  gehaltenen  Vortrage  bespricht 
der  Autor  die  Widersprüche,  in  welchen  sich 
viele  der  augenblicklich  üblichen  Berechnungs- 
weisen mit  dem  tatsächlichen  Verhalten  der  Bau- 
nnd  Konstruktionsinaterialien  befinden.  Es  ist 
schon  hautig  auf  die  Notwendigkeit,  hingewiesen 
worden,  die  Berechnungen  von  Bau-  und 
Maschinenteilen  von  den  elastischen  Eigenschaften 
des  Materiales  abhängig  zu  machen.  Praktisch 
jedoch  wählt  man  als  Grundlage  die  Festigkeit 
uud  zwar  aus  folgenden  Gründen:  Einmal  ist. 
die  absolute  Festigkeit  eine  Zahl,  welche  sich 
leicht  bestimmen  läßt.  Dann  aber  wird  die 
Regel  als  Axiom  betrachtet,  nach  welcher  die 
absolute  Festigkeit  und  die  Elastizitätsgrenze 
im  Verhältnis  2  :  1  stehen.  Wenn  dies  auch 
meist  zutreffen  mag,  so  läßt  es  sich  doch  nach- 
weisen, daß  in  wenigen,  aber  außerordentlich 
wichtigen  Fällen  dieser  Verhältnis  nicht  besteht 
und  die  unter  seiner  Voraussetzung  angestellten 
Berechnungen  vollständig  falsch  sind.  Die  all- 
gemein üblichen  Sicherheitsfaktoren  werden  wie 
folgt  festgestellt:  Entweder  empirisch  dadurch, 
daß  man  als  tatsächliche  Spannung  je  nach  dem 
Material  und  der  Beanspruchung  nur  ein  Viertel 
bis  ein  Zehntel  der  Festigkeit  zuläßt,  oder  sorg- 
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faltiger  durch  Berechnung  des  Sicherheitsfaktors 
nach  folgendem  Verfahren :  Die  Festigkeit  des 
Matcriales  sei  gleich  1.  der  Sicherheitsfaktor 
gleich  n.  Dann  ist  die  zulässige  Beanspruchung 
gleich  I  :  n.  Den  Faktor  n  erhalt  man  als  ein 
Produkt  verschiedener  lTntcrfaktnren  n,  I»,  c,  d. 
l'nterfaktor  a  ist  das  Verhältnis  zwischen  Festig- 
keit, und  Elastizitätsgrenze  und  wird  hei  Fluli- 
eisen  allgemein  zu  1,.')  Iiis  2,5  angenomuien. 
I»  ist  veränderlich,  je  nach  der  Art.  der  Arbcits- 
spannung,  welcher  das  Material  unterworfen 
wird.  Bei  einer  stetigen  Last  (Brücken,  Dampf- 
kessel) ist  b  =  I.  Wechselt  die  Last  von  0 
bis  zu  einein  Maximum  (Kolbenstangen  hei  eijj- 
Ihchwirkendcn  Maschinen»,  so  wird  h  -—  2.  Ist 
die  Last  zwischen  einer  maximalen  Zug-  und 
einer  Druckspannung  veränderlich,  wie  dies  bei 
den  Kolbenstangen  doppeltwirkender  Maschinen 
der  Fall  ist,  so  macht,  man  I»  =  3.  Faktor  c 
ist  von  der  Geschwindigkeit  ahhilngig,  mit  welcher 
die  Beanspruchung  stattfindet.  Man  nimmt  an. 
da  Ii  eine  plötzliche  Belastung  eine  doppelt,  so 


grolie  Spannung  hervorruft  wie  eine  graduell  ein- 
tretende. Demnach  nimmt  man  c  gleich  1  l*i 
langsamer,  2  hei  plötzlicher  und  3  hei  stoßweiser 
Beanspruchung,  d  ist,  veränderlich  von  1  ,'i  bis  3 
und  wird  als  Sicherheit  gegen  unbekannt''  Ein- 
flüsse eingeführt.  (Bei  Dampfkesseln  ist  d  =  2.3 
bis  3,  bei  Badreifen  aus  Stahlguß  d  =  4.t 

Es  wird  nun  zunächst  gezeigt,  von  wrhli 
außerordentlich  hohem  Einfluß  die  thermisch« 
Behandlung  des  Fhißeisens  auf  dessen  Fcstigkeits- 
eigenschaften  sein  kann.  Der  Autor  wählt  v.  r- 
schiedeu  harte  Qualitäten,  deren  Festigkcits/nlib-n 
er  im  » normalisierten*  und  im  »geglühten"  Zu- 
stande feststellt.  Normalisiert  nennt  er  diejenigen 
Stahle,  welche  auf  !>50  0  ('.  erhitzt  und  dann  .in 
der  Luft  abgekühlt  worden  sind.  Geglüht  siml 
«liejenigen  I'roben,  welche  wahrend  72  Stund'  u 
derselben  Temperatur  ausgesetzt  und  hierauf 
während  weiterer  100  Stunden  bis  zur  Luft- 
temperatur abgekühlt  waren.  Tabelle  l  zehrt 
die  Veränderung  der  Festigkeitszahlen. 


Tabelle  1. 


Sl»hl  Xr 

•>;o 
C 

Srhclnburr  KlMtl*UUu- 
irren/i-  lf'lleB|tr.-n*'> 
i|ram 

Wuhre  KI««tJ»llJI.- 
grrnir 

Abwinke  KrMkkeli 
kjr.|nim 

Krhnonr 

'% 

•uf  VI,"  nim 

Kontrtküon 

uormalUlert 

 „  

uoriunlifirrl  tfreluhl 

nortnalUii'i-t  geKliUil 

Dorniali»U-M  u-eehlhl 

nnrmalWIrri  frlüht 

1 

IV. 

2 

0,08 
0.21 
0,38 

20,2 
2«,8 
28,1 

13,8 

14,1 
14,!» 

15,4 
24,0 
8M 

8.3 
8,7 
»,4 

33,5 
80,8 
4«,9 

28,7 
33,0 
39,3 

46,0 
42,1 
34,5 

52,7 
42,3 
35,0 

74,8  76,7 
07,8  .  li-VT 
50,3     '  50,0 

Weiter  wird  ein  Fall  erwähnt,  in  welchem 
die  wahre  Elastizitätsgrenze  eines  ausgeglühten 
Stahlgiißstückcs  mit  ü,4  °lo  (\  0.2«  >  Si. 
0,10  "o  Mn,  sehr  wenig  S  und  1*  nur  etwa 
(5,1  kg.ojiun  betrug.  Dies  würde  bedeuten,  daß 
solches  Material  praktisch  überhaupt  keine  elasti- 
schen Formänderungen  erleidet,  sondern  sich 
bereits  bei  sehr  niedrigen  Belastungen  bleibend 
deformiert.  Es  ist  leicht  verstündlicli,  daß  durch 
die  Anwendung  solcher,  häufig  In  der  besten 
Absicht  ausgeglühten  Stühle  der  Sicherheitsfaktor 
der  Konstruktion  stark  heruntergedrückt  und  eine 
tatsächliche  Gefahr  für  die  Haltbarkeit  herbei- 
geführt wird. 

Im  zweiten  Teile  seiner  Arbeit  behandelt  der 
Verfasser  das  Thema  der  llürteadern  (ghost- 
lines).  Die  Entstehung  der  letzteren  erklart  er 
wie  folgt:  In  einem  erstarrenden  Stalilbloek  findet 
immer  in  einem  gewissen  Grade  Entmischung 
des  Phosphors,  Schwefels  und  Kohlenstoffs  statt. 
Es  entstehen  hierdurch  Knoten  mit  einem  hohen 
Gehalte  an  Eisen-Mangandoppelkarbid,  Phosphid 
und  Schwefelmangan.  Durch  das  nachfolgende 
Schmieden  oder  Walzen  verschwindet  die 
ursprünglich  martensit Ische  Anordnung  des  Per- 
lits,  wahrend  die  erwähnten  Knoten  zu  Adern 
ausgebreitet  werden.  Wahrend  der  Abkühlung 
unterhalb  Botglut  stößt  die  phosphidreiche  Lösung 


den  kohlenstoffhaltigen  Teil  aus,  wodurch  :un 
Bande  einer  entkohlten,  phosphidreiehen  und  von 
Schwefelmangnn  durchsetzten  Ader  ein  |srlii- 
reicher  härterer  Saum  entsteht. 

I  nter  Hinweis  auf  die  Wöhlerschen  Arbeiten 
behandelt  der  Verfasser  weiter  die  riitersiicliunr 
von  Konstruktionsstnhl  durch  wechselnde  Bean- 
spruchungen und  beschreibt  seine  Maschine  für 
entsprechende  Dauerversuche.  Dieselbe  gestattet, 
den  zu  untersuchenden  Stab  in  seinen  Hußcnn 
Fasern  von  maximaler  Zug-  anf  maximale  Druck- 
spannung  bis  in  die  Nahe  der  Elastizitätsgrenze 
zu  bringen  und  umgekehrt. 

In  einer  Schlußbetrnchtung  wird  darauf  hin- 
gewiesen, daß  in  einem  langsam  abgekühlten 
kohlcnstoffarmeti  Stahl  außer  der  mikroskopisch 
nachweisbaren  Kristallisation  eine  weitere  un- 
sichtbare stattfindet,  welche  zur  Entstehung  vor 
gefährlichen  Spaltflächen  Veranlassung  gibt. 

Die  Arbeit  schließt  mit  einigen  Bat  schlagen, 
deren  Befolgung  eine  gewisse  Sicherheit  bei  dir 
Herstellung  von  Konstruktionsteilen  geben  soll. 
Es  ist  zunächst  von  Wichtigkeit,  daß  der  oben 
Teil  eines  Blockes,  soweit  er  ansgcseigei  te  Teile 
enthalt,  entfernt  werde.  Aber  auch  der  übrip 
bleibende  reinere  Teil  wird  nicht  frei  von  Seige- 
rungen.  namentlich  von  Httrteadern  bleiben,  wenn 
man  ihn  unter  Atmospharendruek  erstarren  und 
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abkiihli'ii  laßt.  Nach  «Irr  Ansicht  des  Verfassers 
bieten  die  Verfallen  zur  Kompression  von  er- 
starrenden  Blöcken  ein  wert volles  Mittel,  gesundes 
Material  zu  erzeugen,  der  thermischen  Be- 

handlung sind  folgende  Punkte  zu  berücksichti- 
jri-ii.  Nach  Beendigung  des  Schmiedens  oder 
Walzens  soll  »las  Werkstück  an  der  Luft,  vor 
Zugluft  geschützt,  erkalten.  Vorteilhaft  ist  ein 
erneutes  Erhitzen  auf  900  0  <\,  Abschrecken  in 
Gel  und  nachfolgendes  Anlassen  auf  eine  zwischen 
300  und  400  0  C.  gelegene  Temperatur.  Sehr 
günstig  soll  nach  des  Verfassers  Ansicht  ein 
Erhitzen  auf  900  0  (_'.  und  nachfolgendes  mög- 
lichst rasches  Abkühlen  an  der  Luft,  das  soge- 
nannte Normalisieren,  wirken.  Bei  der  Festig- 
keitsuntersuchung  der  Probestabe  empfiehlt  der 
Verfasser  neben  der  statischen  die  Ausführung 
kinetischer  Proben,  namentlich  bei  zweifelhaftem 
Material.  Als  Grundlage  zu  spateren  Berechnun- 
gen soll  nicht  die  Festigkeit,  sondern  die  Elastizi- 
tätsgrenze verwendet  werden.  [„Engineering" 
l»UH  B.  85  Nr.  2208  S.  665,  Nr.  2209  S.  598.) 

In  der  Diskussion  zu  der  vorstehenden  Arbeit 
von  Prof.  Arnold  wird  daraufhingewiesen,  daß 
die  Berechnung  von  Knust ruktionsstahl  deshalb 
nicht  auf  Grund  der  Elastizitätsgrenze  geschieht, 
weil  diese  Eigenschaft,  bis  zu  einer  gewissen 
Belastung  elastische  Formänderungen  zu  erleiden, 
wenn  überhaupt  bei  einem  Material  vorhanden, 
sehr  wenig  konstant  ist,  wnhrend  die  absolute 
Festigkeit  einen  ziemlich  konstanten  Wert  dar- 
stellt. Logischerweise  müßten  Materialien  ohne 
Elastizitätsgrenze,  wie  Gußeisen,  mit  einem  un- 
endlich großen  Sicherheitsfaktor  eingeführt 
werden,  was  zu  unendlich  großen  Abmessungen 
führen  müßte,  Bezüglich  der  mechanischen  Unter- 
suchung wird  auch  dem  Sehlagvcrsueh  an  ein- 
gekerbten Proben  ein  hoher  Wert  zugeschrieben. 
|w Engineering-  B.  85  Nr.  2211  S.  GÖ3.| 

G.  A.  Goodenough  und  L.  E.  Moore:  Die 
Festigkeit  von  Kettengliedern.  Unter- 
suchungen, welche  zu  dem  Beweis  führten,  daß 
die  tatsächlich  in  Kettengliedern  vorkommenden 
Zug-  und  Druckspannungen  den  berechneten 
entsprechen.  |„Ir.  Agr"  '  1908.  B.  81  Nr.  ls 
S.  1387.] 

c)  Lieferungsbedingungen. 

Zur  Schicjienfrage  in  Amerika.  Die 
Pennsylvania  Kailroad  Co.  hat  hei  ihrem  neuesten 
Auftrage  von  55  000  t  Schienen  vollständig 
neue  Abiinhincbcdingungen  aufgestellt.  Im  wesent- 
lichen beruhen  diese  darauf,  daß  dein  Hersteller 
der  Schienen  eine  größere  Verantwortlichkeit 
für  das  von  ihm  zu  liefernde  Materini  übertragen 
wird.  Die  vorzunehmenden  Proben  sind  derart, 
daß  der  Hersteller  alles  Interesse  daran  hat. 
schlechte  Teile  von  den  Blöcken  zu  entfernen. 
Es  sind  keine  Vorschriften  über  den  vom  Block- 


ende zu  entfernenden  Betrag  aufgenommen;  der 
Hersteller  muß  dafür  sorgen,  daß  alles  Material, 
welches  nicht  durchaus  gesund  ist,  vollständig 
ausgeschieden  wird.  [„Eng.  Min.  J."  1908  B.  85 
Nr.  7  S.  3f>4.] 

Spezifikationen  für  Schrott.  f.Ir.  AgC  1908 
B.  81  Nr.  14  S.  1092  und  Nr.  21  S.  1627.) 

Verbnndsnormalien  für  Deutsche  Normal- 
AbfluUröhren.  (Gußeiserne,  sowie  Blei-,  Zink- 
und  Steinzeug-Uöhren.)  |„.l.  f.  Gasbel.»  1908, 
14.  Mürz,  S.  227  -230.1 

2.  Mikroskopie. 

R.  B  Ö  h  I  e  r :  U  e  b  e  r  selektiv  e  F  fl  r  h  u  n  g. 
Durch  die  Erfindung  der  Autochromplatte  ist 
es  möglich  geworden,  die  färbenden  Wirkungen 
verschiedener  Reagenzien  zur  Entwicklung  des 
Gefüges  von  Metallschliffen  mit  Vorteil  zu  ver- 
werten. Verfasser  hat  gefunden,  daQ83°/oiges 
Ferrowolfram  nach  30  Minuten  langer  Aetzung 
mittels  Salzsflure  und  nachfolgender  ebenso  langer 
Behandlung  mit  einer  verdünnten  wässerigen 
Lösung  von  Ferro-Cvankalium  Bestandteile  er- 
kennen Wißt,  welche  durch  eine  gewöhnliche  Re- 
liefatzung nicht  hervortreten.  [„Met."  1908 
B.  5  Nr.  7  S.  201.) 

IL  Lc  Chatolier:  Die  G  cfügebcstnnd- 
teilc  des  Stahles.  Die  Arbeit  gibt  eine  Zu- 
sammenstellung von  Definitionen  für  die  ver- 
schiedenen Gefügeiiestnndteile  des  Stahles,  wobei 
der  Verfasser  auf  die  Schwierigkeiten  hinweist, 
welche  der  allgemeinen  Annahme  solcher  Defini- 
tionen entgegenstehen. 

Die  Konstituenten  lassen  sich  in  vier  Gruppen 
einteilen:  Elemente.  Verbindungen,  feste  Lösungen 
und  Aggregate. 

Kiemente:  Graphit,  Ferrit.  Letzterer  Name 
bleibt  indessen  auch  für  den  in  den  technischen 
Eisensorten  vorkommenden  Bestandteil,  obwohl 
derselbe  in  Wirklichkeit  als  eine  feste  Lösung 
von  Eisen  und.  wenn  auch  in  geringen  Mengen. 
Silizium,  Mangan.  Phosphor. 

Verbindungen:  Zeuientit.  Ke3  V.  Mangau- 
haltige  Stahl-  und  Boheiseiisorleii  enthalten  stets 
Mangan  in  fester  Lösung. 

Feste  Lösungen:  Austenit.  Martensit.  Der 
Austenit  ist  eine  feste  Lösung  von  Kohlenstoff 
oder  Eisenknrbid  in  f-Eisen  mit  höchstens  2°/o 
Kohlenstoff.  Diese  Losung  ist  stabil  zwischen 
dem  Punkte  der  beendigten  Erstarrung  und  dem 
ersten  Umwandlungspunkt  im  festen  Zustande, 
welcher  je  nach  dem  Kohlenstoffgehalte  zwischen 
700  und  1200°  ('.  liegt.  Martensit  ist  eben- 
falls eine  feste  Lösung  von  Kohlenstoff  im  Eisen, 
unterscheidet  sieh  jedoch  von  dem  Austenit  dadurch, 
daß  er  magnetisch  ist.  Nach  der  Ansicht  des 
Verfassers  wSre  der  Martensit  eine  feste  Lösung 
von  Kohlenstoff  in  «-Eisen. 
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Mit  dem  Kamen  X-Khment  bezeichnet  de  r 
Verfasser  einen  Bestandteil,  welcher  durch  das 
Aetzen  sehr  energisch  dunkel  gefärbt  wird  und 
verschiedene  Namen,  wir  Troostit,  Osmondit, 
Troostosorbit,  auch   wohl  Sorbit,  erhalten  bat. 

Aggregate:  Perlit.  Sorbit.  [„Kcv.  Met." 
IU08  Nr.  3  S.  101.] 

Ed.  Maurer:  Der  Austin  it.  In  seinen 
Untersuchungen  über  die  Konstituenten  des  Stahles 
liat  Osmund  das  Vorkoinnicn  «'hier  festen  Lösung 
von  Kohlenstoff  in  f-Eiscn  unter  dem  Namen 
AustenU  beschrieben.  Dieser  Bestandteil  ist 
charakterisiert  durch  Abwesenheit  von  Magnetis- 
mus und  sehr  niedrige  Elastizitätsgrenze.  Zahl- 
reiehe  Versuche,  welche  seither  angestellt  worden 
sind,  um  diesen  Bestandteil  im  reinen  Zustande 
zu  erhalten,  schlugen  fehl.  Kein  austenitisehe 
Stühle  enthielten  Stets  erhebliche  Mengen  von 
anderen  Kiementen,  besonders  Nickel  und  Mangan. 
Auf  die  Anregung  Osmunds  hin  untersuchte 
der  Verfasser  einen  Stahl  mit  2,20  °/o  Mangan, 
l.!l4°/o  Kohlenstoff  und  0,94%  Silizium.  Kr 
fand,  daß  nach  dem  Erhitzen  auf  1050° 
wahrend  15  Minuten  und  nachfolgendem  Ab- 
schrecken in  Eiswasser  reiner  Austenit  erhalten 
werden  kann.  Die  Legierung  besteht  aus  Kristall- 
körnern, welche  reichliche  und  sehr  deutlich 
ausgeprägte  Zwillingsbildung  aufweisen.  Sie  ist 
fast  vollständig  unmagnetisch  und  nicht  besonders 
hart.  Durch  Anlassen  auf  etwa  400"  ('.  wird  die 
l'robe  in  Martensit  umgewandelt,  also  entspre- 
chend gehörtet.  Auch  Formveriinderungen  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  oder  Eintauchen  in  flüssige 
Luft  vermögen  diese  l'iuwandlung  hervorzurufen. 

Zu  dieser  Arbeit  bemerkt-  l.e  Chatelier.  daß 
der  Wert  der  Manrerscheii  Entdeckung  darin 
liegt,  daß  die  augenblicklich  in  Anwendung  stehen- 
den austellitischen  Stahle  vielleicht  verbilligt 
werden  können.  Diese  lassen  sieh  nur  sehr 
schwer  bearbeiten.  Der  Maurersche  Stahl  hin- 
gegen läßt  sieh  durch  geeignete  thermische  Bc- 
handlung  leicht  verändern  und  dem  gewünschten 
Zweck  anpassen.  Ein  Anlassen  auf  etwa  500°  C. 
hat  eine  Steigerung  der  Harte,  ein  solches  auf 
7O0"C.  eine  Verringerung  derselben  zur  Folge, 
wodurch  die  Probe  leichter  hearheithar  wird. 
I.t'ompt.  reml."   1!>0S.  13.  April,  S.  822-S2Ö.] 

3.  Analytisches. 

a)  Allgemeines. 

Max  Orthey:  Einrichtung  und  Betrieb  eines 
(?ielier<ifiib<uatoriu!iis*  i Fortsetzung».  I'nter- 
siichung  der  Eisensorten :  Bestimmung  des  Ge- 
samlkohleiistoffs,  (iraphits,  Siliziums,  Schwefels. 
Mangans.  Phosphors.  Kupfers.  Arsens,  Aluminiums. 
Untersuchung  von  Koks  und  anderen  Brenn- 
Stoffeti:  Asche,  Schwefel,  Phosphor.  Xiisse- 
bestimmung.  Bau,  Einrichtung.  Iletrieb  und  Kosten 
eines  Laboratoriums.  l,Gicß.-Zg."  1 1108,  1.  Marz, 


S.  143-145;  15.  Mörz,  S.  167-171;  1.  Mai, 
S.  25i>-2«2;  15.  Mai,  S.  2j>3-295.| 

Walter  Rosenhain:  Die  metallur- 
gischen und  chemischen  Laboratorien 
des  „National  Physical  Lab oratory*. 
Nach  der  Erweiterung  des  National  Physical 
Laboratory  sind  zwei  Abteilungen  vorhanden, 
von  denen  die  eine  sich  nur  mit  metallurgischen 
und  metallographischen  Untersuchungen,  die 
andere  mit  metallurgischer  Chemie  befaßt.  Bei 
Beschreibung  der  Einrichtungen  dieses  Institutes 
erläutert  der  Verfasser  auch  die  bei  der  Eisen- 
analyse angewandten  Methoden  und  ihre  Ge- 
nauigkeit. Für  die  Kohlenstoff bestimraun?  in 
Stahl  halt  man  am  geeignetsten  die  direkte 
Verbrennung  im  Sauerstoff»!  rom,  die  mit  der 
Methode  von  Blair  (Auflösen  in  Kaliumkupfer- 
chlorid  und  Verbrennung  des  abfiltrierten  Kohlen- 
stoffes) genau  Ubereinstimmende  Resultate  ergibt. 
Zur  Verbrennung  dient  ein  mit  vier  Quarzglas- 
rohren versehener  elektrisch  geheizter  Ofen.  Die 
Rohrenden  ragen  15  cm  aus  dem  Ofen  heraus 
und  werden  mit  Gummistopfen  geschlossen.  Zum 
Schutze  der  letzteren  sind  kurze  Kupfernetz- 
röllchen eingeschoben.  Als  Sauerstoffübertriger 
dient  platzierter  Quarz,  d.  h.  platinicrte  Röhren- 
bruebstücke.  Die  vier  Rohre  werden  einzeln 
durch  Platinfolie  geheizt.  In  dem  Ofen  sollen 
sich  in  6  bis  7  Stunden  16  bis  20  Verbrennungen 
ausführen  lassen.  Zur  Phosphorbestimmung 
wird  eine  Modifikation  von  Blairs  Methode 
angewandt;  man  wascht  den  gelben  Molybdat- 
niederschlag  mit  2  "foiger  Salpetersaure  und  dann 
mit  2  o/olger  Salpeterlösung  bis  zur  neutralen 
Reaktion,  rührt  den  Niederschlag  darauf  mit 
etwas  Wasser  an,  löst  in  wenig  '/»o  N-Natron- 
lauge  und  titriert  mit  Schwefelsaure  und 
Phenolphtalein  zurück.  Die  Resultate  stimmen 
genau  mit  der  Gewichtsroethode,  auch  selbst, 
wenn  man  nur  mit  Wasser  (anstatt  H  NO,  und 
KNO/i  wascht.  Zur  Sc.hwefelbestimmung  löst 
man  den  Stahl  in  Salzsaure  (1.10),  nachdem 
man  den  ganzen  Apparat  vorher  mit  Kohlen- 
saure gefüllt  hat,  und  treibt  die  entstehenden 
Gase  in  essigsaure  Kadmiumazetatlösung,  weiter 
durch  ein  rotglühendes  enges  Quarzglasrohr  in 
eine  zweite  Kadmiumlösung.  Die  Niederschlage 
werden  abtiltriert,  in  demsclbern  Gefäße  in 
10  cem  Jodlösung  unter  Zusatz  von  etw.v 
Salzsäure  gelöst  und  der  Ueberschuß  der  .1  od- 
lösung  mit  Thiosulfat  zurücktitriert.  Für  die 
Manganbestimmung  benntzt  man  die  Wismut- 
meihode.   |  ,.T.  Ir.  St.  Inst."  1!>0K,  Mai.| 

b)  Untersuchungen  der  Erze,  des  Eisens 
und  seiner  Legierungen. 
Chrom. 

Cal'fin  um!  Dhuique-M ayer:  Analyst1 
des  Ferrocbroms  mit  hohem  Kohlenstoff- 
gehalte.     Zur  l'hromhcstimmuiig  schließt  mau 
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mit  Natriumsuperoxyd  auf  und  titriert  mit  Fcrro- 
ammonsullat  und  Permanganat.  Die  Verbrennung 
des  Kohl,  iistoffs  erfolgt  im  Säuerst  offstrome ;  0,25  jr 
Substanz  werden  mit  1,5  g  Bleisuperoxyd  ge- 
mischt, die  gebildete  Kohlensaure  in  einem  Ge- 
miseh  aus  gleichen  Teilen  10°/oigcr  Baryuni- 
chloridlösung  und  Ammoniak  (22  °i  aufgefangen. 
I>a  die  Eiscnbcstiiiimuiig  immer  zu  hoeli  ausfüllt, 
schließen  die  Verfasser  mit  Natriumsuperoxyd  auf. 
säuern  mit  Schwefelsaure  an,  füllen  wiederholt 
mit  Ammoniak,  schmelzen  das  geglühte  Eiscn- 
oxyd  mit  Natriumkaliumkarhonat  und  titrieren 
dann  erst  das  Eisen.  [»Monit.  sehnt."  1908 
Ii.  22  I  S.  HS.] 

Einen. 

Bestimmung  des  Eisens  in  Eisenerzen. 
In  norwegischen  Eisenwerken  verfährt  man  nach 
einer  Angabe  von  F.  Nnnnestadt  wie  folgt:  Die 
salzsaure  Lösung  des  Eisenerzes  wird  mit  kon- 
zentrierter Ziniiehloriirlösiing  reduziert,  der  Feher- 
schuß  mit  <  ,lilorknlkli>sun<r  oxydiert  und  die  srhwnch 
gelbliche  Lösung  dann  mit  ganz  verdünntem 
Zinnehlorür  ehen  entfärbt.  Man  verdünnt  auf 
300  bis  400  eem  und  titriert  mit  Kaliiimhicliroinat 
unter  Verwendung  von  Kaliunifcrrieyanid  als 
Indikator.  Heden  dagegen  reduziert  mit  ge- 
rnessener  Zinnclilorürlösung  und  titriert  den  Fcber- 
selmli  mit  Jodlösung  zurück.  [.Tidskr.  for  Kciui, 
Farm,  og  Terapi*   11)07  S.  255  und  275.] 

T.  W.  H  a  r  r  i  8  o  n  und  F.  W.  P  e  r  k  i  n  : 
Titration  mit  Pennauganat  hei  Gegeuwart  von 
Salzsäure.    [/Die  Analyst"  1908  B.  33  S.  43.] 

Patt  i snn  Muir:  Volumetrisehe  Bestimmung 
des  Eisen«  in  Fcrri Verbindungen.  [.Chern.  News* 
1908  B.  97  S.  50.1 

Kohlenstoff. 

De  Konin  k  und  E.  v.  Wiutwartcr: 
Kohlonstoffhestiminung  in  Gußeisen.  Der 
Vorschlag  hetrifft  die  direkte  Verbrennung  des 
Kohlenstoffs  im  Sauerstoffstrome,  wobei  als 
Oxydationsmittel  Bleiborat  empfohlen  wird,  de  in 
allerlei  Vorzüge  anhalten  sollen.  [.Bull.  S. 
ehim.  de  Hei*.»   1908  B.  22  S.  104.] 

Mangan. 

W.  Gottsehalk:  M  a  nga  nbest  i  in  m  u  n  g  mit 
A  m  in oii  pe  i  s ul  l'a  t.  G.  v.  K  norre  hatte  gefunden, 
daß  bei  di  r  quantitativen  Bestimmung  des  Man- 
gans durch  Füllung  mit  Ammnnpersiilfat  in  saurer 
Lösung  der  Mangaiinicdeischlag  immer  mit  Oxyden 
anderer  Metalle  verunreinigt  ist,  so  daß  sieh  die 
Methode  nicht  zur  gewichtsanalytisehcn,  wohl 
aber  zur  titrimetrischen  Bestimmung  des  Man- 
gans eignet.  Dit  trieb  nml  Hassel  hatten  da- 
gegen behauptet,  il.ili  die  quantitative  Fällung 
doch  gelingt,  wenn  man  das  Reagens  kalt  zu- 
setzt und  langsam  erwärmt.  Gottschalk  be- 
stätigt das,  man  darf  aber  nicht  über  «0  bis  70° 
hinausgehen  und  braucht  vier  Stunden  zur  Fällung. 
[„Z.  f.  anal.  Clicm.-  1908  B.  47  S.  237.] 


Nickel. 

<  antoni  und  Rosenstein:  Volumetrisehe 
Bestimmung  des  Nickels.  Die  Titration  er- 
folgt in  schwach  essigsaurer  Lösung  mit  Ferro- 
oder  besser  Ferrieyaiiknlium  und  Ferri-  bezw. 
Ferrosalz  als  Indikator.  Die  Methode  ist  aber 
nur  bei  Nickel  allein  bezw.  bei  Gegenwart  von 
Alkali-  oder  Erdalkalisalzen  anwendbar.  [„Bull. 
S.  Chili..*  1908  B.  1  S.  1163.J 

Pozzi-Escot:  Trennung  von  Kobalt 
und  Nickel.  In  schwach  saurer  Losung  soll 
•las  Nickel  mit  gesättigter  Amtuonmolyhdntlösung 
und  Aminonchloiid  gefüllt  werden.  Den  Nickel- 
ainmonmolybdatnicderschlag  kocht  man  nachher 
mit  Natronlauge  und  füllt  mit  Brom  zur  quanti- 
tativen Bestimmung.  [„Ann.  C'hiiii.  anal,  appl." 
1908  B.  13  S.  66.] 

Oroßniami  und  Schuck:  Bemerkungen 
zu  obiger  Trennung.  Die  Einwirkung  der 
neutralen  und  sauren  Molybdate  auf  Kobalt-  und 
Nickelsalze  hat  schon  Markwald  studiert.  Das 
Nickelmolybdat  ist  zwar  schwerer  löslich  als 
das  Kobaltmolybdat.  Der  Nachweis  von  kleinen 
Nickelim-ngen  ist  auf  diese  Weise  unsicher.  Schärfer 
ist  die  Reaktion  von  Tsehugajew  (Dimethyl- 
glyoxinO  oiler  die  der  Verfasser  i  Dicyandiamidin- 
salze).  [„Bull.  S.  Phiiu.»  1908  B.  3  S.  14.] 

Dr.  II  er  in  an  u  Großniann:  Zum  Nachweis 
des  Nickels  in  Erzen  und  Nickelstahl.  [„Chciu. 
Zg."   1908  Nr.  25  S.  315-316.) 

Phosphor. 

G.  Charpy,  Studien  über  die  gewichts- 
analytische  Phosphorbestimmung  als  Amnion- 
phosphormolyhdat  in  Eisen  und  Stahl.  [,Rev. 
Met.«   1908"  B.  5  S.  237— 209.] 

Schwefel 

Ii.  Kaymond:  Neuerung  am  Schwefel- 
bostimmungsappnrat  für  Uußeisen  und 
Stahl.  Zur  Schwefelbeatimmung  benutzt  der 
Verfasser  die  Schwefelwasscrstoffentwicklungs- 
methode.  die  ( Ixydation  des  Schwefelwasserstoffes 
geschieht  mit  BromsalzBilure.  Die  Zersetzung 
wird  in  einem  Reis'schen  Kolben  mit  ein- 
geschliffenem Tropftrichter  vorgenommen,  das 
entwickelte  Gas  tritt  durch  einen  Tropfenfänger 
in  ein  Absorptionsgefaß.  welches  das  eigentlich 
eigenartige  ist;  es  ist  die  Heinz-Nowicki-Gas- 
pipette  mit  kugelförmigem  Aufsatz.  [„Bull.  Soc. 
Chim.  Belg."  1908  B.  22  S.  1H1.| 

R.  Bölling:  Bestimmung  von  Schwefel  im 
Roheisen  und  Stahl.*  [„Eng.  News4  190«, 
7.  Mai,  S.  505-506.] 

Sillium. 

Hjalmnr  Eriksson:  Silizium-  und  Mangan- 
hestiminung  im  Eisen.  [„Bih.  Jernk.  Ann."  190.** 
Heft  4  S.  216-220.] 
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Titan. 

I).  Newton:  Volumct  risclie  Bestimmung 
von  Titan.  Eine  mit  Zink  reduzierte  Titan- 
hisung  setzt  sich  nach  folgender  Gleichung  mit 
Forrisulfat  um:  Ti^SO*),  4-  Fc,(S04)a  =  2  Ti 
(S0.i)24-FcS0j.  IM.-  Reduktion  muß  in  einer 
WasserstofTatmosphärc  vorgenommen  werden ; 
man  setzt  einen  IJeherschuß  von  Ferrisulfat  zu 
und  titriert  das  entstellende  Ferrosulfat  mit  IVr- 
manganat.  I>er  Kisentiter  dividiert  durch  0.689 
gibt  den  Titer  tür  Titandioxyd.  [«Z.  f.  anorgan. 
Chem."  1908  B.  57  S.  278.J 

Wolfram. 

Neue  Methode  zur  Bestimmung  von 
Wolfram  in  Wolframerzen.  Bei  der  üblichen 
Bestimmungsmethode :  Aufschluß  mit  Königs- 
wasser, Lösen  der  Wolframsaure  in  Ammoniak 
und  Glühen  als  WO,,  fallt  leicht  etwas  Kiesel- 
saure mit,  die  jedoch  mit  etwas  Flußsilure  ver- 
triehen  werden  kann.  Um  die  Störung  durch 
Kieselsaure  zu  umgehen,  titrieren  J.B.  Ekeley 
und  O.  D.  K endall  die  abgeschiedene  Wolfram- 
silurc.  1  g  Erz  wird  mit  50  cem  Salz  saure  und 
15  cem  Salpetersäure  zersetzt,  mit  20  cem  Wasser 
verdünnt,  die  Flüssigkeit  durch  ein  Filter  de- 
kantiert und  der  Rückstand  mit  einer  5  °/u  igen 
Salzlösung  mehreremal  ausgewaschen  (mit  Wasser 
allein  geht  WO.,  durchs  Filter).  Sobald  alle 
Säure  entfernt  ist,  gibt  man  das  Filter  zu  dem 
Niederschlage  in  der  Flasche  und  setzt  aus 
einer  Bürette  einen  Ueberschuß  eingestellter 
Aethylamiulösung  zu  (nicht  erwärmen!),  bis  alles 
gelöst  ist,  und  titriert  den  Ueberschuß  mit 
Oxalsäure  und  Pheuolphtalein  zurück.  Aethylamin- 
Iö8iiug:  6  g  (83  Vi  °u  ige  Lösung  von  Kahlbaum) 
auf  1  1.  Oxalsäure:  2,8  g  zu  1  I.  Umsetzung: 
2  C.H.NH,  -f  ILO  4-  W03  =  «\  H.Nll,),  WO,. 
Die  Verfasser  stellen  Aetliylamin  gegen  die 
O.xalsflure  und  diese  gegen  Permanganat  bezw. 
Eisen  ein  und  gehen  eine  komplizierte  Be- 
rechnungsformel an  (was  man  einfacher  machen 
kaun).  Die  Beleganalysen  sind  gut.  („Min.  .1." 
1908  B.  M3  S.  216.]  " 

c)  Brennstoffe. 

Apparate  für  Gasanalyse. 

Verbesserter  Orsatapparat.  Die  an- 
gebliche Verbesserung  besteht  in  einem  Gummi- 
aspirator  an  der  Meßbürelte  und  einer  sehr 
unvorteilhaft  langen  Verbindungsleitiiiig  zwischen 


Meßbürette  und  Absorptionsgefußeii.  wodurch 
die  Ungenauigkcit  des  üblichen  Orsatapparat.- 
noch  vergrößert  wird.  [,E.  T.  Z."  1908  15.2« 
S.  217.] 

Der  von  Huntley  ursprünglich  konstruiert»', 
von  Burstall  verbesserte  Gasanalysenapparat 
ist  ein  etwas  komplizierter  Quecksilherapparat: 
das  eigentliche  Meßgefäß  faßt  ein  bestimmt». 
Volumen  Gas,  hat  aber  keine  Teilung,  die  Me*>mi.' 
der  absorbierten  Anteile  geschieht  durch  Al»- 
lesen  der  Partialdrucke  an  einem  Baroimt.r- 
rohr.  Der  Apparat  ist  kein  technischer.  [.Ir.fV.il 
Tr.  Rev.u  1908  B.  76  S.  334.) 

W.  A.  Bone  und  R.  V.  Wheeler:  Apparat 
zur  exakten  Gasanal.vse  für  industrielle  und  andrr» 
Zwecke.*  [,.J.  f."  Gasbel.«  1908.  7.  März. 
S.  205—207.] 

R.  Ross  und  P.  Leather:  Neuer  <ia*- 
analysen-Ap  parat.  Ein  Quecksilber-Apparat 
mit  einem  eigenartigen  Dreiwegehalm  und  »cht 
Absorptionspipetten.  Die  Explosion  geschieh; 
im  Meßrohr.  [„Journ.  Soc.  Cheni.  lud.*  l!»o> 
B.  27  S.  481.| 

.1.  S.  Studer:  Einrichtung  zur  br- 
quemeren  Benutzung  Hempelscher 
Pipetten.  Auf  einem  um  eine  senkrechte  Achs« 
drehbares  Gestell  sind  fünf  Hempel-Pipettea 
sternförmig  angeordnet,  nämlich  eine  mit  Natron- 
lauge, eine  mit  Bromwasser,  eine  mit  Pyrogallol. 
eine  mit  Ktipferchlorür  und  eine  Expltwonv 
pipettc.  Die  Hempel-Bürette  kann  leicht  mit  der 
einen  oder  andern  Pipette  verbunden  wen!«!. 
U-Ionm.  Soc.  Chem.  Ind."  1908  B.  27  S.  4*3.] 

DasGn  srefrak  tome  t  er  von  Dr.  F.  Ha  her.* 
Beschreibung  des  von  Haber  konstruierten  GV- 
refraktometei-s.  Für  die  Zwecke  iler  Gasanaly- 
wird  die  Messung  der  Dichte  hfl  ulk'  beiiul/1. 
dagegen  hat  man  die  Auswertung  der  Hr  • 
chungse.xponenten  gewissermaßen  eine  opti^li- 
Dichtebestimmung  --  für  die  Untersuchungen  '>i* 
jetzt  nicht  vorgenommen.  Beschreihunir  «If 
auf  der  Grundlage  der  Breclmngsmessung  l»~ 
ruhenden  Instrumentes.  Die  Genauijrkeitsgrenzf 
lies  Apparates  berechnet  Haber  für  Kohl.-r.- 
saure  in  Luft,  wie  wir  sie  im  Rauchgas  hal-n. 
zu  0,2  »o,  es  läßt  sich  also,  wie  bei  der  t«rL- 
irischen  Gasanalyse  auf  ahsorptioinetristV'" 
Wege  mit  Kalilauge,  so  auch  im  Refraklotiirt-r 
Kohlensaure  in  einem  Kohlensflureluftgeinivl 
durch  Vergleich  gegen  Luft  bis  auf  0.2  ir-  '.imi 
bestimmen.  [,Z.  d.  Bayer.  Rev.-V."  \^ 
31    Marz,  S.  63-64.) 
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Ha» er,  Dr.  (i.,  stellvertretender  Direktor  der 
Stettint-r  Maschinenbau- A.-ft.  „Vulcan":  Ik- 
re-hnung  und  Konstruktion  der  Schiff  smaschinen 
und   -Kessel.     Ein  Handbuch  /um  Gebrauch 
für  Konstrukteure,  Seemaschinisten  und  Stu- 
dierencio.    Bearbeitet   unter  Mitwirkung  der 
Ingenieure  K.  Ludwig.  A.  Ho  et  teil  er  und 
Ür.-Ing.  H.  Foettiuger.     Mit  0*23  .Illustra- 
tionen. 27  Tafeln  und  vielen  Tabellen.  Dritte 
vermehrt.©  und  verbesserte  Auflage.  München 
und  Hcrlin  1U08.  R.  Oldenbotirg.    lieh.  24  ■ 
Da«  anerkannt  wertvolle  Handbuch  hat  in  seiner 
dritten  Auflage  Erweiterungen  erfahren,  besonders  in 
den    Kapiteln    über    Rohrleitungen    und  Apparate. 
Ferner  int  noch  hinzugekommen  ein  Auszug  ans  den 
vor  kurzem  neuaufgestellton  Matcrialvorschrifteu  der 
deutschen    Kriegsmarine.     Da   die  Vorschriften  des 
Hoard  of  Trade  folgen  und  somit  ein  Vergleich  beider 
möglieb    ist,  so  wird  gerade  diese   Ergänzung  des 
Boches  sehr  willkommen  sein. 

liihliuthek-Katalog  des  Deutschen  Museums  von 
Meisterwerken  der  Xaturwissenschaft  und 
Technik.   Leipzig  1907,  H.  U.  Teuhncr.  5 

Der  Katalog  gibt  eine  systematische  Uebersicht 
über  die  Zeitschriften,  Bücher  und  Broschüren,  die  in 
der  Bibliothek  des  Deutschen  Museums  vereinigt  sind, 
ferner  ein  Verzeichnis  der  Handschriften  und  Urkunden, 
über  die  die  Anstalt  verfügt,  und  endlich  eine  Auf- 
zahlung der  Stifter,  denen  das  Museum  den  größten 
Teil  seiner  BQehorsammlung  verdankt.  Blättert  man 
den  Katalog  durch,  so  staunt  man  Ober  die  Fülle 
wertvoller  literarischer  Erscheinungen,  die  sich  auf 
den  24-t  Suiten  des  Bandes  verzeichnet  linden,  um  so 
mehr,  als  erst  wenige  Jahre  seit  Begründung  der 
Bibliothek  vergangen  sind,  lieber  200ÜO  Bunde  aus 
allen  Zweigen  der  Naturwissenschaften,  Technik  und 
Industrie  hat  der  Sammeleifer  der  rührigen  Museums- 
leitung  in  kurzer  Zeit  zusammengebracht :  ein  Beweis 
dafür,  was  zu  erreichen  ist,  wenn,  wie  hier.  Gelehrte, 
Schriftsteller.  (Gesellschaften,  Vereine,  Behörden,  staat- 
liche und  private  Institute,  Aktiengesellschaften,  Be- 
sitzer industrieller  Werko  u.  a.  in.  in  dem  Bestreben 
wetteifern,  die  Verwirklichung  deH  Gedankens  zu 
fördern,  dem  das  Museum  seinen  Ursprung  verdankt. 

Möchten  sich  doch  —  dieser  naheliegende  Wunsch 
sei  mir  gestattet  —  auch  in  den  Kreisen,  die  dem  Vor- 
eine deutscher  Kisenhüttenleuto  nahestehen, 
wohlwollende  Spender  finden,  damit  die  Lücken,  die 
die  Bücher-  und  Zeitschriftenreihon  der  Vereins- 
bibliothek noch  aufweisen,  bald  ausgefüllt  werden! 

O.  B. 

Bothas,  Ludwig,  Regierungs-Baumeister  a.  D., 
St.  Petersburg:  Massendestillation  ron  It'asier, 
insbesondere  zur   Erzeugung  ron  Trinkwasser 
und  Lokoino'.ir-  </»  isrwass>  r.  Mit  S  Abbildungen. 
Herlin  l'JOH.  Julius  Springer.  2 
Ausgehend  vondem  Gesichtspunkte,  daß,  die  Masson- 
destillation  von  Wasser  durch  grolle  leistungsfähige 
Anlagen  noch  nicht  die  verdiente  Beachtung  gefunden 
bat  und  daß  die  besten  Veröffentlichungen  über  diesen 
Gugenstaud  in  den  letzten  Jahren  in  russischer  Sprache 
erfolgt  und  infolgedessen  leider  in  Westeuropa  un- 
beachtet gobliobon  sind",  unternimmt   Verfasser  es, 
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die  in  Rußland  mit  größeren  Anlagen  erzielton  Resul- 
tate weiteren  Kreisen  zugänglich  zu  machen.  Nach 
der  Reihe  werden  besprochen:  Die  verschiedenen  Arten 
der  Wasserreinigung:  Bau  und  Betrieb  von  Wasser- 
destillieranlagen; Rentabilität  der  Verwendung  de- 
stillierten Waasers  im  Eisenbahnbetriebe ;  die  Trink- 
waaserdeetillicranlagen  von  Baku.  In  einem  Anhaug 
wird  dann  noch  eine  Literaturzusammenstellung  über 
Destillioranlagen,  Abbildungen  und  eine  Tabelle  aus- 
geführter Anlagen  wiedergegeben. 

Vorzugsweise  beschäftigt  sich  der  Inhalt  des 
Scbriftcbons  mit  Wasserdestillieranlagen  nach  dem 
System  „Jagn-Koppel",  von  denen  in  Kußland  allein 
zurzeit  acht  Anlagen  im  Betrieb  sind. 

Bruinier,  J. :  Selbslkostrnhrrechnung  für  Ma- 
schinenfabriken Bearbeitet  im  Auftrage  des 
'Vereines  deutscher  Maschinenbau- Anstalten 
Herlin  li»ü8,  Julius  Springer.  1  Ji. 
Die  Tatsache,  daß  bei  Vergebung  von  Maschinen- 
lieferungen  oft  ganz  unerklärliche  Preisunterschiede 
zutage  treten,  wird  in  den  Kreisen  der  Maschincn- 
fabrikanten  in  vielen  Fällen  auf  den  Umstand  zurück- 
geführt, daß  die  vorherige  Selbstkostenberechnung  nicht 
in  richtiger  Weise  zugrunde  gelegt  worden  ist.  Um 
eine  möglichste  Vereinheitlichung  in  den  Grundsätzen 
für  die  Selbskostenberechnung  herbeizuführen,  ist  das 
vorliegende  Buch  vom  Verein  deutscher  Maschinenbau- 
Anstalten  herausgegeben  worden.  Es  war  und  konnte 
nicht  die  Absicht  der  Herausgeber  sein,  ein  für  alle 
Verhältnisse  passendes  Schoma  zu  gehen.  Die  Haupt- 
schwierigkeit bei  der  Abfassung  des  Buches  lag  darin, 
einerseits  zu  vermeiden,  daß  ein  zu  ausführliches  und 
daher  für  die  einfacher  gestalteten  Betriehe  zu  lästiges 
System  aufgestellt  würde,  und  anderseits  in  der  Not- 
wendigkeit, dasselbe  für  die  größeren  Betriebe  doch 
mit  der  ausreichenden  Genauigkeit  auszugestalten, 
d.  h.  also  den  richtigen  Mittelweg  zu  finden.  Ob  dies 
gelungen  ist,  vermag  erst  die  praktische  Anwendung 
dos  Inhaltes  der  bedeutungsvollen  Schrift  zu  lehren.  .S\ 

Calmes,  Dr.  Albert,  Dozent  an  der  Handels- 
hochschule Herlin,  Assistent  des  handelswissen- 
»chaftlichen     Seminars:     Der  Fabrikbetrieb. 
Zweite  Anfinge.  Leipzig  1908,  (f.  A.  Gloeckner. 
3,60  ,_K,  geb.  4  M. 
Die  immer  mehr  anschwellende  Literatur  über 
Fabrikorgauisation  und  Selbstkoetenbcrecbnung  deutet 
darauf  hin,  daß  diese  Fragen  zurzoit  stark  in  don 
Vordergrund  getreten  siud  und  ihnen  die  Bedeutung 
gewidmet  wird,  die  ihnen  zukommt.    Die  einschlägige 
Literatur  läßt  sich  in   zwei  große  Gruppen  teilon : 
in  Abhandlungen  ganz  allgemeiner,  in  den  Gegen- 
stand einführender  Natur,  und  in  Werke  über  Spezial- 
betriebe.    Dio  erste  Gruppo  überwiegt,  währond  die 
Literatur  der  zweiten,  weitaus  schwierigeren  Gruppe 
spärlicher  vertreten  iat.     Das  oben  genannte  Werk 
gehört  zur  ersten  Gruppe.    Ks  ist  sogar  sehr  aus- 
führlich gehalten  und  kann  als  ein  lesenswerter  Leit- 
faden für  alle  angosprochon  werden,  die  selbst  nicht 
praktisch  im  industriellen  Leben   bislang  gestanden 
haben  und  beruflich  für  die  Organisation  von  Fabriken 
und  die  Selbstkostenberechnung  nicht  vorgebildet  siud, 
aber  sich  doch  mit  diesen  Gegenständen  beschäftigen 
müssen. 

Das  Buch  selbst  zerfällt  in  zwei  Hnupttcile:  Der 
erste  —  kleinere —  beschäftigt  sich  mit  der  Fabrikorgani- 
sation,  während  der  zweite  das  industrielle  Rechmiiigs- 
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die  Buchhaltung  und  HelhBtkostenherecbnung 
umfaßt.  Beide  Teil«  sind  außerordentlich  gründlich, 
und  anter  Berücksichtigung  den  Zweckes,  den  der 
Verfasser  hei  seinem  Buche  im  Auge  gehabt  hnt,  auch 
sachgemäß  behandelt.  Für  das  Buch  selbst  kommt 
in  Betracht,  daß  der  Verfasser  nur  diu  Sclbslkosten- 
herechnung  für  solche  Fahrikhctrieho  berücksichtigt 
bat,  welche  eine  reine  und  ausgesprochene  Fahri- 
kation  haben,  und  zwar  eine  Fabrikation,  die  über 
eine  größere  Spantie  Zeit  initiier  die  gleiche  bleibt 
und  bei  der  die  Produktionsnicthodo  hö.-hst  einfaeb 
ist.  l'nter  Berücksichtigung  diesos  Imstande«  kann  man 
auch  dem  Standpunkte-  de«  Verfassers  im  allgemeinen 
zustimmen,  daü  Buchhaltung  und  Selbstkostenbereeh- 
nung  am  zweckmäßigsten  in  einer  Hand  bleiben  und 
von  einer  Stelle,  niimlieh  vom  kaufmännischen  Itureau 
aua,  geleitet  werden  müssen.  Die  in  dem  Buche  er- 
wähnten Beispiele  deuten  darauf  hin,  daß  der  Verfasser 
jedenfalls  diu  Stlhstkostenhermhnuiig  für  M  aschinon- 
fahriken,  die  sich  sebr  wesentlich  von  den  Selbst- 
kostenberechnungen  aller  anderen  Fabriken  unter- 
scheidet, nicht  in  den  Kreil»  Heiner  Betrachtungen 
gezogen  bat.  Das  ist  besonder«  zu  beachten,  \\eil 
namentlich  die  Kapitel,  welche  »ich  mit  den  sogenannten 
Unkostenzuschlägcu  befassen,  auf  Selbstkostenbereeh- 
nungen  von  Maschinenfabriken  nicht  übertragen  werdon 
dürfen.  Auch  der  Standpunkt  dott  Verfasser«,  dali 
die  SulbstkoHtenberec  hiiung  nur  ein  Teil  der  Buch- 
haltung sein  soll,  läßt  sieh  für  die  Maschinenfabriken 
nicht  aufrecht  erhalten,  vielmehr  ist  es  hier  unbedingt 
notwendig,  dali  das  Kalkulationshurcau  ein  ganz  selb- 
ständiges  Bessort  —  und  zwar  zweckmäßig  unter 
Leitung  eines  technisch  und  organisatorisch  veran- 
lagten Beamten  bildet.  Damit  soll  aber  natürlich 
nicht  gesogt  sein,  daß  Buchhaltung  uud  Kalkulatioiis- 
burcati  getrennte  Wege  geben  «ollen:  im  (iegenteil, 
es  ist  selbstverständlich,  dal!  beide  gegenseitig  un- 
bedingt aufeinander  in  ihrer  Ausgestaltung  Rücksicht 
nehmen  müssen. 

Das  Buch  zeichnet  sich  durch  Klarheit,  Ausführ- 
lichkeit und  sichere  Beurteilung  der  einschlägigen  Ver- 
hältnisse aus.  Erntt  Wrt  »er. 

Diges'  of  Etitlrnti'  ginn  hefon  tlte  Umjtil  (\»it- 
missiun  im  Cmil  xupplks  i '1901  l!K).'i).  Vol. 
II  and  III.*  Iü-|irinteU  front  the  „Colliery 
Guardian".  London  1  WO«  nud  1!*07.  Tin- 
Chicltester  Press,     tieb.  je  sh  15. 

Der  II.  Band  umfaßt  drei  Ilaupikapitel,  von 
denen  da«  erste  die  vorteilhafteste  technische  Aus- 
nutzung der  Kohle  behandelt,  und  /.war  biiiKichtlicb 
der  Kohlenaufbereitung  und  -wasche,  der  Koks- 
fabrikation und  der  Brikettfabrikatiou. 

Der  Bericht  des  Komitees  bringt  zunächst  /.um 
Ausdruck,  daß  die  schlechtere  Qualität  der  Kohle  in 
Deutschland  eine  eingehende  Wäsche  und  Aufbereitung 
erforderlich  mache,  daß  dies  bei  der  besseren  bri- 
tischen Kohle  im  allgemeinen  jedoch  nicht  benötigt 
weide,  abgesehen  von  der  Fxportknhle.  Hier  for- 
derten die  Abnehmer  größere  Gleichmütigkeit  der 
Körnung  und  Qualität  und  würden  dann  auch  gerne 
mehr  bezahlen. 

Bei  der  Koksfabrikatiou  wird  die  Mehrerzeugung 
de»  Koks  bei  den  Teeröfen  auf  10  bis  I  *.<>,,  gegen- 
über den  üblichen  Bicnenkorhöfen  beziffert  und  der 
hierdurch  entstehende  Verlust  für  den  größten  bri- 
tischen Koksbezirk  Durhain  und  Northumberland  wie 
folgt  angegeben  :  Die  Jahrcser/cugiiug  in  Durbam  und 
Northumberland  beträgt  JioooiHJO  t,  demnach  macht  eine 
Mehrausbeute  von  lt.»  w/e  bei  Teeröfen  500  OOi»  t  aus  oder 
—  die  Tonne  Koks  zu  14  sh  gerechnet  il  Hh  weniger 
als   Bienenkorbkoks»  —  einen  Wert  von  H.^HOii  J'; 
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der  Wert  der  Nebenprodukte  f.  d.  Tonne  Kohl«  be- 
ziffert sich  auf  ;t  sh  3  d,  d.  h.  bei  6  000000  t  K«k- 
kohle  also  auf  insgesamt  1  100000  £.  Rechnet  m*c 
die  so  gefundenen  Mehrwertziffern  (350000  +  1  100000/. 
zusammen,  so  erhält  man  für  Durbam  uud  Nortbaniber- 
land  1  450  000  £  oder,  wenn  man  eine  Kokserzeugiin..- 
von  10  000000  t  jährlich  für  ganz  Großbritannien  »d- 
nimmt,  für  dieses  2  900  000  £  oder  ÄS  Millionru  Mari 
im  Jahre. 

Bezüglich  der  Brikettfabrikation  hält  der  lltrirhi 
es  für  zweckmäßiger,  die  Brikettfabriken  auf  ihr 
Zechen  anzulegen,  als  in  den  Docks. 

Das  zweite  Hauptkapitel  behandelt  die  Frag«  in 
Kohlentransports  für  den  Inlandverbrauc.h ;  das  drinr 
bespricht  die  Ersparnisse  im  Kohlenverbrauch.  Ingr- 
ossieren dürfte  die  nachstehende  Tabelle,  welch?  dte 
etwaige  größtmögliche  Verminderung  des  Kohleoirr- 
brauchs  in  Großbritannien  vor  Augen  führt: 

Ersparnis  bei  Verwendung 

inMillioncn  Tonnen:  von: 


Gasgeneratoren  und  Cut- 
masebinen,  Elektro»»- 
toren  und  elektr.  krift 

Gasmaschinen  und  Neben- 
produktenofenkuki) 


Eisenbahnen  .*>  bis  7 
Fabriken  '.'0  bis  30 
Gruben  ä  bis  7 
Hochöfen  2  bis  3 
Kisen-  und  Stahlwerke  2 
bis  3 

Steinfabriken,  Glas-  1 1  „ib 

hätten,  >  Gasgeneratoren  und  kokt 

Chemische  Fabriken  J  - 

Gasanstalten  \  r  . .  „  Gas  zum  Kochen  u.  Hein» 
Hausfeuerungen/  '*  b,H  "    Briketts  und  Koks 

Der  Wert  der  nicht  ausgenutzten  Hochofengase  < io 
motorische  Kraft  be/w.  Kohle  umgesetzt»  wird  im 
Bericht  gleich  l.'tKi'OOOO  t  Kohle  geschätzt,  welch.' 
bei  einem  Kohlenpreis  von  6  sh  6  d  eiuem  Kspit.il 
von  4  991  500  £  =  100  Millionen   Mark  entsprechen. 

In  der  LitcraturUborsicbt  wird  bei  dem  vorliegvs- 
den  Band  im  Gegensatz  zum  ersten  wesentlich  &uf 
die  deutsche  Literatur  zurückgegriffen,  und  nicht  iam 
wenigsten  auf  „Stahl  und  Kisen*. 

Der  III.  Baud  gilt  der  Koblenausfuhr  und  dem 
Kohlen/oll.  Ks  würde  zu  weit  führen,  an  dieser 
Stelle  näher  auf  die  Einzelheiten  einzugehen.  iomil 
da  die  Ausführungen  nur  die  Aufmerksamkeit  Je* 
Kohlenhändlers  beanspruchen.  Für  diesen  aber  dürft« 
das  Buch  unentbehrlich  sein.     Otkar  Simmtrtbarft. 

EinkomiHenatenrrgcsrts.  Iii  raitsiregvlM-ii  von  Fer- 
no  w ,  (Jeh.Ober-Finanzrat  und  vortragendem  K»t 
im  Finanzministerium.  7.  verb.  u.  verm.  Auflag' 
Herliu  190*.  J.  Guttentag;,  G.  m.  b.  H. 

Die  Novelle  zum  Einkommensteuergesetz  hat  !»»■• 
an  den  eigentlichen  Grundlagen  des  Gesetze*  nic^ 
gerüttelt,  sich  vielmehr  darauf  beschränkt,  es  auf  der- 
selben Basis  auszubauen  und  vereinzelte  Verhee- 
rungen anzubringen,  die  sich  im  Laufe  di  r  An»"»- 
dungszeit  als  wünschenswert  zeigten.  Immerhin  sind 
die  Actiderungen  so  einschneidender  Natur.  daB  mit 
mit  den  alten  ToMausgahen  und  Kommentaren  ni>b: 
mehr  auskommt.  Infolgedessen  begrüßen  wir  ilas  l.r- 
schi'inen  dieser  neuen  Auflage  des  Femow«chcn  Werk 
chens,  das  sich  durch  präzis«  erb'iuterndo  Anmerkunp-n 
und  ein  Übersichtiii  lies  Sachregister  auszeichnet  uti 
für  den  ].raktischen  Gebrauch  durchaus  empfehlen- 
wert  ist.  l)r.  W.  Urumrr. 

Findiay,  Dr.  Alex:    Einführung  in  dir  l%i«if 
Uhu  und  ihre  Anwendungen.    Mit  134  Ald'il- 
dutigeii  im  Text  und  einer  Tafel.  Leipzig  1 
Johann  Ambrosius  Barth.    10  ,K.  jreb.  II  1 
In  dem  mehrbändigen  .Handbuch  der  angewssöd  - 
physikalischen  Chemie",  herausgegeben  von  Prüfe»«1 
Dr.  G.  Bredig,  das  den  Kähmen  für  den  vorliegen«!*'' 
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Band  bildet,  darf  man  ein  ebenso  notwendiges  wie 
glückliche»  Unternehmen  erblicken,  da  es  meiner  ganzen 
Anlage  nach  eine  Lücke  aasfüllt,  die  der  Nieht- 
spezialist  auf  diesem  Gebiete  empfanden  hat.  Be- 
sonders hat  der  lldttonmann  nur  wunig  Anhaltspunkte, 
obgleich  »ich  ihm  von  Tag  zu  Tag  immer  deutlicher 
die  Einsicht  erschließt,  dalt  Bein  Winsen  über  die  Er- 
scheinungsformen seiner  Materie  nur  Stückwerk 
ist,  solange  ihm  die  Erkenntnisse  der  l'hasenlehre 
dunkel  bleiben.  Von  diesem  Standpunkte  aus  ist  da» 
vorliegende  Buch  von  Findlay,  das  von  Professor 
Stehen-Wiesbaden  aus  dem  Englischen  in  vortreff- 
liches Deutsch  übersetzt  ist,  lebhaft  zu  begrüben. 
Das  Werk  ist  nicht  allzuschwer  geschrieben.  Die  Ein- 
leitung (erstes  Kapitel)  macht  mit  Zweck  und  Richtung 
des  Werkes  bekannt,  and  im  zweiten  Kapitel  ist  die 
l'hasonregel  erläutert.  Das  dritte  und  vierto  Kapitel 
dient  vorzüglich  dazu,  die  l'hasenregel  als  Erkennuugs- 
prin/ip  von  Systemen  darzustellen  (typische  Systeme 
aus  einer  Komponente.)  Im  übrigen  bringt  das  Buch 
ein  reiches  experimentelles  Tatsachenmaterial,  da« 
sich  im  wesentlichen  mit  folgenden  Fragen  befallt: 
Systeme  aus  zwei  Komponenten,  Dissoziationsorschei- 
nungen,  Lösungen,  Losungen  von  festen  Körpern  in 
Flüssigkeiten  mit  nur  einor  flüchtigen  Komponente 
(reine  Ausscheidung  jeder  Komponente).  Lösungen 
von  festen  Substanzen  in  Flüssigkeiten  mit  nur  einor 
flüchtigen  Komponente,  Ausscheiden  der  Komponenten 
als  chemische  Verbindung,  Gleichgewichte  /wischen 
zwei  flüchtigen  Komponenten,  feste  Lösungen  und 
Mischkristalle,  Gleichgewicht  zwischen  dynamischen 
Isomeren,  Anwendung  der  l'hasenregel  auf  das  Studium 
von  Systemen  mit  zwei  Komponenten,  Systeme  aus 
drei  Komponenten,  Losungen  von  Flüssigkeiten  in 
Flüssigkeiten,  Anwesenheit  fester  Phasen,  Isothermen 
and  das  räumliche  Modell,  Abwesenheit  einer  flüssigen 
Phase,  Systeme  aus  vier  Komponenten,  experimentelle 
Bestimmung  des  Umwandlungspnnktee.  Dem  System 
Eisen,  Kohlenoxyd  und  Kohlcndiowd  (Abwesenheit 
einor  flüssigen  l'hase l,  das  beim  Hochofenprozefi  be- 
sondere Bedeutung  gewinnt,  int  bevorzugte  Berück- 
sichtigung geschenkt,  ebenso  den  KisenkohlenstofT- 
legierungen.  Aus  dieser  Inhaltsübersicht  geht  hervor, 
daß  das  Buch  eine  ziemlich  erschöpfende  Kinfiihrung 
in  die  l'hasenlehre  und  ihre  technische  Verwertung 
bietet  und  sieh  auf  der  Höhe  der  Zeit  lullt.  Unseres 
Krachten«  eignet  sich  das  Buch  in  seiner  einfachen, 
anschaulichen  Darstellung  besonders  auch  für  solche, 
die  eine  Einführung  in  da»  neue,  zum  Teil  noch  un- 
erforschte Gebiet  suchen.  Somit  kann  die  Ueber- 
tragung  der  englischen  Arbeit  als  verdienstvolle  Be- 
reicherung uriMerer  einschlägigen  Literatur  bezeichnet 
worden.  /, 

Klamm,  Oswald,  Geheimer  Hegierungsrnt 
und  I'rofessor  der  Königlichen  Technischen 
Hochschule  zu  Herlin:  Hits  hhrt  die  JVr- 
ijungenhiit,  irti.i  fordert  dir  Zukunft  rom 
deutschen  Srhif]l>ni(f  Eine  kritische  Studie. 
Mit  1 S  Tafeln  Abbildungen.  Leipzig.  Theod. 
Thomas.    l,SO  . '  . 

Der  durch  ähnliche  Schriften  schon  vorteilhaft  be- 
kannte Verfasser  fügt  durch  diese  neueste  Arbeit  seinen 
früheren  verdienstvollen  Werken  einen  willkommenen 
Beitrag  an.  Eh  int  ein  Vergnügen,  den  Wechsel  reichen 
Bildern  zu  folgen,  die  die  fachmännische  Feder  vor 
uns  entrollt.  Von  aktuellem  Interesse  sind  vor  allen 
Dingen  seine  Ausführtingen  über  die  neuen  Turbinen- 
Mchnelldampfer  der  Uunardlinic  und  über  die  sonstigen 
Fortschritte  den  Schiffbaues  in  Kurland,  ■fn|ian  und 
Amerika,  sowie  die  von  ihm  daran  geknüpften  Fol- 
gerungen. In  den  Schlußworten  spricht  Verfasser 
die  Befürchtung  aus.  dnll   das  gegenwärtig  übliche 
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langsam  schleppende  Huutempo  unserer  Flotte  dieser 
die  Möglichkeit  benehme,  auf  der  höchsten  Höhu  der 
Zeit  zu  verbleiben.  Er  erblickt  mit  Hecht  die  Ur- 
sache hierzu  in  erster  Linie  in  den  Schwierigkeiten, 
die  unsere  Parlamente  machen,  und  soinom  Wunsche, 
man  möge  sich  in  dieser  Hinsicht  die  Verhandlungen 
der  englischen  gesetzgebenden  Körperschaft  bei  uns  zum 
Vorbild  nehmen,  können  wir  uns  nur  ainchliclioii.  P. 

F  r  a  n  z  e  n  ,  Dr.  Hartwig:  Urivatdozent  an  der 
Universität  Heidelberg:  Oastinalf/tisrhe  Vehlin- 
gen. Mit  31  Figuren.  Leipzig  11107,  Veit 
et  Comp.    Geb.  3,50 

Das  kleine  Büchlein  ist  eine  Anleitung  für  gas- 
analytisclie  Anfänger.  In  demselben  ist  jeder  Hand- 
griff eingehend  beschrieben  und  an  einzelnen  Uebungs- 
bcispielen  werden  die  verschiedenen  Methoden  der 
Bestimmung  von  Gashestaudlcilcn  und  Gasgemischen 
dargelegt;  auch  einige  gasvolumetrische  Bestimmungen 
sind  aufgerührt.  Das  Büchlein  ist  auf  das  Gasprak- 
tikum an  Universitäten  zugeschnitten,  auf  die  An- 
forderungen der  Technik  wird  nicht  besonders  Rück- 
sicht genommen  (vergl.  Azotometer  und  Schlösings 
Apparat).  Aber  auch  in  einein  solchen  Buche  durfte 
eine  so  unmögliche  Methode  wie  Leitung  3  und  4,  wo  die 
Hempelbürctte  für  Absorptionszwecke  benutzt  wird, 
nicht  angegeben  werden.  Figur  29  steht  auf  dem 
Kopfo.  Als  „Hülfshuch  für  das  gasanalytischc  Prak- 
tikum'*, wie  der  Verfasser  da«  Büchlein  bezeichnet, 
erfüllt  es  seinen  Zweck  jedenfalls  ausgezeichnet  und 
hierfür  kann  es  bestens  empfohlen  werden. 

B.  Seumann. 

Got-rcns,  Jlr.-Ing.  l'aul:  Introditctian  tu  Me- 
ttillt><l>a/>ftt/.  Traiislated  by  F  feil  .1  bbot  mi  n . 
Leclutvr  in  M.  liilliiigy,  tln-  Universily.  Shef- 
field. W  illi  iliustiatioiis.  London  (3i)  l'ater- 
»osfrr  h'ow)  lyON,  l.onginans.  Green  &  <"o. 
lieb,  sll    7  0  d. 

Wir  Italien  bei  dorn  Erscheinen  der  deutschen 
Ausgabe  des  vorzüglichen  (Joerens sehen  Handbuches 
dasselbe  eingehend  an  dieser  Stelle"  gewürdigt.  So 
dürfte  es  genügen,  das  Erscheinen  der  englischen 
Uebersetzung  dieses  Buches  hier  nur  kurz  anzuzeigen. 
Es  sei  bemerkt,  daß  das  Kapitel  „spezielle  Metallo- 
graphie der  KiseukohlcnstolT-Logicrungen"  eine  Um- 
arbeitung durch  Goercns  erfahren  bat,  die  den  In- 
halt dieses  wichtigen  Abschnittes  auf  den  heutigen 
Stand  unserer  Kenntnisse  bringt. 

Wir  freuen  uns  mit  dem  Verfasser  dieser  erneuten 
Anerkennung,  die  sicherlich  darin  liegt,  daß  die  eng- 
lische Fachwell  so  schnell  und  von  so  berufener  Seite 
sich  veranlaßt  gesehen  hat,  den  Inhalt  dos  Goerons- 
si  ben  Buches  sieh  durch  eine  klar  und  gut  ausge- 
stattete Uebersetzung  zu  eigen  zu  machen.     0.  /'. 

II  alte  r  s  t  roh  ,  IL,  Ingenieur  und  Oberlehrer  an 
der  Herzogl.  Baugewerksc.htile  zu  Itolzmindcn : 
Ih  r  Eisenlmtun  im  llwhhuu,  umfassend :  die 
für  den  Eisenbeton  verwendeten  Baustoffe,  die 
Eiseneinlagen  im  Eisenbeton,  die  Zurichtung 
der  Eiseneiningen,  die  Grundformen  für  die 
Anordnung  der  Eiseneinlagen  und  die  »Scha- 
lung, Steinkonstmktionen  mit  Eiseneinlage 
und  Uminnntelungen  von  Eisenkonstruktioneti. 
ferner  Leilsiltze  für  die  statische  Uerr-chming, 
Uechmiiigsverfahreii  mit  Heispielen,  Formeln 
für  das  Entwerfen  und  einen  Anhang  von  Ta- 

*  „Stahl  und  Eisen*  l'.W.  Nr.  I'J  S.  1  >\<}. 


B  ücherscha  u. 
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bellen.  Für  den  Schulgebraucu  und  die  Praxis 
bearbeitet.    Mit   400   Textabbildungen  und 

12  Tafeln.  Leipzig  1908,  Beruh.  Friedr. 
Voigt.    5  -J£,  geb.  fi  t-fC. 

Der  Titel  des  Werkes  kennzeichnet  schon  in  der 
Hauptsache  den  Inhalt  desselben.  Es  ist  in  crotor 
Linie  ein  Lehrbuch  für  Eieonbetonkonstruktionen  and 
Eisensteinkottstruktioiien  im  Gegensatz  zu  vielen 
anderen  Werken,  welche  die  Theorie  des  Eisenbetons 
in  den  Vordergrund  stellen.  Das  Wesen  des  Eisen- 
betons und  die  Konstruktionaprinzipien  werdon  bis  in 
die  Einzelheiten  sehr  gründlich  behandelt,  wobei 
immer  nuf  die  entsprechenden  Vorschriften  der  mini- 
steriellen Bestimmungen  Uber  die  Ausführung  von 
Eisenbetonkonstraktionen  f Ei r  den  Hochbau  vom  24.  Mai 
1907  hingewiesen  ist,  so  daß  das  Ituch  geeignet  er- 
scheint, ein  klares  Verständnis  für  dus  Wesen  und 
die  Eigenart  des  Eisenbeton«  wachzurufen.  Die 
Theorie  ist  weniger  eingebend  hobandelt  worden. 
Der  Verfasser  beschrankt  sich  darauf,  die  durch  die 
genannten  ministeriellen  Bestimmungen  vorgesebrie- 
bene  Bcrechnougswcisc  mit  einigen  Erlfluterungen 
wiederzugeben  und  auf  einige  für  die  statische  Be- 
rechnung zweckmäliige  Tabellenwerke  hinzuweisen. 
Das  Buch  kann  solchen  Technikern,  die  sich  mit  der 
Eisenhetoiihauwuise  vertraut  machen  wollen,  bestens 
empfohlen  werden.  E.  Turtey. 

Hering,  Kurt:  Dus  'JOO  jährig*  Jubiläum  der 
Dampfmaschine,  170C  1'JtUi  Eine  historisch- 
technisch  -  vvirtschnltliclic    H<*t  rächt  uns.'.  Mit 

13  Figuren  im  Text.  Leipzig  11)0",  H.  <». 
Tciibner.     1,60  <%. 

A n  1  ii Blich  des  200  jflhrigen  Geburtstages  der  Dampf- 
maschine schildert  das  Buch  hauptsächlich  die  Ver- 
dienste l'apins  um  die  Erfindung  der  Dampfmaschine 
und  den  Lebenslauf  des  Erfindurs. 

Hieran  anschließend  wird  sehr  kurz  die  woitero 
Entwicklung  der  Dampfmaschine  und  deren  Ein- 
wirkung auf  das  wirtschaftliche  Lebon  bis  zur  Jetzt- 
zeit beschrieben.  Fr.  H. 

Ki-rshüH  ,  John  Ü..  F.  .!.('.     The  k'lfctric 
Furnart-  in  hon  and  Stftl  l'rodttciion  With 
'24  .Illustration*.    London  11)07.    «Tbc  Elec- 
trieian"    l'rinting  aud   Publishing  Company. 
Ltd.    liel».  sh  3/6  d. 
Das  vorliegende  Büchlein  ist  eine  etwas  erweiterte 
Ausgabe  einer  Artikelserie,  die  der  in  Elektrochemiker- 
kreisen  bekannte  Verfasser  Hloti  in  der  „Iren  Trade 
Beview"  und  im  „Electrician"  hat  erscheinen  lassen. 
Das  Büchlein    umfallt   nur  liti  Seiten.     In  je  einem 
Kapitel  werden  die  Verfahren  von  Heroult,  Keller, 
Kjollin  und  Stassano  besprochen,  ein  weiteres  Kapitel 
behundelt   sonstige   Vorschlage,    zum  .Schlüsse  folgt 
eine  Zusammenstellung  über  den  Kraftverbrauch  der 
einzelneu  l'rozesse  und  Kosten.    Der  Verfasser  bringt 
in  gedrängter  Kür/o  alles  Wissenswerte.    Eine  solche 
Zusammenstellung  wird  in  englisch  sprechenden  Landern 
um  so  willkommener  sein,  als  dort  ein  ähnliches  Buch 
nicht  vorhanden  ist.    Die  Leser  von  „ Stuhl  und  Kisen", 
welche  immer  über  die  neuesten  Ergebnisse  unter- 
richtet sind,  werden  natürlich  in  dem  Büchlein  kaum 
etwas  Neues  finden.  /).  Keitmann. 

Labantl.  Prof.  Dr.  Paul:  ftirrkte  /»Y»Wm.w> 
Ih-rlin.  Otto  Liebmann  l'.lOH.  80,) 
Die  /.»hl  der  Schriften,  die  sich  mit  der  Not- 
wendigkeit einer  Finanzreform  im  Deutschen  Heiohe 
beschäftigen,  ist  in  stetem  Wachsen  begriffen.  Es 
kann  das  angesichts  der  linanznot  des  Meiches  nicht 
wundernehmen.    Die  dauernden  Ausgaben  des  Reiches 


übersteigen  seit  vielen  Jahren  seine  dauernden  teil- 
nahmen, und  das  Defizit  kann  nicht  mehr  wie  bisher 
dureh  Anleihen  gedeckt  werden,  da  diese  bereit«  einen 
Betrag  erreicht  haben,  der  die  weitere  Verwendung 
des  Kredits  für  ordentliche  und  dauernde  Ausgaben 
ausschließt.    Seit  1876,  wo  zuorst  nach  dem  Verbrauch 
der  französischen  Kriegskostenentschädigung  da«  Keiih 
zur  Aufnahme  einer  Anleihe  schritt,  ist  die  Reicht- 
schuld  auf  4  Milliarden  uf  angewachsen,  und  da  man 
das  Defizit  des  Reiches  auf  etwa  300  Millionen  < 
jährlich  veranschlagt,  so  würde  die  Keicbgschald.  wenn 
das  Defizit  durch  Anleihen  gedeckt  würde,  in  einem 
Dezennium  um  weitere  3  Milliarden  steigen.    Es  i*t 
darum  in  hohem  Grade  erfreulich,  wenn  dieseu  Zu- 
ständen durch  einen  Rechtslehrer  von  der  Bedeutung 
Dr.   Baut  Labands  ins  Gesicht  geleuchtet  and  die 
unumgängliche  Notwendigkeit  ihrer  Abänderung  dar- 
gelegt  wird.     Nun   ist   es   aber    in   hohem  Orale 
charakteristisch,  daß  die  vorstehend  angezeigt«  Arbeit 
Labands,  der  einer  ausgesprochen  liberalen  Richtaa« 
angehört  und  in  anderen  Fragen  mit  besonderer  Vor- 
liebe von  linksliberalor  Seite  zitiert  zu  werden  phVtrt, 
von  der  letzteren  so  gut  wie  totgeschwiegen  wird. 
Warum  't     Weil   er   die  Kühnheit   hat,   den  klaren 
Beweis   dafür   anzutreten,    daß   der   Finanznot  de» 
Reiches  nur  auf  dem  Wege  der  indirekten  Steuern, 
nicht  der  direkten  abgeholfen  werden  kann,  also  .aar 
durch  eine  wirksame  Erhöhung  der  Besteuirunjr 
der  allgemeinen  Luiusverbrauchsgogonstände,  Tabak. 
Branntwein  und  Bier.   Dabei  brauchen  nicht  annähernd 
die  in  anderen  Großstaaten,  in  England,  Frankreich. 
Italien,  Oesterreich  -  Ungarn,  Nordamerika  usw.,  be- 
stehenden Besteaerungssätze  erreicht  zu  werden:  »chos 
die  Hälfte  der  auf  den  Kopf  in  diesen  Ländern  ent- 
richteten Abgabe  würde  genügen*.    Und  auch  den 
Grnnd,  warum  die  Mehrheit  der  Reich  stagsahgeord- 
neton  sich  scheut,  diesen  Weg  zu  gehen,  gibt  Labatid 
mit  der  wünschenswerten  Offenheit  und  Deutlichkeit 
an.    .Abgesehen  von  einer  verbreiteten  doktrinären 
Voreingenommenheit  für  direkte  Stenern,  welche  an* 
einer  früheren,  jetzt  überwundenen  Einseitigkeit  der 
Volkswirtschaftslehre  und  Finanzwissenscbaft  herrührt, 
ist  dafür  bestimmend  das  Fraktionsintorosse,  sich  die 
großen  Wählermassen  nicht  durch  Steuerauflagen  ab- 
wendig zu  machon,  während  man  auf  die  begüterte 
Minderheit  bei  dem  auf  die  Kopfzahl  gegründeten 
Wahlsystem  keine  Rücksicht  zu  nehme»  braucht  Dai 
Fraktionsintoresse  verlangt  eine  direkte  Reichssteuer, 
und  das  Fraktionsinteresse  geht  allen  anderen  Interessen 
vor.*     Oder  wie  es  Bismarck  am  9.  Mai  18H4  iwi 
Reichstage  auagedrückt  hat:    „Vivat  fractio,  pereat 
inuudun'."     Kein   Wunder,  daß  man  Labands  Aut- 
lübrungen   über   direkte  Reichssteuern    in  dem  Wj 
weitem    größten   Teil    der    politischen    Fresse  tot- 
zuschweigen sucht,     l'm  so  lebhafter  möchten  wir 
auf  diese   ganz   vortreffliche  Arbeit   hinweise«,  die 
zunächst  die  vielgebrauchte  Wendung  von  der  , Ver- 
edlung- der  Matrikularumlagen  als  das  hinstellt,  wa« 
sie  ist,  nämlich  eine  rhetorische  Floskel,  eine  jener 
tönenden  Phrasen,  hinter  denen  koin  Gedanke,  jeden- 
falls kein  klarer,  stellt.    Dann  aber  weist  sie  de» 
umfassenden  Schaden  auf,  den  direkte  Rcichsstcuern 
hervorrufen  würden,  und  bringt  endlich  den  Nachweis 
daß  indirekte  Reicbssteuern  ein  notwendiges  Korrelat 
zu  dorn  allgemeinen,  geheimen  und  direkten  Wahlrecht 
siud.    Das  dies  von  einem  so  angesehenen  Gelehrtes, 
an  dessen  Ochtum  Liberalismus  niemand  zweifelt,  mit 
so  erquickender  Deutlichkeit  ausgesprochen  wird,  er- 
achten wir  für  eine  erfreuliche  Tat  in  einer  Zeit. 
in  «lern   „Byzantinismus  nach  nuten"  ein  so  großer 
und  unlauterer  Wettbewerb  seitens  der  verschiedenen 
Parteien  getrieben  wird.   Und  wenn  Lnband  hin/ufüst. 
den  Reichstag  treffe  die  Schuld,  das  finanzielle  Elend 
de«   Reiches  zuerst  durch   Erzwingung  der  Clausuni 
Frankeustein  hervorgerufen  und  der  Gesundung  der 
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Kcichstinanzen  durch  Jj  ti  des  Flottengesotzes  vom 
H.Juni  1900  sowie  durch  die  sogenannte  lex  Trimhorn 
Hemmnisse  in  dun  Weg  gelegt  zu  haben,  so  spricht 
er  damit  weitero  Wahrheiton  aus.  deren  Verbreitung 
in  den  weitesten  Kreisen  unseres  Volkes  nur  durchaus 
wünschenswert  erscheinen  kann. 

Dr.  W.  Beumer. 

Marchia.  L..  l'rofesseur  Je  Physii|Uo  Genorale: 
PnjdiirtioH  et  rtiliaation  des  Gaz  paneres. 
l'aris  (VT',  4!)  Quai  des  Grands  -  Augustitu) 
1908,  II.  Dttnod  et  E.  Piiiat.    20  Fr. 

Mit  „Gaz  pauvres"  bezeichnet  mau  in  Frankreich 
im  Gegensatz  zu  dem  Uaz  riebe,  Gaz  do  ville  oder 
Gaz  d'eclairage,  also  unserem  „städtischen  Leuchtgas", 
im  allgemeinen  die  übrigen  in  der  Industrie  für  Heiz- 
und  Kraftzwecke  benutzten  brennbaren  Gase,  deren 
Heizwert  durchweg  ein  geringerer  ist  als  der  des 
Leuchtgases.  Es  kommen  hier  also  Generatorgas, 
Hochofengas,  aber  auch  Wassergas  und  Kokaofengas 
in  Frage.  Hie  Bezeichnung  ist  keine  sehr  zutreffende, 
denn  es  gibt  in  don  neuen  Kokereien  Koksofengase, 
deren  Heizwert  dem  städtisebon  Leuchtgase  gleich- 
steht, ja  diesen  sogar  übertrifft,  wenn  man  bedenkt, 
d*U  die  Gasanstalten  dem  Leuchtgase  heute  häufig 
Wassergas  zusetzen,  durch  das  der  Heizwert  ver- 
mindert wird,  ja  daß  man  Wassergas  direkt  als 
städisebes  Leuchtgas  benutzt. 

Das  Marchissehe  Werk  gibt  keine  vollständige 
l'ebersicht  Ober  das  Gebiet  der  Herstellung  und  Be- 
nutzung der  „Gaz  pauvres".  Man  kann  sich  beim 
Lesen  des  Buches  des  Gefühles  nicht  erwehren,  als 
habe  der  Verfasser  gar  zu  sehr  die  neueren  Veröffent- 
lichungen so,  wie  sie  ihm  in  die  Hände  gefallen  sind, 
zusammengestellt,  ohne  sie  auf  ihren  Wert  gegenein- 
ander abzuwägen,  die  notwendigen  Ergänzungen  nach- 
zutragen «der  sie  zu  kürzen.  —  Gleich  das  erste  Ka- 
pitel „Gaz  k  Fair*  botitelt.  fällt  durch  seine  Dürftig- 
keit auf.  Nach  einer  kurzen  Uobersicht  über  die 
theoretische  Seite  des  Zustandekommens  der  Vor- 
gasung  in  den  Generatoren,  boschreibt  er  die  alte 
und  zwei  spätere  Bauarten  von  Siemens-Generatoren, 
ferner  einen  Spezialgenorator  von  Loncaucbez,  und  un- 
mittelbar daran  anschließend  eine  Anzahl  von  Ge- 
noratorroxten,  von  denen  koine  einzige  in  die  beschrie- 
benen Generatoren  paßt.  Diejenigen  Gcncratoron,  in 
welchen  diese  Koste  vorwiegend  benutzt  werden,  sucht 
man  vergeblich  in  dem  Buche.  Ks  sind  das  nämlich  dtB 
heutigen  Generatoren  für  Hüttenwerke,  in  denen  neben 
den  beschriebenen  Kosten  noch  eine  ganze  Anzahl 
anderer  und  vielfach  wichtigerer  Kostkonstruktionen 
vorkommen.  Zwar  würden  dieso  Hüttongonoratoren 
nicht  ohne  weiteres  in  ein  Kapitel  »Gaz  ä  l'air" 
passen,  womit  ein  Generatorgas  gemeint  ist,  das  nur 
mit  Luft  ohne  Dampfzusatz  orblasen  wird;  aber  diese 
Bezeichnung  ist  auch  nicht  ganz  glücklich  gewählt, 
denn  man  woiti,  dali  auch  schon  Siemens  dor  Ver- 
gasungsluft Wasser  zuführte,  durch  dessen  Verdampfung 
ein  <ias  erzielt  wurde,  das  gogenüber  dein  trocken 
orhlasencn  einen  erhöhten  Waaserstoffgehalt  aufwios. 
Marchis  erwähnt  nun  auch  die  Siemensscho  Wasser- 
zuführung, sagt  aber  von  ihr  nur,  daß  sio  geschehen 
xei,  um  die  Koste  zu  kühlen.  Von  dor  Verbesserung 
des  Gases,  den  Nutzeffektes  der  Generatoren  durch 
Wasser-  oder  Dampfzusatz  sagt  er  nichts,  wie  er  auch 
überhaupt  keine  Gasanalysen  aus  dor  l'raxis  gibt.  — 
Ebenso  dürftig  ist  auch  das  zweite  Kapitel  über 
Wassergas.  Wieder  sind  nur  einige  Konstruktionen 
herausgegriffen,  andere  wichtige  nur  erwähnt.  So 
z.  B.  ist  von  der  am  weitesten  verbreiteten  Wassergas- 
anlage  von  Humphreys  >V  Glasgow  nur  gesagt,  dali  sie 
der  Stracbesehon  bekanntlich  viel  jüngeren  — 
ähnlieh  sei.  Ks  wäre  jedenfalls  viel  zweckmäßiger 
gewesen,  wenn  man  die  grundlegenden  Konstruktionen 


eingehend  behandelt  und  an  ibneu  die  Entwicklung  zu 
den  neueren  Bauarten  erklärt  hätte.  Dem  Dellwiek- 
Fleischerschen  Wassergasverfahren  ist  insoforn  eine 
besondere  Stollo  angewiesen,  als  die  Verbreitung 
dieser  Bauart  durch  eino  ausführliche  Tabelle  erläutert 
wird,  während  über  dio  Verbreitung  der  übrigen 
Systeme  gar  nichts  oder  so  gut  wie  nichts  gesagt  ist. 
Sehr  eingebend  ist  auch  das  neuerdings  erst  einge- 
führte Wassergasverfahren  von  Kramer  X  Aarts  be- 
schrieben. -  Merkwürdigerweise  folgt  nun  erst  eine 
genauo  Beschreibung  der  Brennstoffo,  obwohl  diese 
doch  auch  schon  bei  den  vorerwühnton  Gasarten  be- 
nutzt werden.  Auch  dieses  Kapitel  ist  sehr  reich- 
haltig mit  Tabellen  versehen.  Letztere  sind  aber  so  ge- 
geben, wie  sie  die  Quellen  enthielten.  Man  sieht 
nicht  ein,  weshalb  sie  nicht  zu  einer  übersichtlichen 
Tabelle  zusammengestellt  sind;  Allerdings  scheinen 
sie  gegenüber  dem  übrigen  Inhalt  des  Buches  auch 
einen  reichlich  großen  Kaum  einzunehmen.  Ferner 
sind  in  diesem  Kapitel  die  Meßmethoden  über  den 
Heizwert  der  Kohlen  zu  linden.  —  In  dem  weiteren 
Kapitel  behandelt  Marchis  daa  sogenannte  (iaz  mixte, 
das  er  außerdem  auch  noch  besonders  als  eigentliches 
Gaz  pauvre  bezeichnet.  Hier  ist  nun  das  mit  einem 
Dampriuftgemisch  erblasono,  also  das  normale  Gene- 
ratorgas gemeint,  das  hie  und  da  auch  in  Deutschland 
Mischgas  genannt  wird.  Diesem  Kapitel  sind  ein- 
gehende Betrachtungen  über  die  chemische  Unter- 
suchung und  kalorimetrische  Messung  des  Gases  an- 
gegliedert. Die  hier  beschriebenen  Messungsarten 
sind  natürlich  dieselben,  wie  sie  auch  für  die  übrigen 
Oaso  gebraucht  werden.  —  Nun  folgt  oino  sehr  reich- 
haltige Beschreibung  von  Generatoren  (Druck-  und 
Sauggas)  wie  sie  heute  für  den  Gasmaschinenbetrieb 
benutzt  werden,  aber  auch  hior  feblt  es  etwas  an  dem 
systematischen  Aufbau  und  vor  allem  an  einer  Kritik, 
welche  dor  verschiedenen  beschriebenen  Bauarten  sich 
in  der  Praxis  wirklich  bewährt  haben.  Es  sind  in 
diesem  Kapitel  auch  dio  Konstruktionen  beschrieben, 
die  für  die  kleineren  Gasmaschinen  gebraucht  werden. 
Deshalb  erscheint  es  etwas  merkwürdig,  daß  bei  der 
später  folgenden  Beschreibung  der  Gasmaschinen 
nachher  nur  der  Grofigasmascbinc  Erwähnung  getan 
wird.  Eine  eingehende  Beschreibung  findet  dio  Ver- 
gasung der  bitumoubaltigen  Steinkohle,  wobei  der 
Mond-Gasgenerator  und  der  Duff-Generator  mit  ihren 
Einrichtungen  zur  Gewinnung  der  Nebenprodukte  be- 
schrieben werden.  —  Den  Hochofen-  und  Koksofengasen 
ist  ein  ferneres  größeres  Kapitel  gewidmet.  Bei  dem 
ersteren  wird  u.  a.  die  bei  dem  Hochofen  verfügbaro 
Gasmonge,  der  Energiewert  dieses  (iases  beschrieben 
und  auch  ein  Vergleich  gezogen  zwischen  der  Be- 
nutzung dieses  Gasos  unter  Dampfkesseln  und  Gas- 
maschinen. Daran  knüpft  sich  eine  Beschreibung  der 
Verbreitung  der  Großgasmaschiuen  in  Deutschland, 
nach  einer  Tabelle,  die  Hoffmanu  im  Verein  deutscher 
Ingonioure  seinerzeit  veröffentlicht  hat.  Von  den  Appa- 
raten zur  Koinigung  des  Hochofengases  sind  dio  Kon- 
struktionen von  Theiscti,  ltian,  Lencauchoz  usw.  be- 
schrieben. Auch  die  Gewinnung  des  Koksofengases 
ist  nebst  der  damit  verbundenen  tiew inmmg  der 
Nebenprodukte  eingehend  behandelt.  Da»  letzte 
Kapitel  enthält  eine  Beschreibung  der  Uroßgaw- 
maschinen.  Marchis  führt  die  Entwicklung  dor  GrolJ- 
gasmaMchiiie  auf  eine  100  I'.S.  einfaebwirkende  Vier- 
taktmaschine der  Ingenieure  Delamarc  \  Deboutville 
zurück.  Diese  ersten  Konstruktionen  etwas  größerer 
Maschinen  waren  aber  kaum  mehr  als  MtorcliHchnabel- 
vergrößerungen  der  bisher  benutzten  kleineren  üas- 
maschinenliauart,  die  mehr  als  interessante  Versuche, 
denn  als  Grundlogo  für  die  Entwicklung  der  Grollgn*- 
maschine  zu  gelten  haben.  Die  eigentliche  heutige 
liroßgasmascliine  i»t  doch  erst  em-t/uiden  mit  der 
Durchführung  doppeltwirkender  Arbeit  in  den  Zy- 
lindern.   Das  hierüber  zusammengetragene  Material 
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ist  vielfach  tu«  den  Vortrugen  von  Bciubardt,  Kicdlcr 
und  anderen  bekannt.  Auch  hier  folgen  wieder  Ta- 
liollon  Ober  die  Verbreitung  der  »iroßgasmaschine, 
von  denen,  wie  erwähnt,  eine  schon  in  einem  früheren 
Kapitel  vorkam. 

Zum  Schluß  mag  noeh  auf  eine  Erklärung  von 
Marciiis  über  oino  unterschiedliche  Auffassung  der 
Heizwertbezeichnungen  in  Oesterreich  und  Deutsch- 
land hingewiesen  werden.  Kr  sogt,  doli  man  in 
Oesterreich  von  einem  „oberen  ufid  unteren"  Heizwert 
de*  Gase«  spräche,  wahrend  man  in  Deutschland  den 
oberen  Heizwert  .  Vorhrennungswärme"  und  den  unteren 
Heizwert  schlichtweg  .Heizwert"  nenne.  Diese  unter- 
schiedliche Auffassung  gibt  es  aber  gar  nicht.  Die 
Bezetchnungsweise  in  beiden  Ländern  befindet  sich 
vielmehr  in  vollständiger  Geberoinstimmuiig.  Indessen 
zeigt  diese  ktirzo  Notiz,  wie  wenig  der  Verfasser  die 
cinscblftgigen  Verhältnisse  geprüft  hat.  Das  umfang- 
reiche Werk  ist  /.war  eine  dankenswerte  Bereicherung 
der  Literatur,  alles  in  allem  aber  doch  keine  ab- 
schließende und  sicher  führende  Arbeit  über  das  ge- 
wählte (iebiet.  h\ 

Markham,  Edward  IL:  Tool  Making.  Chicago 
1908,  Anicrican  School  of  ('orrcA)iondenci*. 
Gel».  1,50  ijt. 

Ein  wertvolles  Handbuch  sowohl  zum  Selbststudium 
wie  zum  praktischen  Gebrauch  für  die  Werkzeugfabri- 
kation. In  einfacher,  klarer  Sprache  wird  unter 
Ausschluß  mathematischer  Formeln  oder  sonstiger 
wissenschaftlicher  Darlegungen  ein  Werk  geboten, 
welche«  über  die  Anfertigung  einer  grollen  Zahl  von 
Werkzeugen  der  verschiedensten  Art  eingehend  Aus- 
kunft orteilt.  Dabei  unterliegt  auch  der  liebrauch 
vieler  wichtiger  Werkzeuge  einer  gründlichen  Be- 
sprechung.  Auf  diese  Weise  dient  das  Buch  nicht 
nur  dem  intelligenten  ausführenden  Arbeiter,  sondern 
auch  dem  Werkmeister  und  demjenigen  Techniker, 
welcher  «ich  über  Werkzeugo  unterrichten  will.  — 
Das  Werk  enthalt  eine  grolle  Zahl  —  weit  über  300  — 
gut  und  klar  gezeichneter  Abbildungen  und  gewährt 
auf  diese  Weite  eine  vorzügliche  Unterweisung  in 
der  Fornienkunde  der  Werkzeuge,  so  daß  es  auch  dem 
Lohrer  der  Technologie  warm  empfohlen  werden  kann. 

Leider  steht  zu  erwarten,  daß  das  Buch  in  Deutsch- 
land fast  nur  im  letztgenannten  Sinne  Verwendung 
rinden  wird.  Denn  es  sind,  ganz  abgesehen  von  der 
fremden  Sprache,  die  Spezial-Werkmeister  nicht  immer 
geneigt,  ihre  aus  eigener  Praxis  geschöpften  Sonder- 
kenntnisse aus  Büchern  zu  ergänzen,  und  die  aus- 
führenden Arbeiter  dürften  noch  weniger  die  Absicht 
haben,  ihre  Mußestunden  auf  diese  Weise  zu  ver- 
wenden. Immerhin  k «Inn tu  eine  I  cberset/ung  des 
Buches  wünschenswert  erscheinen.  Zum  Schluß  mag 
es  noch  denen  empfohlen  worden,  welche  sich  in  dem 
technischen  Teil  der  englischen  Sprache  vervoll- 
kommnen wollen.  Denn  ch  gibt  nicht  viele  Werke, 
welche  die  einschlägigen  technischen  Bezeichnungen 
in  einer  so  gedrängten  Fülle  enthalten,  wie  das  vor- 
liegende, und  dies  meist  zugleich  mit  der  allerbesten, 
der  darstellenden  l'ebersetzung.  Ilmdicke. 

Me  minier,  K.,  Diplom-Ingenieur,  ständiger 
Mitarbeiter  am  Königlichen  Materialprüfungs- 
nmte:  Mtifrrinl/>riif'uH<jittcwn.  I.  Teil  mit 
">S  Figuren,  II.  Teil  mit  31  Figuren.  (Samm- 
lung Göschen,  :U1.  und  31'2.  Hündchen,  > 
Leipzig  1907.  U.  .1.  Goschousche  Verlags- 
liandlung.    Geb.  je  0,H0 

In  der  Sammlung  Göschen  sind  zwei  Hainichen 
villi  bekanntem  l'mfaiig  erschienen,  die  du«  Material- 
priifungsw— ni  behandeln.    Memiulcr  gibt  auf  knuppern 


Baum  eine  naturgemäß  gedrängte  Darstellung  »11" 
wichtigen  Kiemente  des  weiten  Gebietes.   Man  wunder: 
sich    eigentlich,    daß   auf  den   SIT  Seiten  kaum  ein 
wiHscnsnntwcndiges  Kapitel  den  Prüfungswesen*  fehlt. 
Daß  man  manches  etwas  knapper,  und  andere»,  dt» 
mir   gestreift   oder   stiefmütterlich  behandelt  int,  »u- 
führlicher  behandelt  wünscht,  kann  nicht  ausbleiben, 
w.  nn  man  bedenkt,  wie  eng  dem  Verfasser  die  Oreni.  n 
durch    den    Verlag    gesteckt    sind.    So    ist    z.  It.  die 
Kugeldrnckprobe  mit  acht  Zeilen  abgetan  und  damit 
entschieden  zu  kurz  gekommen.    Unter  anderem  firl 
uns  auf,  daß  man  bei  Gußeisen  Zugfestigkeiten  z»i«  lnri 
1200  bis  1500  kg/ip-m  finden  soll.     Damit  sind  <!»■■ 
Schwankungen  viel  zu  eng  begrenzt.    Die  proißi« 
Abnahme     verlangt     beispielsweise    für  Zylindergnlt 
Fettigkeiten  von  18  bis  24  kg.ipnm.  Die  Anmerkung  im 
Kapitel  Gußeisen  (S.  10  Bd.  III,  daß  Roheiten  histuf 
7o o  G  komme,  kann  ohne  kurze  Erläuterung  eine  schief. 
Vorstellung  hervorrufen.    Wenn  auch  auf  S.  24  Bd.  1 
gesagt  ist,  daß  die  chemischen  Eigenschaften  bei  der 
l'apier-,  Gel-   und  Baiimaterialprüfuiig  ausführlicher 
zur  Materialbeurteilung  herangezogen  ist,  so  liest  iji 
diesem  Kingeständnis  keine  stichhaltige  Begründung 
dafür,   daß  sie   hei   der  Metallprüfung   ganz  anb>r 
Acht  gelassen  ist.    Dir  chemische  Materialprüfung 
leistet  zur  Bewertung  der  Metalle,  innbcsondcre  d<- 
Konstruktionsmaterials,  so  gut  wie  die  Metallograph!-' 
so   Wertvolles  und   unumgänglich   Notwendiges,  dsb 
sie  nach  der  ganzen  Anlage  der  Arhoit  Erwähnung 
linden  mußte,  wenn  sie  auch  nur  ihrem  Wesen  und 
ihrer  allgemeinen    Bestimmung  nach  charakterisiert 
worden  wäre.    Gerade   weil  der  Metallographie  <b* 
entsprechende     Aufmerksamkeit     geschenkt  wurde, 
wäre  ein  Hinweis  darauf,  waa  jede  dieser  beiden  ünter- 
suehungsmethodon  zu  leisten  vermag,  nngebrarht  e<- 
wesen.     Das    Werkelten    behandelt    in    Band  I  di<- 
Materialeigenscbaften ,    Festigkeitsversuehe    und  die 
Hilfsmittel   für   Festigkeitsversuehe,  in   Band  II  die 
Mctallprüfuiig  und  Prüfung  von  Hilfsmaterislicii  de? 
Maschinenbaues,   Baumaterialprüfung,  Papicrprüfting. 
Schmie  rmiltelprlifiing  und  in  kurzem  Abriß  die  Jb- 
tallographie.     Der  Text   ist   klar  geschrieben,  iil«-r- 
sichtlich  gestaltet  und  mit  guten  Bildern  unterstütjt. 
Die  beste  Literatur  liegt  der  Arbeit  zugrunde,  *<>  daß 
die  beiden  Bnndchcri  zu  den  wertvollen  Vermehrung« 
der  Sammlung  Göschen  gezählt  werden  müssen  »r.d 
zu  empfehlen  sind. 

.Moll,  I>r.  ,jur.  Ewald,  Gcriclifsassi-ssor:  /%< 
l'i  obhm  einer  amtlichen  Statistik  der  ilent^'b* 
Aktiengesellschaften.  Ib  Hin  11M)N.  Cnrl  BVy- 
mmnis  Wring.  3 

Der  Verfasser  hat  offenbar  die  Absicht  gehabt, 
einerseits  die  zuständigen  Behörden  auf  die  Bedeutung 
einer  Statistik  der  deutschen  Aktiengesellschaften  hin- 
zuweisen, und  zum  anderen  eingehend  die  Grundlagen 
zur  Gewinnung  einwandfreier  und  brauchbarer  »tau- 
Htischcr  Ergebnisse  zu  erörtern.  Der  erste  Zweck  i»: 
inzwischen  zum  Teil  orreicht  worden:  das  Kaiserlich* 
Statistische  Amt  hat  im  vorigen  Jahre  in  den  .Vierirl 
jahrsheften  zur  Statistik  des  Deutschen  Reiche»*  ei«' 
.Statistik  lies  Bestandes  der  Aktiengesellschaften  ort 
Kommanditgesellschaften  auf  Aktien  im  Deutelten 
Reiche  am  HL  Dezember  1!>06"  veröffentlicht.  B« 
Grundsätze  dieser  Bestandsstatistik  decken  sich  aller- 
dings nicht  mit  denen  des  vorliegenden  Werkes.  Leider 
ist  die  interessante  Arbeit  auch  erst  nach  jener  Statistiii 
erschienen,  so  daß  es  bei  dieser  nicht  möglich  war.  auf 
die  Abhandlung  Rücksicht  zu  nehmen.  Da  bislang  »1t 
das  Kaiserliche  Statistische  Amt  Wünschen  von  b>- 
teiligten  Kreisen  jederzeit  verständnisvoll  entgegen- 
gekommen ist,  so  darf  man  erwarten,  daß  es  die  be- 
deutungsvollen Darlegungen  Molls  in  Zukunft,  wenig- 
stens soweit  sie  die  Be wegungastatistik  behandeln, 
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beachten  wird.  Denn  zunächst  int  ja  vom  Statistischen 
Amte  auch  nur  eine  Statistik  des  Bestandes  her- 
ausgegeben worden,  wahrend  bei  einer  Statistik  der 
Aktiongescllchaften  noch  außerdem  die  Bewegung*- 
Btatistik  und  die  Hentabilitätsitatistik  (die  letztere 
hat  Moll  nicht  in  den  Kreis  «einer Betrachtung  gezogen) 
in  Frage  kommet).  Bei  der  Beslandsatatistik  erstrecken 
sich  die  Ausführungen  des  Verfassers  auf:  die  Ermitt- 
lung von  Anzahl  und  Aktienkapital  der  (iosellschafteii, 
die  Notwendigkeit  der  Aufstellung  von  Verzeichnissen 
Beitens  der  IlandclBrcgistergerichte,  dio  Zeitpunkte 
der  Eutstohung  und  Beendigung  einer  Aktiengesell- 
schaft, dio  Höhe  des  nominellen  Aktienkapitals,  das 
Alter  der  Aktiengesellschaften  und  noch  anf  eine  weitere 
Keine  wichtiger,  einschlägiger  Punkte.  Außerdem 
gibt  Verfasser  den  Entwurf  eines  Formulars  für  das 
vorgeschlagene  Verzeichnis  der  llandelsregistergerichte. 
In  be/.ug  auf  die  amtliche  Bewcgungstatibtik,  durch 
dio  fortdauernd  die  Veränderung  des  Bestandes  der 
Aktienkapitalien  statistisch  erfaßt  worden  soll,  wird 
die  Sammlung,  Sichtung  und  Verarbeitung  des  Ma- 
terials zu  periodischen  Bowegungsstatistiken  eingehend 
erörtert.  —  Der  ganzen  umfangreichen  Arbeit  sind 
außerdem  noch  einige  einleitende  Kapitel  vorangesetzt, 
aus  denen  haopUächlich  die  Behandlung  der  ver- 
schiedenen bislang  vorhandenen  Statistiken  der  Aktien- 
gesellschaften interessiert,  wobei  in  erschöpfender 
Weise  auf  diu  ganze  erschienene  Literatur  zurück- 
gegriffen wird  und  die  verschiedenen  statistischen 
Methoden  genau  gekennzeichnet  werden. 

Dem  Wunsche  des  Verfassers,  daß  dem  Kaiser- 
lichen Statistischen  Amt  recht  bald  die  erforderlichen 
Beichsmittel  für  eine  alle  Punkte  umfassende  Statistik 
der  Aktiengesellschaften  zur  Verfügung  gestellt  werden 
möchten,  dürfen  wir  wohl  noch  den  Wunsch  hinzu- 
fügen, daß  man  dabei  die  grundlegenden  Leitsätze 
Moll«,  soweit  es  irgend  angeht,  berücksichtigen  möge. 

Ernst  Werner. 

M  ü  1 1  n  e  r .  Alfons,  Prof. :  Geschichte  d,s  Kism* 
in  Inner  -  Oesterreich  run  der  Urzeit  bis  zum 
Anfange  des  XIX.  Jahrhunderts.  Mit  be- 
sonderer Berücksichtigung  der  ökonomischen, 
sozialen  und  handelspolitischen  Verhaltnisse 
sowie  des  Eisenhandels  nach  sämtlichen  euro- 
päischen Ländern,  der  Levante  und  Nord- 
afrika. Im  Auftrage  und  mit  Unterstützung 
des  hohen  k.  k.  Ackerhauniinisteriums  nach 
archivarischen  Quellen  bearbeitet.  Mit  zahl- 
reichen .Illustrationen,  Faksimiles  von  Ur- 
kunden und  Karten.  1.  Abteilung:  Krain. 
Küstenland  und  Istrieii.  Heft  1  und  2  (Bogen 
1  bis  18).  Wien  und  Leipzig  1908,  Halm  et 
Goldmann.    Je  5  ,  fi. 

Die  beiden  bisher  erschienenen  Hefte  dieses  außer- 
ordentlich breit  angelegten  (juellenwcrkes,  auf  das 
wir  zu  gegebener  Zeit  noch  in  Form  einer  größeren 
kritischen  Besprechung  zurückkommen  wurden,  be- 
handeln in  der  Einleitung  die  Urgeschichte  des  Eisens 
und  seine  Verbreitung  durch  die  ältesten  Kulturvölker. 
Das  erste  Kapitel  ist  dem  Eisen »cscii  in  Krain  ge- 
widmet. Der  Verfasser  bespricht  zunächst  die  Eisen- 
funde  im  Latbachcr  Moor  und  schildert  dann  die  ver- 
schiedenen alten  Schinclzstättcn  nebst  dem  dabei  ge- 
machten Funde.  Im  nächsten  Abschnitt  folgt  eine 
eingehende  Darstellung  des  Kinenwes-ns  im  V.  bis 
XIII.  Jahrhundert. 

Das  ganzo  Werk  soll  in  8  Abteilungen  zerfallen 
und  insgesamt  5  Bände  umfassen ;  der  Subskriptions- 
preis beträgt  für  jeden  Band  von  etwa  45  Bogen 
Text  25  .*.    Einzelne  Bande  werden  nicht  abgegeben. 


Nitzsche,  H.  Dipl. -lug:  Graphisch'  Ililfs- 
tufeln  zur  schnellen  Ermittelung  der  Trägheits- 
momente genieteter  Träger-Querschnitte.  Nach 
der  Veröffentlichung  des  Kgl.  EiBenbahnbait- 
und  BetriebMnspektors  Schaper  (Zentralblalt 
der  Bauverwaltung  1906,  Nr.  60)  bearbeitet. 
Leipzig  190",  Wilhelm  Engelmann.  Kart.  12 

Das  Werk  enthält:  1.  zehn  graphische  Tafeln  für 
die  Werte  f  .  cs  bei  f  =  0  bis  f  =  150  und  bei  e  —  15  bis 
c  _  130;  2.  Zahlentafeln  für  die  Kigcnträgheitstnomento 
der  Stehblecb-  und  üurtwinkel-tiuerscbnitte,  —  beides 
in  anerkennenswert  sauberer  Ausführung  und  klarem 
Drucke,  l'eber  den  Wert  des  Buche*  schreibt  uns 
ein  Praktiker,  der  sich  für  uns  der  Mühe  einer  ge- 
nauen Durchsicht  unterzogen  hat,  etwa  wie  folgt: 

»Für  den  Konstroktionstisch  dürften  die  Tabellen 
gegenüber  den  bis  jetzt  erschienenen  von  Böhm  &  John, 
Scbarowski  und  Geusen  \  Milic/ek  augenfällige  Vor- 
teile wohl  kaum  bieten,  denn  wenn  auch  bei  kleineren 
Trägheitsmomenten  die  Abschätzung  zioinlich  genau 
erfolgen  kann,  so  dürfte  doch  bei  größeren  Trägheits- 
momenten die  Abschätzung  nicht  das  wünschenswerte 
genaue  Ergebnis  haben.  Auch  eine  sehr  wesentliche 
Zeitersparnis  gegenüber  den  vorerwähnten  Tabellen 
kann  ich  nicht  feststellen.  Außerdem  dürften  auf  solchen 
Bureaus,  wo  die  Tabellen  Tag  für  Tag  gebraucht 
werden,  die  Tafeln  nicht  lange  halten,  da  sie  durch 
das  Einstecken  der  Schnittpunkte  in  kurzer  Zeit  sehr 
beschädigt  werden  und  danu,  weil  sie  zu  undeutlich 
werden,  kaum  mehr  zu  gebrauchen  sind.  Dagegen 
dürfte  sii'h  meines  Erachtens  das  Werk  wohl  für  eine 
ungefähre  Nachprüfung  der  in  den  statischen  Berech- 
nungen angegebenen  Trägheitsmomente  eignen,  also 
da,  wo  es  auf  genaue  Zahlen  nicht  ankommt.'* 

Im  Anschlüsse  hieran  möchten  wir  nicht  uner- 
wähnt lassen,  doli  das  Werk  durch  einen  Erlaß  des 
preußischen  Ministers  der  öffentlichen  Arbeiten  vom 
23.  De/cinher  1907  besonders  empfohlen  worden  ist. 

Die  Redaktion. 

T  r  e  s  c  h  e  r .  Dr.  E. :  I  'urzugszölle.  Ihre  Ge- 
schich'c  und  Wirkung  im  internationalen  Waren- 
austausch. Berlin  11108,  Franz  Siemeumth. 
3,60 

Seit  längerer  Zeit  geht  durch  die  Handelspolitik 
der  Kulturataaten  eiu  Zug  zur  Zolluntcrscheidung,  der 
in  dem  Vorgehen  der  selbständigen  britischen  Kolonion 
neuerdings  seinen  entschiedensten  Ausdruck  gefunden 
hat.  Es  ist  kaum  ein  Jahrzehnt  her,  daß  alle  Welt 
und  nicht  zuletzt  die  Deutschen  die  Möglichkeit  eines 
engeren  zollpolitischcn  Zusammenschlusses  der  ein- 
zelnen Teile  des  britischen  Ueiehe«  als  ein  Traum- 
gebilde bezeichneten.  Und  heute 'f  Noch  ist  die  Frage 
der  Vorzugsbehandliiug  britischer  Waren  in  Groß- 
britannien selbst  und  in  den  von  London  aus  regierten 
Kolonien  nicht  entschieden.  Die  sieh  selbst  regieren- 
den Bcichsteile  aber  sind  einstweilen  alle  zur  Zoll- 
dinVrcnzieruug  zugunsten  britischer  Erzeugnisse  über- 
gegangen, und  die  jüngste  Strömung  in  England  rückt 
die  Möglichkeit  von  „tarifT  reform  and  preferentiul 
trade"  im  Vereinigten  Königreich  und  als  natürliche 
Folge  davon  in  den  unselbständigen  Kolonien  in  bei- 
nahe greifbare  Nähe. 

Andere  Länder  haben  sich  längst  von  dem  Grund- 
satz der  unbedingten  Meistbegünstigung  freigemacht. 
Drb  großartigste  Vorzugszollivstcm  ist  im  Verkehr 
innerhalb  des  französischen  Kolonialreicba  zu  finden. 
Portugal,  Spanien  und  Italien  pflegen  einen  zollbevor- 
/ugten  Warenaustausch  mit  ihren  überseeischen  Be- 
sitzungen. Besonders  aber  geht  der  Zug  der  Zoll- 
unterscheidung durch  die  amerikanische  Welt.  Diu 
Vereinigten  Staaten  hüben  sieh  nicht  damit  begnügt, 
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den  Handel  zwischen  Mutterland  und  überseeischen 
Besitzungen  von  den  Zollschranken  zu  befreien,  son- 
dern  auch  mit  unabhängigen  Ländern  pflogen  sie  zoll- 
bevorzugte  Handelsbeziehungen,  und  wenn  nicht  alle 
Anzeichen  trägen,  wird  ob  nicht  lange  währen,  daß 
andere  Toilo  Amerikas  in  ein  gleiches  zollpolitischos 
Verhältnis  zu  den  Vereinigten  Staaten  treten  worden, 
wie  etwa  Kuba. 

Die  nouoro  Geschichte  all  dieser  Zolluntcrschci- 
dungen,  wo  immer  auf  dem  Brdball  sie  beutehon, 
ihren  gegenwärtigen  Stand  darzulegen,  besonders  aber 
auch  ihre  bisherigen  Wirkungen  auf  den  Handels- 
verkehr, natürlich  stets  anter  besonderer  Berück- 
sichtigung von  Deutschlands  Außenhandel,  zu  unter- 
suchen, ist  die  Aufgabe  der  vorliegenden  Schrift.  Hie 
erörtert  damit  eine  Frage,  wie  sie  aktueller  und  füi 
die  deutsche  Wirtschaftspolitik  bedeutungsvoller  kaum 
gedacht  werden  kann.  Die  Schrift  ist  iu  hohem  Orado 
geeignet,  die  Aufmerksamkeit  aller  Kreise,  die  sich 
praktisch,  theoretisch  oder  politisch  mit  dem  Außen- 
handel zu  befassen  haben,  auf  diese  Frage  zu  lenken 
und  zur  Klarstellung  ihrer  Bedeutung  für  Deutsch- 
lands Auafuhr  beizutragen.  Sie  liest  sieh  gut  und 
bringt  ein  umfassendes,  sorgfältig  bearbeitetes  Ma- 
terial, so  daß  wir  sie  aus  bester  Uoberzeugung  zu 
eingehendem  Studium  empfohlen  können. 

Dr.  W.  Beumrr. 

Wille,    R. ,    Generalmajor    /..    1'.:  (rezoyenex 

Srhrupnel   mit    Lnn</ijesrhoßftlHttnif.  Mit  15 

Hihlern   im   Text,  "Berlin    1  »JOS,  Ii.  Kisen- 
srlimidt.     1.80  .H. 

Die  Aufgabe,  ein  Eiiiheitsgeschotl  für  die  Feld* 
artillcrio  zur  wirksamen  Bekämpfung  von  Schild- 
batterien  herzustellen,  ist  noeh  nicht  befriedigend  ge" 
löst.  General  Wille  füllt  zu  diesem  Zwecke  die 
Schrapticlhillsc  über  der  Bödenkammer  mit  Lang- 
ceschossen,  die  nicht  nur  vermöge  größerer  (juerdic  htc.  „ 
^Hnstigeror  Form  und  Durchschlagsfestigkeit  besser 
als  liundkiigeln  geeignet  scheinen,  Schutzscbildo  zu 
durchschlagen,  sondern  die  auch  durch  ihr  ballistisch 
besseres  Verhalten  wirksamer  gegen  lebende  Ziele 
sein  können.  Zu  dem  Zweck  erhalten  die  mit  Höhlun- 
gen im  Hoden  übereinander  greifenden  GcscIioihc  von 
8  mm  Durchmesser  beim  Hinamsohielleit  aus  der 
Sehrapnelhülse  durch  die  Hodenladung  eine  Drehung 
um  ihre  Längenachse,  indem  sie  entweder  auf  Drall- 
nadeln gestreift  oder  in  gezogene  Hülsen  gesteckt 
worden. 

Der  Grundgedanke  der  Konstruktion  scheint  nicht 
aussichtslos  zu  sein;  ob  die  vorgeschlagene  Ausführung 
aber  den  verheißenen  Krfolg  hat,  müßte  noch  durch 
Sehiellversuchc  erwiesen  werden.  Wie  sieh  die  üe- 
acboßsäulen  gegen  die  Zentrifugalkraft  des  Geschosses, 
gegen  den  Stoß  beim  Schuß,  gegen  die  Ausstoßladung 
usw.  verhalten  weiden,  sind  wichtige  Fragen,  die 
ebenfalls  praktische  Versuche  noch  erst  beantworten 
müssen.  j  Castner. 

Taschenbuch  der  Kriegsflotten.  IX.  Jahrgang. 
litOS.  Mit  teilweiser  Benutzung  amtlichen 
Materials.  Herausgegeben  von  Kapitanlcutnant 
a.  D.  B.  Weyer.  Mit  Schiffsbildern,  Skizzen, 
Schattenrissen  und  1  farbigen  Tafel.  München 
11*08,  .1.  F.  Lehmanns  Verlag,   (ich.  4.50  Jl. 

Das  Bueh,  das  wir  schon  wiederholt  an  gleicher 
Stelle  besprochen  haben,'  erscheint  in  diesem  Jahre 
mit  wesentlich  erweitertem  Inhalte.  Neben  den  Schiffs- 
listen  aller  Flotten,  die  über  Größe.  Panzerung.  Mann- 
M-lmtr,  Schnelligkeit  usw.  Auskunft  geben,  bringt  es 

*  Vergl.  „Stahl  und   Kimm«    15)06  Nr.  2  8.  117. 


photographische  Bilder  und  Skizzen  aller  wichtigen 
Kriegsschiffe.  Neu  sind  diesmal  die  Schattenrisse  aller 
Schiffstypen,  eine  Abteilung,  die  allerdings  wohl  nur 
für  die  Seeleute  von  Wert  ist.  Ein  vergleichender 
Ueherbliek  über  die  verschiedenen  Flotten,  die  Marine- 
budgets, die  Ausgaben  für  Heer  und  Flotte,  Station«- 
besetzung  und  Flottenpläne,  Marine-Artillerie,  Werften, 
Raugbezeichnung  usw.  machen  das  Buch  zu  einem 
willkommenen  Führer  in  allen  Fragen  des  Seewesen». 

Verladerorschriften  und  L'tdeumße  der  Eisen- 
Imhnen  von  Mittel- Europa  sowie  Wagen,  nament- 
lich S/wzialwttijen,  mit  ihren  Ahmessuwjm,  der 
deutschen  Eisenbahnen.  Nach  amtlichen  Quellen 
zusammengestellt  und  herausgegeben  von  Kr. 
Schmidt  (Benrath).  Expedient  der  Benrather 
Maschinenfabrik,  Act.-Gcs.  1.  Autlage.  1  Müh. 
Im  eigenen  Verlage  des  Heratisgehers.  Geb.  5 :  (. 

Diese«  Buch,  das  den  vielen  Unannehmlichkeiten, 
die  im  Betriebe  eines  industriellen  Werkes  bei  Nicht- 
beachtung der  Vorschriften  für  Eisenbahntransport* 
sowie  der  Ladeprofile  entstehen,  seineu  Ursprung 
verdankt,  enthält:  I.Tabelle  für  die  Verladung  langer 
Gegenstände  auf  Schemelwagenpaaron.  —  2.  Vor- 
schriften für  diu  Beladung  offener  Güterwagen.  — 
:i.  Vorschriften  über  die  Verladung  von  Fahrzeugen 
und  Maschinen  mit  Rädern  auf  offenen  Wagen,  Eisen- 
bahnfahrzeuge auf  eigenen  Rädern  laufend.  —  4.  Ver- 
zeichnis der  bei  Beladung  offener  Wagen  anzuwenden- 
den Lademaße  im  gegenseitigen  Verkehr  der  Vereiu*- 
babuen :  A.  Deutsche  Vereinsverwaltungen,  B.  Oe»ter- 
reichisch-Ungarische  Vereinsverwaltungen,  C.  Andere 
Vereinsverwaltungen.  —  5.  Verzeichnis  der  zulässigen 
größten  liadstände  und  QuerschiiittsmaUe  der  Wagen: 
A.  im  internationalen  Verkehr,  B.  zwischen  den 
Vereinsbahnen  und  einigen  fremden  Bahnen.  Es  gii>t 
ferner  Abbildungen  von  normalen  Güterwagen  sowu' 
von  Wagen  für  außergewöhnliche  Transporte  und  Lade- 
maße. Das  ganze  Werk  wird  vervollständigt  duni 
erläuternde  Beispiele  und  Erklärungen. 

Wir  sind  Uberzeugt,  daß  das  Buch,  das  einem 
gerade  in  der  Eisenindustrie  und  im  Maschinen!»»! 
stark  empfundenen  Bedürfnis  entgegenkommt,  aller- 
orten als  sehr  willkommenes  Hilfsmittel  begrüßt  wird. 

Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  za- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Knappschaftsgesett.  (Gesetz  vom  19.  Juni  1906  be- 
treffend die  Abänderung  des  Siebenten  Titel*  im 
Allgemeinen  Berggesetze  für  dlo  preußischen  Staaten 
vom  24.  Juni  186.V)  Nebst  Kommentar  von  Ottu 
Steinbrinck,  Geheimem  Gberhorgrat  und  vor- 
tragendem Rat  im  Ministerium  für  Handel  und  Ge- 
werbe. Zweite,  erweiterte  Auflsge.  Berlin  190«. 
J.  Guttentag,  Verlagsbuchhandlung,  G.  m.  b.  H. 
Geb.  5,50  .*. 

Sammlung  Ite.rg-  und  hüttenmännischer  Abhandlungen. 
Heft  l.t.  Fr  eise,  Dr.-Ing.  Fr.:  Skizzen  zur  »Je- 
schiehte  der  bergmännischen  Förderung  bis  um  die 
Mitte  des  XIX.  Jahrhunderts.  -  Heft  15.  Busch.  H.. 
Chefingenieur:  Ueber  das  Härten.  —  Heft  16.  Grob- 
mann, Dr.  Hermann,  l'rivatduzerit,  nnd  Dr.  Bern- 
Ii  u  r  d  S  c  Ii  ü  c  k  :  Neue  analytische  Trennung«- 
methoden  des  Nickels  vom  Kobalt,  Zink  und  Kisen. 
—  Heft  17.  Sc  h  ö  m  b  u  r g ,  W. :  Elektrischer  oder 
Dampfautrieb  für  Reversierstraßen.*  Mit  l  Tafel. 
(Sonderabdrücke  aus  der  .Berg-  und  Hüttenmän- 
nischen Rundschau". \  Kattowitz  O.-S.  1907,  (ic- 
hrüder Böhm.    Je  1  Jt,  Heft  16:  0,60  j*. 


*  Vergl.  „Stahl  und  Kisen-  1907  Nr.  49  S.  I78S. 
1908  Nr.  5  S.  164. 
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Die  Zeitschrift  erscheint 
in  wöchentlichen  Heften. 


24.  Juni 
1908. 


All«  Zuschriften  und  Sendungen  ffir  dit  Redaktion  sind  an  dies«  nach  Düsseldorf,  JacobistraS«  S  (T«l«flramm - Ab- 
schrift: •  Stahleisen.). 

dagegen  alle  Mitteilungen,  die  sich  auf  die  Anieigen.  die  Beilagen,  die  Bestellung  oder  den  Versand  der  Zeitschrift 
bexiehea.  an  den  nommlirionmrfafcj,  dk  Pinna  A.  Bagel.  nach  Düsseldorf,  ürafenperoerallee  98,  la  richten. 
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R.WOLF 


Begründer 

da  HeMimpf-UkomoWkeos* 

Magdeburg-Buchau 


Welt-Rekord! 


Kohlenverbrauch  0.473  kg  \  »r  fit  *  PW»- 
Dampfrerbranch  3.93  „  /  krtRitmk, 
festgestellt  durch  Geh.  Baurat  Prof.  M.  F.  Guter- 
muth,  Dafmstadt  an  einer  100  P.S.  Patent- 
Heißdainpf-Verbund-Lokomobile  mit  Kol- 
benschiebersteuenrog   BAUART  WOLF. 


Diese  glänzenden,  anderweitig  nicht  an» 
nähernd   erreichten  Ergebnisse  beweisen 
erneut  die  außerordentliche  Ueberlegen- 
beit  der 
WOLFschen  Konstruktionen. 


1748 


P aie n t -Heiß d o mpl- Co Iw mobilen 

Originalbauart  WOLF. 


«.  <•>.« in  i  •  vi  .•  ug-u  "K    rnihrin   OOOOOO   PB.  BJ 


oooooo 


I 


oooooo 


Schrauben- 
Flaschenzüge 


.Stella' 


als  bestes  Fabrikat  weltbekannt 

auf  Ausstellungen  mit  S  goldenen  Medaillen  ausgezeichnet 


sofort  lieferbar 


Heinrich  de  Fries  G.  m.  b.  H. 


Düsseldorf  ■ 

Läger:  Düsseldorf,  Berlin,  Hamburg,  Stuttgart,  Paria,  Brüssel,  Warachau,  Wien. 

Ca.  10000  normale  Hebezeuge  vorrätig!  2595* 


Einbanddecken  zu  „Stal]l  und  Eisen" 

tür  alle  Jahrgänge 

liefert  in  geschmackvoller  Ausführung  zu  *A  3,50  pro  Jahrgang  die  Verlaga- 
buchhandlung von  August  Bagel,  Düsseldorf. 

Bellaf  eni 

Prospekt:  Benrather  Maschinenfabrik  A.-G..  Benrath  bei  Düsseldorf,  Motor- Laufwinden  D.  R.  P. 
Prospekt:  Rheinische  Apparate-Bau  G.  m.  b.  H  .  Düsseldorf,  Salzbad- H&rteofen  mit  Gasheizung. 
Prospekt:  A.  Börnig,  Tegel  bei  Berlin,  Gebläsemaschinen  mit  patentierten  Platten  ventilen- 
Pr«spskt:  Albert  Baumann.  Aue  i.  Ersgeb.,  Baumann's  Gesteinsbohrer-Schirfofen  und  H&rteofen. 
Praspakt:  Graf  &  Linder,  Düsseldorf,  Lithographische  Spesial- Erzeugnisse. 


84.  Juni  1806. 
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Gutehoffnungshütte 


1650  KW  Abdampfturbine,  im  Betriebe  auf  Zeche  „Fröhliche  Morgensonne". 

Dampfturbinen.  Turbokompressoren. 
Turbogebläse. 
Wärmespeidier.  2713 


2 
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24.  Juni  1908. 


Baroper  Maschinenbau- Aktien-Gesellschaft 

Eisengierserei     <•  BAROP  in  Westfalen  <•  Maschinenfabrik 

Uefrrt  Bergrwerks-,  Hötten-  und  Walzwerks- Anlagen 


als:  LuM-  und  8  Iure 
kompreeeoren. 

Kok*au»dryckmatch. 

in  besokdm  nUrkar  iu 
(thron  j.  mit  Flammrohr 
hoorloaam  I«w«l-  and 
•iaktrueham  H«triab, 
mit  oder  ohna  ookir 

PUniarTorrtcbtanf 
Ober  279  »töek  I.  Betrieb) 

Koktoleabetabktk- 
atatchinen 

mit  gaaaUlich  ■  liati 
Um  ttUmpfbodM. 

Kohleflitaatpfmaiehir 

0.  R  P. 
in  anabartrotftor 
Koaatmklion. 

Kokebrecher. 

Wallen  z  U|  matchinen 

Stahlwerke- 

Einrichtungen 
Gleiiwagen 

bUiu  aOOOO  kr  Pfann.o 
Inhalt,  dampf  hTdrauJ. 
oa«r  «Uklriach -hjrdra» 
mfatrieba«. 


Trio  Universal -Gerüst 
750%  Walzen  -  Durchmesser. 


Dreh-  und  Ingot- 
kranen.  Aufzüge. 
Blech-,  Univertal-, 
Facon-  und  Rühren- 
Walzwerke. 
Akkumulator- 
Anlagen. 
Relg&nge  etc. 

Als  Spezialität: 

PendeUigen,  Scfcorea, 
Richtpraaaef),  Stanzen 
Lappeabreeber 

m  tilM  Dim.naionaa. 

Bleatwell-  u.  Bonbier 
walzwerka. 
RShrenstauch-  ««4 
RieMmaichlnen. 

BlektriKk  n.  hTdmuliaab 
nngatrieMM 
BlockdrOcker  and 
Blockziehtr. 


Ferner:  Retriebamaschinen  mit  einlacher  and  mahriluflger  Expansion  bis  xu  den  grO&len  Dimensionen. 

/«rklflnernncTH  -  Maschinen. 
Ilcaclti-  and  Brikett -Nnlaflcn  tir  trocken-  uad  na»»prmunfl.  3028 


Neuman  &  Esser,  lachen. 


Akkumulator- 
Pumpwerk 

400  PS. 
350  Atm. 

geliefert  für 

Fried.  Krupp 

JL-G. 

Essen  (Ruhr). 

2830 


flnhumulatop-Funipwephe  -  Kompressoren  ■  Dampfmaschinen. 


24.  Juni  1908. 
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8 


Schwungrodlose  Dampfpumpen 


Laufen 
in  jeder 


:  Kolben-  : 
Stellung  an 


#  Kesselspeisepumpen.  # 

^  17« 


(Itästtiiaca-  und  Rrmaturtcbrili,  oorm. 

Klein,  Stalin  &  Becker 


FfGnken+Jiof  i Rheinpfalz) 


n 


n 


Als  ausschließliche 

bauten  und  setzten  seit  35  Jahren  persönlich  in  Betrieb 

180  saure  u.  basische  Martin-Schmelzöfen 

(darunter  42  Nachbestellungen  resp.  für  ältere  Stahlwerke) 

von  500  bis  30000  kg  Inhalt  für  StahlFassonguß,  Blockstahl 
und  schmiedbaren  Guß  ohne  Tiegelbenutzung,  außerdem 

Tiegelstahl-Ofen 

H.  ECKARDT  Charlottenburg  4 

S  Zivil-Ingenieure  5     Dahlmannstr.  1. 


Zur  Kenntnis:  Habe  meinen  ältesten  Sohn  H.  Eckardt  als  Teilhaber  aufgenommen. 

9098 


n 


TL 
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Infi  alt  der  Inserate. 
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tiebolaget  Alpha,  Stockholm  54  •» 

l.-flu.  Alphorn  Oastodla,  Disaeidorf  40  ' 
t.-Gu.  der  Briusker  Werke  43 
tien-Gesellsehaft  für  Gm-  oad 
SlektriiiUt,  Kela-Kbrenfeld  72 
littgea.  Laachhammer,  Laurhhammer  44 
tlon-Gu  Reuter  Biunwork,  Heerdt  32 
l.-Ges  Oberbilker SUhlw.,D.-Oberb  28 
f.  BloktrictUta-GoMlIschaft.  Berlin  57 
loffer  Thonwerke  H.Roth  4  Co.,  Arloff  69 
rberslebeeer  Maschinenbau-Akt.  Ges. 
Tera.W.8ehmidt4Ce.),  Asebersl.  4 
reperMuehinenbau-Akt -Gei  I 
irathor  Maschlaufabr..  A.-G. .Benrath  23 
rgisehe  Werkxeug  - Industrie  Emil 
Spennemun,  Remseheld  70 
ifhoff  4  Heasel,  Mannheim  52 
imarekhitte,  Norddeutsche  Chamolte- 
verke,  G.  m  b.  H  .  Völpke  7H 
lieber!.  Adolf,  4  Co.,  Leipxig-Gohlla  05 
hier,  Gebr..  4  Ce.,  Akt.  Grs ,  Wien  33 
uar  Maschinenfabrik  «Biscngielerel 
Pr.  Hinkemeller  4  C«.,  Bonn  a.  Rh  14 
Pf  4  Renthor,  Mannhelm  7$ 
ff,  Brider,  Berlin  04 
ind  ameir.  R.,  4  Co ,  Disaeidorf  70 
iaek  4  Hlbnor,  Mannheim  55 
mek,  Fraai,  Dortmud  58 
Cente,  Joioph,  Wloaer-Heastadt  C.l 
ind,  W„  Dr.  lag.,  Wien  77 
imler  MeUreo-Gesellschaft,  Stuttgart- 
Unterturkheim  18 
mpfkesael- 1.  Guomeler-  Fabrik  A.-G. 
rera.  A.  Wllke  4  Co.,  Brannschwelg  20 
hne,  1.  L.  G.,  Halle  a.  8.  50 
n ta ehe  ü ilea- Werkieuqmesch.  Fabrik, 
Borlln-Obemhoaewelde  74 
nUehe  Werkxeugm.-Pabrlk  (  bemnits  II 
iglsr'sehe  Muehluafabrlk,  A  G, 
ZwoibrHku  (Pfalx)  47 
nnendahl,  R.  W  ,  A.-G.,  Kaietwerkcr- 
horte  bei  Steele  a.  d.  Rohr  1 2 

•y«r,  Reaeakrau  4  Droop,  HuaoTor  48 
isbarger  Muchlnenbau-Anllcn-Gea 
rem.  Boebem  4  Keetman.  Dniabarg  59 
lakarger  Muekluufabrik  J.  Jaeger  20 
Jardla  P.  F.,  Dlaaaldtrf  20 
roaor  Metall  werke  AG.  Direa,  Rbl.  41 
rener  Modellfabrik  Frant  Wiilmi 
Sohne,  Lendersdorf-Dören  77 
aaeldorfer  Kxahnbangeaellaeb.  Liebe- 
Harkort  m.  b.  H.,  D.-Obereaasel  39 
iiaeldorftr  Waagen-  a.  Maschinen- 
fabrik Id.  Schmitt  4  Co.,  G.  m  b.  H.  08 
blngbaus,  Wwe.  Louis,  Hohenlimburg  70 


8«U 

Dlaaolwork  Iw.  Schmie  Tolliagbaaaia, 
OborauMl  bei  Diaseidorf  00 

Bbert,  Dr.  M  .  Niederhohndorf-Zwieku  75 
Rekardt,  Brut,  Dortmund,  Sehornsteine  60 
Rekardt,  H.,  Berlin,  Martin-Sehmelxofea  3 
Fabrik  fentrf  Prodakte R.König,  Annen  70 
Fahr,  01h.  4  Co.,  Köln-Ekreafeld  77 
Feilea  4  bailleaame-Lahmejerwerke, 

Akt.-Gc.«..  Prankfnrt  a.  M  37 
Fichte)  4  Sachs.  Schweiafnrt  a.  Main  14 
de  Pries,  Heinrich,  G.m.b.H..  Dösseldorf  U.t 
Frils,  P.  J.,  Disseldorf.  Teehn.  Bnrean  75 
Frolieh  4  Klopfe),  Unter-Barmen  50 
Gesellseh.  Tor  Rrbaaneg  tob  Hutlenw.- 

Anlagen,  G.m.b.H.,  Disseldorf  62 
Gesellschaft  fir  Forderanlagen  Brist 

Hecke)  m.b.H.,  St. Johana-Saarbr.  49 
Gew.  d.  Tomeehe  ,  Guter  Trank  Marie"  66 
Gowerksrb.  Grillo,  Funke  4  Co.,  Sebalke  32 
Giaerias,  Bogdaa,  Berlin,  Lith.  Anstalt  76 
Glassing  4  Scholl  wer.Schureu b. Aplerb.  72 
Goldscbmidt,Th.,Abt  Thermit, Rasen  6,  71 
(iroSmaaa,  Dr.  R.,  Datsbarg-Rnhrort  77 
Graaon,  Otto,  4 Co.,  Maqdebarg  Buckau  60 
Gulmior  4  Hirsch,  Rssen-Rahr  76 
Gulehoffnaagshitte,  Oberhausen  1 
Gutmaan,  Alfred,  Ottensen-Hamborg  74 
Hau,  C.  W  .  Remscheid  68 
de  Haen.  R.,  Seelze  b.  Hunorer  7> 
Hantel  4  Leeg,  Düsseldorf  13 
HannoTeraehalaJehinenbaa-A.-G.Torm. 

Georg  Bgeslorff,  Hannorer  Linden  38 
HannoTeracheWaggonfabrik,  Akt  -Ges., 

Linden-HaanoTer  62 
Hassel,  P.  W.,  Hagea  I.  W.  52 
Heffter,  Dr.  Werner,  4  Co.,  Dilsbarg  76 
Hering,  A.,  G.  m.  b.  H.,  Niraberg  75 
Holzhauer.  Ma.trh.  Kabr. -Ges.,  Angsbnrg  76 
Bommel,  H.,  G.m.b.H.,  Idarw.,  Oberstein  68 
Jung,  An.,  Jaogealbal  b.  Kirchen  a  d  S  42 
Jlikerather  Gewerkschaft,  Junkeralb  35 
Kalker  Werkxengmasch  Fabrik  Breaer, 

Schumacher  4  Co.,  Akt -Ges..  Kalk  1 5 
Klonne,  Aug.,  Dortmud  Umsebl.  4 
Kocb,  Peter.  Kalk-Köln  70 
Kölnische  Masehineabau-AktleaGce.. 

Köln-Bayenthal  |0 
Kgl.Hnttenamter ia  Glelwitz  u.Malapaae  36 
Krausser,  Hermann,  Remscheid  28 
Krapp,  Fried.,  Aktiengesellschaft, 

Stahlwerk  Aaaea,  Annen  i .  W  43 
do.  Grasonwerk.  Magdfb. -Buckau  21 
Klipperabosch,  F.,  4  Sohne,  Akt. -Gen., 

Gelsenklrchea-Schalke  56 
Ladewig  4  Co.,  Dortmund  34 


Laakhnrst,  G    Witten  iRubn  79 

Laax,  Heinrich,  Maanbeim  71 

Lenden  4  Co.,  Rotterdam  75 

de  Limon  Flnhme  4  Co.,  Disaeldorf  60 

Lindemann.  K.,  Osaabriek  68 

Lax,  Friedrich,  Ladwigshafea  a.  Rh.  75 

Malmedie  4  Co.,  A.-G..  Disueldorf-O.  46 

Mannesmann,  A.,  Remscheid  52 
Markisehe  Maschinenbau-Anstalt  Ludwig 

8taekeaboU  A.-G..  Werter-Rakr  7 

Marx.  W..  Siegen  1.  W.  71 

Masebiaenbau  Äkl.-Gea.Balcke.  Bochum  45 
Maschinenbau-Aktiengesellschaft  Tigler, 

Duisburg-Meiderieh  a.  Rh.  84 
Maschineabau-Act.  Ges. Torrn. Breitfeld, 

Danek  4  Co.,  Prag- Karol Inen thal  51 
Maschinenbau-Aktiengesellschaft  rorm 

Gebridor  Klein.  Dahlbruch  i| 

Maschinenfabrik  Baam  A.-G.,  Harte  i.W .  1 4 

Masehinenfabr.  „Deutschland",  Dortm.  16 
Masrkiaenfabrik  Odessa,  G.  m.  b.  H., 

Oschersleben  48 
Maschinenfabrik  Weiagarten  Torm.Hcb. 

Schau,  A.-G.,  Weingarten  (Whg.)  16 
Masch.-  n.  Armatur-Fabrik  Torrn.  Klein, 

Schanzlin  4  Becker,  Prankenthal  I 
Maschinen-  u.Werkze  ugfabr. Kabel  i.W. 

Vogel  4  Schemmaaa,  Kabel  I.  W  73 

Marer  4  Schmidt,  Offeabach  a.  M.  19 
Mehlhorn  4  Wrissenberg  Tom.  Carl 

Praacisei.  8ehweidnitx  (8«hJ.)  fl  l 

Mrnck  4  Hambrock.  Altona-Hambarg  18 

Mejer,  H  ,  4  Co.,  Düsseldorf      72,  73 

Momma.  Wilhelm.  Wetzlar  41 

Morgan  fonstruetion  Co.,  Worceater.M.  38 

Moller,  K.  4  Tb.,  Brackwede  l.  W  71 

Maller,  Wm.  H  .  4  Co.,  Rotterdam  et«  50 

Math-Schmidt,  G.  m.  b.  H.,  Berlin  67 

Nahirr,  Patent-Anwalt,  Berlin  76 

Ncumai,  F  A.,  Rachweiler  34 

Neamaa  4  Bsser,  Aachen  1 
Oberhagener  Maschinenfabrik,  Du. 

Heaser,  Hagen  1.  W.  16 

Paffrath  Carl  G.,  Köln  a.  Rh.  66 
Pfälzische  CbamotU-  and  Thonwerke, 

Akt  -Ges..  Risuberg  (Rhpf.)  44 

Pfeiffer,  Gebr.,  Kaiserslautern  74 

Piatsch,  Julius,  Akk-Ges.,  Berlin  88 

Poettor  4  Co.,  Akt  -Ges.,  Dortmund  27 

Pohlig,  J  ,  A.-G  ,  Keln-Zollstock  8 
Pokoray  4  Wittekind,  Maschiuenbau- 

A.-G.,  Frankfurt  a.  M. -Bockenheim  17 
Possebl,  L  .  4  Co..  Libeek      UmaehL  6 

PreB-u.  Walxw.-A.-G.. Düsseldorf- Bcish.  t 

Preaß.  Beamten-Verein,  HuaoTer  74 


Pumpen  a.  Goblas. 

Leiptig-PUgwII 
Reiehwald,  Aifii 
Reinecker.  J.  i  . 
Rbela.  Bergbaa-  u. 

Niederrhein  Hü 
Rhein.  Bergbau- 1 

Tora.  Überbill 

Düsseldorf  Obf 
Bhela.  Dampfkess 

Bittner,  G.m.b. 
Rbeinlaehe  Saudi 
Kombaehor  HBttai 
Kubol-Broaie-Gea 
Sächsische  Masch 

Hartmann ,  A.- 
Raa drik  au  Jens 

Sudriku,  Sil 
Scharmun,  Wilk 
Schmatolla.  Bru 
Schnlewindt,  ('.. 
Schräder,  Pul 
Siewerl  4  Merke 
8oest.Loals.4Co. 
Stabiaehmldt.  Ju 
Stahlwerke  Rieh. 

Remscheid- Hai 
Stahlwerk  Ocking 
Summ,  Gebr..  G.i 
Suewlad,  Bdear 
Theisea,  Bdaard, 
Thouwerk  Biebri 
Titu-GtullaehaJ 
Toortelller.T.,4] 
Verewigte  Muchi 

Maschinenbau] 
Versen,  Bruo,  I 

»gen,  H.  IL,  4 
igaer  4  Co.,  D 
muehinenfabr 
WaLxeagieBerei  I 
Akt. -Gen.,  81«. 
WaUm.fabrik  An 
Warsteiaer  Grab 
Weismuller.Gibr 
WestfaL  Iadastr 
Westf.MeUllw  . 
Widekind.  I.,  D 
Wilhelmsbutte,  A 
Wltkowitxer  Ber, 
gewerkschaft, 
Wolf,  R.,  Magd« 
Zobel,  Ntabort  4 
Zwickauer  lud 
Zwieku  i.  8« 


Ascherslebener 
Maschinenbau-Aktiengesellschc 


yormals  W.SCHMIDT  &  Co. 


ASCHERSLEBEN  a 


KREISELPUMPE 


für  alle  Zwecke 
in  jeder  Größe 


24.  Juni  1906. 
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Wilh.  Scharmann 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengießerei 

RHEYDT  (Bez.  Düsseldorf). 

Werkzeugmaschinen 

jeder  Art  und  Grobe  in  vollkommenster  Ausführung 
fOr  die  gesamte  Eisen»  und  Stahlindustrie. 


Kiektrixrh  betriebene 

Kesselboden  -  Drehbank 

(etwa  40000  kg  schwer) 
zum  Ausichneiden  normaler,  flacher  Böden  und  Abdrehen  der  geraden, 
schrigen  and  gebördelten  Bänder,   gewölbter  Böden  and  gepreßter 
Schalen  von  900—4860  mm  <p.  2780 

(An  ein  Werk  8  Maschinen,  wovon  eine  mit  Ovalwerk,  geliefert. 
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WAGNER  &  Co.KÄf  r  DORTMUN 


c 
c 

E 

9 

N3 


0> 

c/3 


«cd 


c/3 


•joi 


Scheibenräderdrehbank  mit  elektr.  Antrieb  ohne  Riemen  mittels 
Stofenräder.   Leistung:  8  Stück  und  mehr  bei  10 standiger  Arbeitsschicht. 
Geschwindigkeitswechsel  durch  Kupplung  u.  Hebel  w&hrend  des  Betriebes. 

Düsseldorfer  Ausstellung  1902:   Goldene  Medaille    «    Silberne  Staatsmeda 


Schutzmarke. 


Erwärmungsmasse  „Ther 

zur  Ausführung  des  patentierten  aluminothermiscl 

Schweißverfahrei 

liefert: 

C  homUcho  Fabrik 

und  Zinr 


TH.  SdULlSCSrailT, 

Abteilung  Thermit.  ISssen-Ruhr. 

Bei  größeren  Schweißarbeiten  wird  die  Leitung  übernommen 
—  «»  -  g  B    |  — 
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JpOHLIG 


FabTÜra,cän^lbh* 
1  Brühl. 


Drahtseilbahnen. 


80jährige  Spezialität; 


mehr  alt  1600  Anlagen 
liefert  bezw. im  Bau,  dartu 
solche  von  15,5, 18,5,  20, 
und  43  km  Länge. 


Zahlreiche 

Aus- 
führungen, 


Beete 
Referenzen. 


Man 

veHangi 
Spezial 
Katalog« 


Vcrladekran  mit  Sclbstgreüer  der  Üeneratorenanlage  eines  rheinischen  Stahlwerkes. 
II  HllgO  belli  11(311  mit  Handbetrieb,  elektrischem  oder  Seil  an  trieb. 

Verladevorrichtungen,  ttÄÄ1^ 
Hunt'sche  Conveyors,  "•tTrÄSS^ 


Hochofeuaufzüge. 
Stahltransportb'änder. 


Waggonkipper. 
Gurttransportenr 


Westfälisches  Industrie -Bureau,  Bod 

=====  Inhaber  O.  KRAUSE  &  A.  WILCKEN.  = 


Projekte  für  den  Bau  von  Hüttenwerksanlagen, 
Modernisierung  veralteter  Anlagen,  Gutachten, 
Kostenanschläge  und  Rentabilitätsberechnungen. 

=  Ofenzeichnungen  sowie  betriebsfertige  Aufstellung  von  = 

Oefen  für  Stahlwerke,  Walzwerke 


Digitiz 
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Press-  u.  Walzwerk- Aktiengesellschaft 

Düsseldorf  -  Reisholz. 


Werks- Abteilungen : 

Press-  und  Walzwerk  für  nahtloses  Hohlmaterial, 
Wellrohr-Walzwerk,  Bördelschmiede,  Schmiedepresswerk, 
Mechanische  Werkstätten,  Wassergas-Schweisserei  für  Bleohschweiss-Arbeiten, 
Röhrenwerke  für  nahtlose  Röhrenfabrikation. 

Fabrikate: 

Hohlkörper  In  nahtloser  oder  geschweisster  Ausführung, 
Keaaelmintel,  Flammrohre,  Wellrohre  System  Fox  und  Morison, 
Dampfsammler,  Vierkantrohr«  für  Ueberhltzer. 
Maschinell  gebördelte  Kesselböden. 


Turbinenringe,  Rollgangsrollen,  Trockentrommeln  für  Wäschereien  u.  Papierfabrikation, 
Pressiyllnder  und  Plunger,  Windkessel,  Mochdruckbehllter  für  flüssige  Qase. 
Nahtlos  gezogene  dickwandige  und  dünnwandige  Röhren. 

Geschweisste  Flansch  en-  Und  Muffonrohre  in  jeder  Länge  und  mit  allen 

gebräuchlichen  Verbindungiarten  von  300  bis  3000  mm  I.  W.  und  6  bi»  40  mm  Wandstärke. 
Komplette  Rohrleitungen  mit  Fassonstücken.     Bohrröhren  mit  allen  gebräuchlichen 

Verbindungen. 

Blechschweissarbeiten  jeder  Art  von  6  mm  Blechetärke  an.  3087 
Schmiedestücke  bis  20t  Stückgewicht  roh,  vorgearbeitet  oder  fertig  bearbeitet. 
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24.  Juni 


Büttner  g, 

Uerdingen  alto 

Dampfkesse 
Ueberhitze 
Ketfenrosh 

IDasscrreinigc 


Kölnische  Maschinenbau -Aktien- Gesellst 


Gegründet  1856. 


Köln -Bayenthal. 


Gegründe 


Stahlwerks-Einrichtungei 

Roheisenmischer 

bis  zu  den  größten  Abmessungen  für  Thomas-  und  Martinstahlwe 

Converter.  Roheisenpfannenwag< 

Hydraulische  Hebezeuge. 
Elevatoren.  Aufzüge. 

Sämtliche  Transportvorrichtungen  für  Rohprodukte 

Fertigfabrikate. 

Zerkleinerungsmaschinen. 


24.  Juni  1908.  J3TAHL  UND  KI8KN."  Nr. 


Benriider  Stumm 


Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftunj 

Neunkirchen,  Bezirk  Trie 

Besitzungen: 

Erzgruben  in  Lothringen  und  Luxemburg,  an  der  Lahn,  im  Odenwa 

Konsolidiertes  Steinkohlenbergwerk  Minister  Achenbach  in  Brai 

bei  Dortmund. 

Hochöfen  in  Ueckingen  (Lothringen). 

Hochöfen,  Koksöfen,  Stahl-  und  Puddelwerk,  Walz-  und  Hammer 
Thomasschlackenmühlen  usw.  in  Neunkirchen,  Bezirk  Trie: 

Erzeugnisse: 

1-4 olhTPiirr  vorgewalzte  Blöcke,  Knüppe 
l^ldlUACUg,  p|atinen.  Luppen,  Breiteiser 

Eisenbahn  -  Oberbau  -  Materia 

Schienen,  Schwellen,  Laschen,  Grubenschienen  usm 

PrirmpiQ^n  IEisen>  80  — 500  mm»  U  Eiser 

1^24-300  mm,  L  und  T  Eiser 


Zoreseisen  usw. 


□ 


^/alvfMQPti  F'uk"  und  Schweibeisen  ii 
W  ctlACiacil,aMen  Sorten  u  Dimensionen 

Walzdraht. 


Preislisten  und  Profilbiicher  stehen  auf  Wunsch  zur  Herfa 

■  Rohstahlproduktion:  425000   t  im  Jahre.  = 

V  , 


# 
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«STAHL  UND  BISEN." 


24.  Juni  1 


I.  W.  Dinnendahl  lienwltai 

Kunstwerkerhütte  bei  Steele  a.d.Ruhi 


baut  als  Spezialität: 


Komplette  Oasreinigungs-flnlager 


sowie : 


2894 


Ventilatoren  Patent  Capell 
Dampfmaschinen  modernster  Konstruktioi 
Sämtl.  Bergwerks-Maschinen  u.  -Apparati 
Hoch-  und  Niederdruck-Zentrifugalpumpei 


Deutsche  Werkzeugmaschinen-Fabi 

vorm.  Sondermann  &  Stier,  CHEMNITZ. 

Telegr.- Adr.:  „Fabrik  Sondermann" 

Ausschließlich  Werkzeug  - 


Maschinen  für  Metallbe- 
arbeitung für  allgemeinen 
Maschinenbau,  Eisenbahn  - 
Werkstätten,  Schiffswerften, 
Arsenale  u.  s.  w.  in  allen 
Dimensionen. 


Spezlal  -  Konstraktionen 

für 

Schnellbetrieb. 

2786 


Natstofsniagi'hlue. 


24.  Juni  1908. 


JSTAHL  UND  EISEN." 


Nr.  2 


HANIEL&LUE 

Maschinenfabrik,  Eisen-  und  Stahlwerk 

DÜSSELDORF. 


Goldene1  Staats  medaille  Düsseldorf  1880. 
Ehren-Diploro  Amsterdam  1883. 
Brand  Prix  Ptrit  1900. 
6ro6er  Preis  8t  Louis  1904. 


Fabrikzeichen 


Autstellung  Düsseldorf  190« 

Aufler 

Brand  Prix  Lüttich 
2  Brandl  Preml  Mailai 
Diploma  d'onore  Malla 


Walzwerks-Anlagen  aller 


Blockwalzgerüst. 


Kammwalzgerüst 


Hülf seinrichtungen  für  Walzwerke. 
Geschmiedete  Kammwalzen  und  Achsi 
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24.  Juni  19 


Bonner  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 


FR.  MÖNKEMQLLER 1 B.f  BONN  a.  f 


1 


Gegründet  1865 


Horizontale  vier  walzige  Blechbiegemaschine, 

zum  Runden  der  Bleche  bis  an  das  äußerste  Ende,  so- 
daß  ein  Vorbiegen  in  der  Presse  oder  im  Feuer  nicht 
mehr  erforderlich  ist,  für  Bleche  bis  3500  mm  Breite 

und  30  mm  Dicke. 


liefert: 


Blechbiege 
maschin 

in  bewährter  u.  hochmoc 

Ausführung 
:::  drei-  und  vierwalzi 
horizontal  und  vert 

für  Riemen-  u.  elektr.  A 

SpezialkonstruktU 
für  den  Schiffsb; 


Feinste  Referenzen. 


Offerten  und  Auskü 
stets  gern  zu  Diens 


m 


Maschinenfabrik  Baum  Actiengeseiisch; 


HERNE 


Spezialitäten: 


Kohlenaufbereitungs-Anlagei 

nach  bewährtem  System  „Erst  waschen,  dann  Klassieren" 

mit  Feinkohlen-Entwässerungstransportband  D.  R.  P.  144481  und  145! 

Kompl.  Brikettierungs-Anlagi 

für  Steinkohlen,  System  Couffinhal 

Gelochte  Bleche 


in  allen  Metallen  und  Mustern 


24.  Juni  1906. 


«STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  26. 


» j 

• 

W   VT  SiA 

Ei 

1131 
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«STAHL  UND  K13EN." 


24.  Juni 


Maschinenfabrik  „Deutschland",  (Mni 


Werkzeug- 
maschinen, 


Spezialkonstruktionen 
den  größten  Dimensk 

Hebekrane.  Windeb 
Drehscheiben,  Sei 
bühnen,  Kohlenki 

Weichen  jeder  A 


Horizontal  •Bohr*  und  Fräsmaschine.  200  mm  Spindeldarchniesser.  21 


Oberhagener 
Maschinenfabi 

DAN.  HEUSER 
HAGEN  i.Westf. 


liefen  seit  langen  Jahren:  - 


Bolzenkopf  Schmiedemasch 
Mutternpressen.  Vincentpress 
Friktionspressen.  Exzenterpre; 
Rundelsen-,  Roll-  und  Kurbeis 
Fall-,  Feder-  und  Friktionshäi 
in  allen  Gröfsen. 

=  Spezialität:  = 
Ganze  Einrichtungen  für  Fabi 
von :  Nieten,  Muttern,  Schrauben, ! 
Schaufeln,  Düngergabeln  sowie  M 
und  Eisenbahnbeschlagteile 


ninit'i7 


24.  Juni  1906. 


JSTAHL  UND  EISEN." 


'  Nr 
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•üfc&t 


Stnt  tgart  ■  Ka?  €»■  iürkhei: 


}  * 


Abteilung: 


um 


Moderne  Gesenkschmiede  und  Presserei. 
Übernahme  von  Schmiedearbeiten  alier 

Gepreßte  Bleche  jeder  Form 

für  den  wagenbau  und  sonstige  Zwecke. 

•.IN 


Pünktlichte  Ausführung  in  jedem  gewünschten  Material. 


Spezialität:  VBPlüdB  DömpfhP« 

fertig  auf  Lager, 


auch  zur 


Kräne 

jeder  Art  und  Gröise 

Hand-  und  Dampfantrieb. 

Einketten  -  Selbstgreifer 

(D.  R.  P.) 

zum  Anhängen  an  jeden  vornan  denen 

Kran.  2275  c 

Fertig  auf  Lager  und  zur  Miete. 

MENCK  &  HAMBROCK,  Altona -Hamburg 


■24.  Juni  1906. 


J3TAHL  UND  BISEN." 


o  .*  -s  %  International!  Ausstellung  Mailand  1906:  Z  GRAHD  PRIX 
■gl  5  rii     Lörticn  1905:  Grand  Prix  und  Guldmi  Medaille 
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|  H  s  ©<  Düsseldorf  19DZ:  Höchste  Auszeichnung  der  Branche 
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DUISBURGER  MASCHINENFABR 


Roheisenverladekran 


J.  JAEGER. 


Ferro-Chromlln 

auf  elektrischem  Wege  hergestellt  bei  der  Firma 

ROCHETTE  FRERES  in  PARIS  u.  EPIERRE  (Savoie) 

Raff.  Ferro -Chron 


Dualität  I,  0,3  bis  0,7*/*  Kohlcnetoff. 


Qialffif  Mi  1,0  bis  1,9 >  KobUtifl 


auf  elektrischem  Wege  hergestellt  bei  der  Firma 

LA  NEO- METALLURGIE"  in  PARIS 


23 


liefert 


Ing.  F.  F.  Dujardin  8  Co.,  S;.  Düsseldorf,  & 


(Inhalt 


24.  Juni  1908. 


«STAHL  UND  EISEN." 


Nr. 


Holzwerhs-Einrichtung 

Blochwalzwerhe,  Panzerplatten-Halzwerhe.  •  Lappen-  und  HnDppel-Nal; 
Schienen-,  Träger-  u.  Formeisen-Halzwerke.  •  Stabeisen-,  Feineisen-,  Bar 
u.DrahtstraBen.«  Brob  u.  FeinblechstraBen. «  Anlagen  für  HeiBblechfabrl 
Platinen-  und  Universal-Halzwerhe.  •  Röhren-,  Radreifen-  und  sonstige  5 
Walzwerke.  «  Sämtliche  Hüfsapparate:  Rollgänge,  Hebetische,  Scheren, 
Einsetz -Vorrichtungen,  Anstoß-Vorrichtungen,  6ieBpfannenwagen  ui 


Trlo-NtraMN«  von  700  mm  Walze DdurchiucNNer. 


Walzwerke  für  Messing,  Neusilber,  Kupfer,  Nickel,  Aluminium,  Platin,  Silber,  G 

Walzwerke  für  Blei-,  Zinn-  und  Stanniolfolien. 

Unrin  MofallnnDCCOn  71  R  V  zur  Herstellung  von  Stangen  beliebigen  Quersd 
liyUI .  MlLlUII|jrtaJLll  U.  II.  r.  Messing.  Aluminium  u.  anderen  Metallen  u.  Leg 

Spezialkraft  für  Hütten-  und  Wajzwc 

Fried.  Krupp  M.  Grusonwi 

MAGDEBURG- BUGKAU 


ri  h\ 


/  Google 
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24.  Juni 


ROMBACHER 
HÜTTENWERKE 

ROMBACH,  LOTHRINGEN 

WERKE:  ROMBACH.  MAIZIERES,  ZEEBRUGGE 

besitzen 

Erzbergwerke,  Kohlenfelder,  Koksöfen,  Hochöfen, 

Stahl-  und  Walzwerke 

und  liefern  u.  ». : 

A.  Bergbau-Erzeugnisse. 

Erze. 

B.  Hochofen -Erzeugnisse. 

Thomas-,  Puddel-  und  Giesserei- Roheisen,  Schlackensteine. 

C.  Stahl-  und  Walzwerks-Erzeugnisse. 

Halbzeug: 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  \    mm  Thon»«»-  und  Siemen»- 
Platinen,  Knüppel  J  Martin.Ru.,.i..n. 

Formeisen: 

WinUf  lpi«if»n    T-    I    I- Eisen  \   Normalp-oW«  naoh  dem  d«ut»ohwv 

Wlnkeieisen,  i     i_j  eisen,  i   Norm„pronlbuoht  wvtis  #nfl,|i0h# 

J-Trägereisen  (bis  600  mm  Höhe),  /      und  amonkaniton«  Profil«. 
Rund-,  Vierkant-,  Flach-  und  Bandeisen,  Fenstereisen  u.  s.  w. 

Eisenbahn -Oberbau -Material: 

Eisenbahnschienen  aus  Flussstahl,  Laschen,  Unterlag»-  und  Klemm 

platten,  Lang-  und  Querschwellen, 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau, 
Grubenschienen  und  Grubenschwellen. 

 <8»  

Jährliche  Leistungsfähigkeit: 

Erze:  2  500  000  t.    Roheisen:  700  000  t.    Stahl:  650  000  t. 

  Arbeiterzahl  ca.  5500.   

Telegramm  Adnete:  Rombacherhütte  Rombach. 

1301 
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Nr. 


Benrather  Maschinenfob 


Aktiengesellschaft 


Benrath  bei  Düsseldorf 


Telegramm -Adresse: 

Maschinenbau  Benrath. 


Fern spredi-  \  Amt  Benrath  Nr.  18  um 
Anschlösse:  (  Amt  Dflsseidorf  Nr.  7474 


Besonderes  Bureau:  Düsseldorf«  Hanj 


Telegramm-Adresse:  Benrathmaichinen  Düsseldorf. 


Fernsprech-Anschlfisse:  Amt  Düsseldorf  Nr. 


Elektrlneh  betriebener  fabrbarer  Ersverladeapparat. 

9  StOck  g«l l«f ert  an  Tha  Imperial  Staat  Workt,  Yawatamachl,  Japan. 

Krane  aller  Art,  Verladeeinriditungen, 

Drahtseil-  und  Elektrohängeb 

Hüttenwerkskrane  nach  eigenen  patentierten  Spezialkonstn 

Abteilung  II: 

Sämtliche  Naschinen  für  das  Hüttenwesen, 

für  Stahl-  und  Walzwerke,  Hochofenanla 
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Krane  u.  Transporteinrichtunge 

für  Stahl-  und  Walzwerke,  Gießereien 
«        und  Werkstättenbetriebe  ■■ 


>pezialausführung  von  Gieß-,  Couquillen-,  Schiene 
■  verlade-  und  Blocktransport-Kränen 

liefert 


, Wilhelmshütte",  ss;  >°*  «"»»»<*  ■. 


BRUNO  9ER5EN,  M  -  ÜÜÜffi  DORTMUND 

liefert  Pläne  und  Kostenanschläge  für  komplette  Stahl-  und  Walzwerksanlage 
jeder  Art  und  Größe  mit  allen  Detail-Konstruktionen,  und  zwar:  m 

Stahlwerke  mit  Konverter  und  Martinöfen,  für  basische  und  saure  Zustellung. 
WaJzwerksanlagen  für  alle  vorkommend.  Zwecke.  Walzen-Kalibrierung,  f.  Fluß-  u.  Scbveifteisei 
Feuerungsanlagen  und  Oefen  jeder  Art  mk  Regenerathr-,  Rekuperaör-  a.  Roat-Peaarun, 

Verscn's  Stampfapparate  für  Ronverterböden.  ©©6 


24.  Juni  1908. 
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vorm. 

Rieh. Hartman 

A-G- 


Chemnitz. 


ca.  5000  i 
und  500 


Dampf-  I  i  Hämmer 

mir  _  mii 


einseitigem  Ständer 

ca.  400  Dampfhämmer 
geliefert. 


jProspekteffund 
Kmpföngerlisten  zur 
Verfügung. 


MS7 


m  •  mm 

Doppels' 


Kräftige 
Sorgfältige  A 
Ventilste 
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Stahlwerke  Rieh.  Lindenberg 
Aktien -Gesellschaft  s 

Remscheid- Hasten  8 


rtung  vergibt  Lizenzen  für  dieJAusübung 
des  patentierten 

2  ¥  1«  m*  m 


System 


Lindenberg 


für  Deutschland  und  Luxemburg. 

Ausführliche  Auskunft  über  Gestehungs-  und  Anlagekosten  wird 
bereitwilligst  erteilt.-,  *    Projektierung  der  kompletten  Anlagen. 


Die  Besichtigung  der  seitjiber  2  Jahren  in  ununterbrochenem  Betrieb  befindlichen 
Elektrostahl  -  Anlagen  in  "Remscheid -Masten  wird  Interessenten  jederzeit 
=  gern  gestattet. 


Rheinische  Bergbau-  und  Hüttenwesen 

Actien- Gesellschaft  Jfl 

Niederrheinische  Hütte  bei  Duisburg-Hochfeld 

===  Gegründet  1856.  - 
Prämiiert  mit  der  silbernen  Medaille:  AUSSTELLUNG  DÜSSELDORF  WO 


Abt.  I:    6 rubei: 
II:  ffocbOfen; 


Iii.  Stahlwerk: 


Förderung  von  Braunstein,  Braun-  und  Roteisensteinen. 
Herstellung  in  4  Hochöfen    ron  jährlich   $00  000  Tonnen  Pudde 
Thomas-,  Bessemer-,  Gießerei-  und  BäuiAtlt-Rohelaea; 
und  Splcgelelsen,  Ferro-JIangan  und  Ferro-Slllzinra. 

Siemens-Martln-FIußelaen,  Flußstahl  in  den  verschiede: 

graden  und  frtr  alle  Verwendungszwecke  in  Blöcken 
zu  «0000  k&  Einzelgewicht. 

IV:  Blechwalzwerk!  Spezialität:  Grobbleche  für  Kessel-  und  Schiflbauzwecke  bis  xu  d 
(in  DuuMirf-Obwiük)  größten  Abmessungen,  Behälter-  und  Riffelblech«)  Elsen-  und  Stai 
platten,  Flacheisen,  flache  und  gekttnpelte  Böden  sowie  alle  sonstig 

8chweißarbeiten. 

Herstellung  von  ca.  40000  Tonnen  Gußwaren  aus  Kapol-  and  Rami 
Öfen  in  jeder  Form  bis  zu  60  Tonnen  Einzelgewicht.  Speziali U 
Kokillen  für  Stahlwerke.  Schablonengufi. 

Herstellung  von  260  000  Faß  Ia.  Portland-  und  JblUenportlandseme 

jährlich. 

Herstellung  von  10  Millionen  Stöck  Schlackensteinen. 
Telegramm  Adresse:  MtederrbelnlRche  lltttt«,  Dnliburc 


V:  6ie$$erei» 


vi:  Portland- 

xem<ntw<rk : 
vihStelnlabrlk, 


______ — — 

POETTER  &  Co.,  A.- 


Kaiser  Wilhelm-Allee  49. 


DORT  WUND. 


Teligr.-Ädm«:  P 

Fern»prwn.  {  JJ"t 


Zweigniederlassungen  in  ..^JIEN^^  KATTOW1TZ    und  LO. 

Projektierung,  Lieferung,  Erbauung  u.  Inbetriebsetzun 

Hütten-Anlagen. 


1.  Hochöfen. 

* 

Hochofen-Anlagen  für  Koks  n.  Holxkohle  nach 
bestbewahrter  modernster  •uropaischer  und 
amerikanischer  Bauart,  mit  automatischer 
Befichtung,  für  Dampfmaschinen-  und /oder 
Gasmotorenhetrieb.  Mechanische  Transport- 
einrichtungen für  Rohmaterialien. 

Steinerne  Winderhitzer  mit  Vorw Innung  der 
Verbrennungsluft  und  bester  steinerner  Rost- 
konstruktion. 

Gasrelnlguags- Anlagen  für  Hochofengase. 


II.  Stahlwerke  u.  Gießereien. 

Martln-SUalwerke  für  Schrott  odei 
Roheisenprozei. 

für  Heil-  und  Kraftzwecke,  mit 
Oekonomie   arbeitend.    Ueber  400 
im  Betrieb,  zum  Teil  für  Gasmotoren. 
Gag-Generatoren  für  ununterbrochenen  Betrieb 

mit  aelnattatlger  Beschickung.  D.  R.  P. 
Kippbare  und  feststehende  .Marlin Öfen  nach 
europaischer  od.  amerikanischer  Konstruktion. 
Rohe)*enmlflcher  mit  oder  ohne  Heizung. 
Anlagen  zur  Herstellung  von  Tlegelstahi. 
Anlagen  zur  Herstellung  von  StahlfaHsongiis. 
Anlagen    zur  Herstellung    von  schmiedbarem 
Gutt  mit 


III.  Walzwerksöfen  e 

StofsÖfen  ununterbrochen  arbeitend,  ei§ 
bewahrten  Systems,  mit  Gas-  und 
feuerung  und  patentierten  Glei 
D.  R.  P.  Leistungsfähigkeit  20- 
pro  Schicht. 

TiefÖfen   mit    Gas-,  Halbgas- 
Feuerung,  eigener  Konstruktion. 


WErmöfen  für  vorgewalztes  Material 

oder  Halbgasfeuerung  nach  dem  R« 

oder  Rekuperativsystem. 
Schweifsofen  für  Pakete  etc.  mit 

Halbgasfeuerung,  rationelle  Ausnu 

Abhitze. 

Glühöfen  für  JGrob-  und  Feinblect 
Bandeisen  etc.  Bestbewahrte,  mod- 
struktionen  mit  Gas-  oder  Halbga 
Ununterbrochener  Betrieb. 


V.  Gas 

Komplette  Kraftgnsaningen  von  300  PS, 


IV.  Kokerei-Anlagei 

Koksofen  mit  u.  ohne  ; Nebenprodukt- ( 

D.  R.  P 
Amnion  iakfahrikcu, 
Bensolfabriken  \ 

TeerdestlUationen  för  ununterbrocher 

nach  System  Ray. 
Hchmierfett-Anlagen. 

Anlagen. 

aufwärts. 


(jas-ReiniKungs- 


Große  Anzahl! 

jvoo! 

Ausführungen. 


Kataloge u.Re 
-  auf  gefl.  Di 


Digitized  by  Google 
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.  OBERBILKER  STAHLWERK 

ormais  C.  Poensgen,  Giesbers  &  C± 

SSELDORF-OBERBILK. 


In 

12  Arbeitstagen 
fertiggestellte 

vierfache  aufge- 
baute Kurbelwelle, 
fertig  bearbeitet 
21150  kg. 


2336» 


Metallsägen  für  alle  Metalle. 


§5ii 

Elfe 

2  ■    Marke:  MnmepihoDAfl  ( 


Harke:  „Brillant'1  pr.  Dtz.  Mk.  3,-. 


MastMnen- 
sigen 


)  pr.  Ott  U.  Z.50. 

leiben  resp.  Metallkreissägen 


für  Eisen,  Stahl,  Messing  etc.,  in  nicht  zu  über- 
treffender Qualität  für  jeden  Spezialzweck  zu 
staunend  billigen  Preisen,  ebenfalls  die 
Reparaturen  solcher;    Fabrikat  ganz  egal. 

Band-  und  Kreissägen, 
Messer  aller  Art. 

4806 


N  KRflUSSER,  REMSCHEID  2. 


/ 
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JJTAHI,  UNÜ  B18BN- 


Nr.  26. 


Dampfkessel-  u.  Gasometer-Fobrih  9.-6. 

vorm.  A.  WILKE  &  Co. 

BRAUNSCHWEIG 


Gegründet 
1856 


«  ■ 


Telegr  -Adr 

„Gasometer*4 


im  *JJL 

llilDUIIIIin, 

,\*m  oj  IHM  PMtLt.' 


Gasbehälter 
Gasanstalten 
Gasapparate 
Tankanlagen 

Raffinerien  (Syst.  Dr.  Flach 

für  Petroleum,  Benzin  etc. 

Hochbehälter 

Wassertürme 

Aussichtstürme 

Dampfkessel 

Eisenkonstruktioner 

Blecharbeiten 

aller  Art. 


Projektausarbeitung  kostenlos. 
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iSMINENFABRIK 
iSBURBNüRNBERG 


ie  Million  PS. 
Nürnberger 

maschinen 


n   Dieselmotoren  Dampfmaschinen 


In  Betrieb  und  Ausführung. 


W£  fü=  SSsil  19 


■  Ii  JFSM  I  i 


PS«,  mit  Orehitromdynamos  —  Brtnnstofl:  Drutfc-Strwratorgas  aus  Rohkohl  tn 
Socledad  de  Gaslflcaclon  Industrlal.  Madrid. 


Wasserturbinen  ::  Eisenhochbauten 
ebe-  und  Transportvorriditungen. 


1038 


24.  Juni  1908. 
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Gebr.  Böhler  &  Co 


Aktiengesellschaft 


BERLIN  NW. 

Quitzowstrasse  24 


WIEN  I. 

Elisabethstrasse  12-  -14 


Betltxitand: 

Oufsstahl-  u.  Kriegs- 
material-Fabrik 
RATIBOR  (O.-Schles.), 
St eir ischer  Erzberg- 
Anteil  XIV, 

Hochofenanlage 
VORDERNBERG, 

Oufsstahl-  u.  Kriegs- 
material-Fabrik 
KAPFENBERO, 

Stahl-,  Walz-  und 

Hammerwerk 
„BRUCKBACHER 

HÜTTE"  und 
Werkzeugfabrik 

„BÖHLERWERK" 

bei  Waidhofen  a.  d.  Ybbs, 

Munitionsfabrik 

SOLLENAU, 
Schiefsplatz 

EINÖD-WINKL. 

Kontrahenten 

der  kaiserl.  und  könicjl. 
österr.-ung. 
PULVER-MONOPOL- 
VERWALTUNG. 

Geschäftshäuser 

anUr  «igeier  Firma  mit  itvken  Lag«: 


□ 


Brrlia 

Dlucldorf 

Trankt «rt  a.  Hl. 

Ctipilfl 

Reascbeid 

tnoskaN 

St.  Pettrjburj 
Ickattrinbun 


UlUn 
Pra« 
Hndaptit 

Pari» 

Brunei 

mailand 

Sydney 

Shawahai 


empfiehlt  sich  nach  Vollendung 
umlassender    Neuanlagen  zur 
prompten  Lieferung  ihrer  vor- 
nehmlichsten  Spezialität 

Werkzeugstahl 


and  überhaupt 


Qualitätsstahl 

in  jeder  Form  und  zu  jedem  Ge- 
brauche. Sachkundige,  sorgfältige 
Auswahl  bestgeeigneter  Quali- 
täten und  Härtenuancen  für  jeden 
Verwendungszweck  unt.  Garantie 
steter  Gleichmässigkeit,  basiertauf 
eigener  Rohmaterial  -  Erzeugung 
und  altbewährter  Arbeitsweise. 


2071 
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lunherathep  Gewerkschaft 

■  JÜNKERATH  (Rheinland).  :: 


Block-  und  Reversierwalzwerk,  925  Durchmesser,  mit  fahrbaren  Rollgängen. 


ausgeführt  von  der  Jünkerather  Gewerkschaft. 

Hütten-,  Stahl-  und  Halzwerhsanlap 

Konverteranlagen 

Scheren,  Pressen,  Sägen,  Rollgänge  etc. 
Schlacken-,  Roheisen-  und  Stahlgießwagen.  26 

Seit  1900  über  350  Wagen  ausgeführt. 
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87 


»Wen  &  Guilleaume- 
ihmeyerwerkeA.-G. 

Dynamowerk  Frankfurt  a.  Main. 


m 


j  l 

/  /  •:  SC/ 


ichstrom -Motor  von  2000  PS 


im  Antrieb  eines  Gebläses. 


Betriebsspannung  500  Volt, 
igulierbare  Tourenzahl  in  den  Grenzen  22—80  U.  i.  d.  JYl. 


Ö77 


EN.* 


24.  Jani  1906. 


24.  Juni  1908. 


lenbau 
ift 


and  1906. 


stwagßH 


Abt«il 

Lokomotivbau. 
Lokomotiven 

für  Haupt-  und  Neben- 
Bahnen,  Kleinbahnen, 
Hüttenwerke  usw. 

»»eh  Bit  Vtntilst«u*rung 

Patent  Laut*  tat 

Überhitzer, 

Pitenl  PMock. 

Bit  lettt  idleftrtt 
— —  5200  Cotoaotivea.  — 

Abteilung: 

AllOT.  MairfatBeptoü. 

Dampfmaschinen 

jeder  Art  nnd  Qröfse 
mit  Lentz'scherVentil- 
steuerung  u.  packnngs- 
looer  Stopfbüchse, 

Dampfpumpwerke. 
Wasserhaltungen, 

Dampfkessel, 
Oberhitzer. 

Rohrleitungen. 

Bit  letxt  geliefert  t 
etwa  2000  Bawpfwa»cMaea 
tmi  Pawawerte, 
etwa  0500  Daapfieuel. 


mit  Sichtrheits-Rohrplattenketoel. 
Patent  STOLTZ. 


RÜCTION  co 

Walzwerke.  - 


oder  im  Bau. 


ERATOREN 


b  oder  im  Bau. 


riLE  für  GASOFEN 


rieb  oder  im  Bau. 


reter: 


iHLIN  &  Co.,  im 

(ELLES,  BELGIUM. 


Krane  jeder  Art 

tm  t>U  zu 
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89 


Düsseldorf- 
n.  Obercassel. 


kü  liefert 

n  Dimensionen. 


ABTEILUNG  SCHERENBAU  liefert 

Scheren,  Pressen,  Stanzen,  sowie  HQIfsmaschi- 
nen  aller  Art  für  Hütten-,  Stahl-  u.  Walzwerke. 


Digitized  by  Google 


24.Juoi  1908. 


g  I: 

bau  •  Kesseleinmiuerungen 

Ringöfen  fOr  Ziegel-  und 

Tcnwaren, 
Öfen  für  die  ehem.  Industrie, 
Wasser-  u.  Akkumulator-Türme 
Rückkühlanlagen, 
Krematorien, 

Müllverbrennungsanlagen. 

g  II: 

i-  und  Tiefbau. 

industrieller  Anlagen.  2679 


S  AKTIEBOLAG 


weden. 


Th.  Book,  Elberfeld 


tahl  aller  Art 

rIJBL  und 

t  oder  gezogen. 


1 


in  grofsen  Längen, 
Silberstahl.  1995 


JST AHL  UND  KI  BEN." 


Düren 

Rheinland. 


ssereien,  Walzwerke,  Ziehereien,  Presöereien, 
Meoh. Werkstätten. 


ngerrag?3es 


Warenzeichen. 


mpfehlen  ihre  von  Staatswerkstätten,  sowie  den  bedeutendsten  Maschinen  - 
bnken  und  Schiffswerften  anerkannten  erstklassigen  Erzeugnisse  wie: 

ormguSSStÜcke  jeder  Art  und  Grosse,  roh  und  bearbeitet,  in  bewährten 
Legierungen,  unter  Garantie  bestimmter  Qualitätszahlen  aus 
Duranametall.  Phosphorbronze.  Rotguss.  Neusilber  und  Messing. 
Spezialitäten:  Walzenlager,  Spindelmuttern,  Kühlkästen,  Hoch- 
ofendüsen. Wellenüberzuge,  Schneckenradkränze,  sowie  auf 
Formmaschinen  hergestellte  Massenartikel. 

Chmiedestücke  bis  7000  kg  Gewicht  in  Duranametall  und  Manganbronze 

tanz-  und  Pressstücke  (Massenartikel  für  Armaturenfabriken  pp)  in 
Duranametall.  Manganbronze  und  Messing 

eschmiedete  oder  gewalzte  und  besonders  verdichtete  Kolben- 
stangen, Wellen.  Ventilspindeln  usw.  in  Duranametall,  Mangan- 
bronze und  Phosphorbronze. 

pezialbronzen  von  ausserordentlicher  Widerstandsfähigkeit  gegen  hohe 

Temperaturen,  besonders  geeignet  für  Teile,  die  überhitztem 

Dampf  ausgesetzt  sind. 
Dlländer-  und  Grundwerkmesser  in  Duranametall  und  Phosphorbronze, 

sowie  fertige  (Srundwerke. 
Uhrwerke  Rk  Apparate  der  chemischen  Industrie. 
alzenmantel  für  die  Papier-  und  Linoleom-Industrie. 

pndensatorplatten  usw. 

?wahrte  Lager-Weissmetalle  für  höchste  Beanspruchung. 

tritt  Bleche,  Stangen 

ld  Drähte  in  den  vor- 
wähnten walzbaren  Legie- 


Preislisten  auf 


rungen,  sowie  Standen  und 
Drähte  in  reinem  Kupfer. 


Wansoh  kostenlos. 


3 
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46 


u-Bct.-6es.  Balche 

um  (Westf.) 


liefert 


Kondensationen 


Vakuum  und  zwar  sowohl 

tionen  mit  trockener  Luftpumpe, 

als  auch 

Nassluftpumpe  (Spezialkonstruttioi), 

Jberflächen-  oder  Mischkondensator. 

t 

<turbinen -Anlagen 

sehen  Abdampfakkumulator. 

Sensationen  Pate£ 


Balcke. 


jTj  System  Balcke. 

ke. 


Wasser  und  Luft. 


16b7 
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ir  Förderanlagen 


T  HECHEL 

tu.  t>*  R. 

nn  -  Saarbrücken 


Weltausltetlung 

Lüttich  1905 

GRAND  PRIX 


mische  Elsenerzförderung. 

>eil-  und  Kettenförderungen 
rungen,  elektr.  betriebene 
winden  und  Rangierlpills 

chtungen 

inen 

jungen  Syftem  Köpe-Hecftel 

hinen 

e  Kohlenabdrückvorriditung 


27S8 


Image 
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available 


L  UND  EISEN." 


Nr.  26.  61 


ELD,  MXl  8  C° 

Zweigfabriken  in  Aussig  a.  Elbe, 

Blansko  (Mähren),  Schlan  (Böhmen) 

ohtungon  für  Hütton  werke: 

ralzwerkseittrlchtungen, 

icht-,  Koks-  and  Generatorgas, 

en-  und  Bessemer betrieb. 

renen  Systems  u.  Pat.  W  Schmidt 
itent  Schwabe, 

Vlelm  s-P  f  enninger , 

en,  Scheren,  Rollgänge, 

Chargier- 
vorrichtungen, 

Porter -Ventile 

mit  automatischer 
Gasabsperrung. 


Erzeugt  weiters: 

Transport- 

vorrichtongen 

für  Koks  u.  Kohle, 

Drahtseile  jeder  Art, 
Gußpfannen, 
Pfannenwageo 
etc.  etc. 

2420 
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Diniti7pri  h\ 


t  Google 
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56 


ner,  Mannheim 


ruck.  Multiplikator.; 


ngjährige  Spezialität: 

n  sowie  einzelne  Maschinen  für 

inerunesanlagen  für  Dolomit,  ferner  Hydraulische  Pressen 
)ruck.  (42  Anlagen  ausgeführt  in  Deutschland,  England, 
inkreich  u.  Italien);  Akkumulatoren  größter  Dimensioner. 

n-S*ampfma^C*l^nftfl|  hydraulische  Aurzüge  usw. 

Desintegratoren,  Kollergänge,  Masselbrecher  füi  Trans- 
neb  D.  R.  P.  Nr.  112961,    hydraulische   Röhren  und 

US*. 

Kohlenbrecher,  Kokebrecher  Kohienstampfmaschlnen 

D.  R.  P.  Nr.  95  868,    Kohlen-Schüttelsiebe,    stabil  und 

usw. 

der  TonWaren-IndüStfie:  Steinbrecher,  Gianulatoren 

—  Walzwerke,  Kollergänge, 
ische  Zement-  und  Mosaikplattenpressen  mit  allem  Zu- 

2142 


Image 
not 
available 


UND  BISEN." 


Nr.  26. 


67 


m 


*B0- 
AMOS 


6 


m 


tTRIZITÄTSWERK  CÖPENICK 

ON  JE  625  KVA  '  6000  VOLT  SPANNUNO 
375     „     •  6000 


) 


CITÄTS-GESELLSCHAFT,  BERLIN 


■  UND  K1HKN." 


Nr.  26.  69 


chinenbau-AkbGes. 

Keefman 

g- Rhein  (T 
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III! 


im: 


1111^3111 


Lansker  Werke  B 

c  alleinig o  Vertreter  der  II 

Wtaraf  übrik  iL  G.  fOr  Hassland  % 

i  Original-Zeichnungen  folgende  Haschinen:  y 

,e   55  I  n Walzwerke» 


Walzwerke, 
rerkatätten, 
a,  Häfen, 
Fabrftktfe, 
ihnen 


anlagen 

nie,  Holz  etc. 
und  Hänge- 
ahnen 


en,Mnsenr 

ond 


wie 

Block-,  Träger-,  Schienen- 

stralsen, 
Blech-  u.  Universalstrafsen, 
Mittel-,  Fein-  und  Draht- 

strafsen, 
Bandagen-,  Scheibenräder- 
Walzwerke 
samt  allen  Hilfsmaschinen 

»  Hochöfen 

Selbstentleerende  Gicht- 
aufzüge, Gichtverschlüsse, 
Glockenwinden 

Misdicranlagcn. 


0 


D 


Anfragen  erbeten  an: 

ltung  der  Briansker  Werke,  [j 

46    St.  Petersburg    Morskaja  46  y 


.Briansksawod' 


Telephon  Nr.  560. 


Image 
not 
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ichert  8  6  Leipzig  -  6. 8. 

e  urvd  sröftte  Fabrik  für  den  Bau  von 

tseilbahnen. 

tenförderungen.     Kessel-  u.  Lükomotiv-ßekahlungen. 

sei-bata»».  Gicbtseilbahnen. 

Waggonkipper. 

Waggon-Rangieranlagen  mit  Seil  ohne  Ende. 


Selbstgreifer  und  Transportkübel 

alle  Materialien  bis  zu  den  größten  Abmessungen 

und  transportforricbtungen 

aller  Art  1822 
i  alz  werke,  öiessereien,  Lagerplätze.  Schiffswerften  usw. 


lOlfflGS-WERFnHREK 

Ausscheider  u. Gaskühler 

müßige  Gebläsewindtemperatur.  Apparatleittungen  von  1—700  Kubikmeter  Ml  dar  Minute. 

>.S. 

  Beate  Referenzen   

age,  billiger  Betrieb,  geringe  Anlagekosten  gegenüber  anderen  Systemen.  3878 

^  v  %  j  Vor  unberechtigt.  Ausübung  der  T%*i*9* *chen 

I        II  f  patentierten    Verfahr cn    in    Ventilatoren  und 

^^AÄA^X^t        ähnlichen  Einrichtungen  wird  gewarnt,  j  :  j 
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■  Gesetzlich 

Gesetzlich 

[iBS  geschüftt. 

gesdiütjl 

aus  Stahlblech  mit  Trolleys. 
Kataloge  und  HoftenansdiUge  aratto  m  Vertagung 

s,  Mülhausen  (Eis  ). 


VERK" 

lghausen 

Düsseldorf 

hscheiben,  Transport- 
ifsgcleise, 

leineisenzaug«,  GOter- 

e.  ig» 


ie  „Guter  Trunk-Marie" 

I- Weiterwaid  (Bahnstation:  Raubach)^ 

nerkannt  bestes  Material  zur  Silicasteinfabrikation. 

sse). 

\ ;  M*h  Alt  Oi).  In  Schollen  oder  feinstgemiblen. 
Di).    In  Stücken  oder  feinstgemahlen.  m 


Image 
not 
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JSTAHL 


Konve 

Fertiggewicht 


|||SSSSgSS 

er  Thonwe 


len  feuerfes 


che  Bergbau-  und  II 


vormali 


er  Blechwalzwerk 

egründet  1857. 


I 


B-Produktion  3ÖOOOOOO 

Ii 

u.  Stahl  platt en,  Flache 

Bowjp  alle  vorkomn 


Image 
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Feldbahnlabrlk 

Glässing  &  Sdiollwer 

Schüren,  Kreis  Börde,  Westf. 

Koks  wagen,  Kippwagen,  Plateauwagen, 

Ii    Schnellentlader,  Schiebebühnen,  it 

Spezialwagen  Jeder  Art. 

Schienen,  Gleise,  Weichen,  Kreuzungen, 


Förderkörbe,  Eisenkonstruktionen.  ß76 


I 


staubdichte 


FILTER 


für 


.  G.m.b.H.,  Brackwede i.W. 


Gesellschaft  für  Bas  und  Elektrizität 

B        KÜLN-EHRENFELD   9  ""EST* 


Spezialitaten: 

»Iftfen  „HANNOVE 


Koller er&ngre  O.  JEfc.  F». 
ormmaschlnen  —  Trockenapparate 


2797  d 


lft£±  aus  kaltgezogenem  weichem 

I V  Tiegel  Gußstahl,  2448 

■■Hai     billiger  als  gußeiserne  Ringe. 

Co.,  Düsseldorf  43.  Telegr.-Ädreste:  DondUssel. 

feuerfester  Produkte 


xi  (Reg. -Bez.  Gobienz) 

J;  Bendorf;  früher  8im.  Flohr,  gegr.  1753, 
Quangniben:  Dampf kesselstelae,  Qaarsgtelae,  osstseke  und 
hstem  Tonerde-Gehalt  in  jeder  Form  und  Gröfre  für  HoekBfes, 
Izsehachte  u.  <igl.  Glenbolg-,  gierebestAndl^e  8teLn©P  Htopfw. 
pfrnlier-FÜilofeaatelne,  poröse  Steine,  feuerf.  Zement.  2372 
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ft      Z§§mm  Maschinenfabrik 

f.  PlBlUBl,  Kaiserslautern. 

.1865  Abteilung  I: 

pfmaschlnen  bis  1000  PS. 

ernste  Bauart.     1000  Ausführungen, 
rät:  Pfeif fersteuerung  für  alle  Tourenzahlen, 
maschlnen.  Wasserhaltungs- 
maschinen. Sauggasmotoren. 

Abteilung  II: 
artzerkleinerung  und  Tonindustrie. 


KM 


Kütten  -Verein 

wer 

»tat  der  Kaiser) 

itschen  Reichs-,  Staats-  und  KommunaJbeamten. 
e,  Zahnärzte,  Tierarzte,  TtifleilWc,  Urcbitekt», 

o  listige  Privat- Beamten. 

Jcrm ögenstestand  109  043  oco  Hl. 

»ff  190 6:  3  CM  046  Hl 

?r  Lebensversicherung  verwendet.  Die  Zahlung 
cherungen  aus  dem  Jahre  1877  bereits  80  bis  90  7* 

1.  Betrieb  ohne  bezahlte  Agenten  und  deshalb 
«ellschaften. 

laß  der  Verein  unter  allen  Gesellschaften  die 
kostenfrei  durch 

tatnten-Uereinf  in  Hannover»  2858 

nktndlfmaf  1b  dleter  ZclUchrift  Beuf  nehmen. 


24.  Juni  1906. 


„STAHL 


Ausgeführte  RöhrengleBertl  für  150  tont  tägl.  Produktion 


Besonderheiten:  Anerkannt  bestes  Form-Syi 
gewöhnlich  schnelles  Trocknen  der  Formen  i 
ofen  (glänzend  bewahrtes  Verfahren).  Patent 

Garantie:  Unübertroffene  Leistung,  tadelloses  F< 
Beste  Referenzen  Ober  grosse  Anza 


Lenders  &  Cc 

 Spec 

Ueb«mehmer    rou  ] 


Bestes  Wol 


er? 


Chem.  Fabrik  Dp-  M.  Ebert, 


GESCHMIEDETE 

HOCHOFENFORMEN 

Kühlkasten,  Heifwindschieber  mit  Wasserkühlung  etc. 

WALZENLAGER 

Metallfacongufj  jeder  Legierung 

•    •         liefern  In  nur  la.  Qualität     .    .  . 

Westfälische  ffletallwerheGOERCHEflE. 

Alf  11  EN  in  Westfalen. 


2374 


üuxsthe  5 

ßasrelaiguagsmasse  \ 


FRIEDRICH  LUX 

LUDWIGSHAFEN  AM  RHEIN. 


»33 


■ 

! 


W.Marx,  Siegen  i.w.  liefert  la.  Roh  Bisen 
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SEVIUS,  BERLIN  W.  57,  BUlowstr.  66 
he  Anstalt  und  Steindruckeroi 


für 


,  Bergwesen,  Hartojraphle  und  flnkitiktip. : 

[saidnick  Neu 

Deutsche«  Reicbspatent 
tt§  Vervielfältigung  schwarzer  Strichzeichnungen. 

pause,  Autographie  und  Photolithographie. 

eibung  und  Probedrucke  koitenlot. 


:  Zinkos  : 


und 


Autotypien 

in 

Zink  und  Rupfer 

Photosr.  Aufnahmen 
und  Entwürfe. 


Guimier  &  Hirsdi 


ESSEN-RUHR  9 

fabrizieren 

Kessel-Anzüge,  Werk-Anzige 

für  jeden  Betrieb. 

=  Schacht-Anzige  = 

aus  Oeltuch,  Segeltuch  und 
Gummistoffen. 

Regenröcke 

in  allen  Preislagen. 

Wasserdichte  Wagen-  u.  Pferdededien. 
Wasserdichte 
Verpackungsstoffe. 

T.V.O. 


Arbeiterschutzmittel,  Anstreichmasch.,  Schweiß- 
brenner, Kflnstl.   Atmunjrs -Apparate.  Drahtlich: 

HcrTtcrkompiRnie;  Fspr.  32».  Prospekte  frei!  Dr.  Werner 
Meffter  &  CO.,  Duisburg  und  Berlin- Wilmersdorf  3010 


4  neue,  stehende 

Zwillings-Reversiermaschinen 

mit  Klug'scher  Umsteuerung  160  mm  Zyl.  0 , 840mm 
Hub,  180  Umdrehungen  per  Minute,' 

1  desgleichen 

230  mm  Zyl.  0,  840  mm  Hub,  180  Umdrehungen 
per  Minute, 

Hat  billig  abzugeben 

Duisburger  Haschinenbao-ActiiD-Bnellschoft 

vormal  8 


Bechern  &  Keetman, 


Duisburg. 


8006 
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J3TAHL  l 


Dürener  M< 

FRANZ  WILLMS  SÖHNE 

HOLZMO 


Anfertigung  alter 
vorkommenden 


IVin«.t.  I 


Karbid-  und  Ferr 

zur  Ausnützung  überschüssig 

Dr.  lug.  W.  Conrad,  ziviiingi 


«973 


K  Otto  Fahr  &  Co., 

[Moderne  Trans 

1^^;    Ringschmierlager  y 


Chem.  Laboratorium  für  Erz-,  Metall- 
und  Brennstoff-Untersuchung 

Dr.  B.  GROSSMANN,  Du  isb.  -  Ruhr  ort 

vereideter  Gerichts-  und  Htndeischemikcr 

Probenahmen,  Schiedsanalyaen  ^— 

3045  Man  verltnge  Preisliste 

Telegr.-Adr. :  Dr.  GroOmann    •    Fernspr.  Duisburg  II  Nr.  452 


„NEU"  „NEU" 

Ohne  Konkurrenz! 

Temper-  u.  Stahlguß-Glühöfen  biszu8000kglnhalt 
(vollstand.  Ausnutzung  der  heißen  Gase  und 
ausfahrbarer  Herd). 

Klein-Kupolöfen  von  SO  cm  1.  W.  an,  mit  einf. 

stets  zugAngl.  Düse  und  geteiltem  Schacht. 
Gebläse-Tiegelöien,  bis  9  Tiegel,  für  Stahlguß  etc., 

mit  unteren  Düsen,  ohne  Stichflammenbild. 

Ia.  Referenzen.  3007 

C.  KRETH,  Civil-Ing.,  Hildesheim. 

Angesehene  Fabrik  feuerfester  Steine 

sucht 

stille  Vermittler 

von  Auftragen.  Angebote  unter  K.  K.  2080  an 
Rudolf  Blosse,  Köln.  2956 
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Projektierung,  Bau  und  Inbetriebsetzung  von  Gasgeneratoren 
und  Gasfeuerungen  für  alle  Brennstoffe.  Mit  Generatorgas  be- 
feuerte Öfen  für  alle  industr.  Zwecke  nach  zahlreichen  Patenten. 
Schachtöfen  mit  Generatorgasfeuerung  (Gashochöfen)  zum 
Brennen  von  Kalk,  Dolomit,  Magnesit  und  dergln  Regenerativ- 
Gas-Kammer-  und  Flammenöfen  mit  eingebauter  Generatorgas- 
feuerung zum  Brennen  hochfeuerfester  Materialien,  sowie  zur 
Beheizung  von  Tiegeln,  Retorten  und  dergl.  Neues  Verfahren 
zur  Herstellung  von  feuerfesten  Steinen  bisher  unerreichter 
Haltbarkeit  und  Feuerbeständigkeit.  Versuchsanstalt  mit 
Maschinenbetrieb  u.  diversen  Gasgeneratoren,  Gasfeuerungen 
und  Gasöfen,  zur  Vorführung  neuer  Ofensysteme  und  neuer  Ver- 
fahren und  zur  fabrikmäßigen  Durchführung  von  Versuchen  in 

Stralau  bei  Berlin. 

Ausarbeitung  und  Einführung  einschlägiger  Patente,  namentlich  für  Deutschland, 
England  a.  Kolonien,  Vereinigte  Staaten  von  Amerika,  Frankreich,  Belgien  o.  lullen. 


1ARCKMÜTTE"  * 

>rke  e.  m.  Ii.  H.  in  Vftlpke  (bei  Bad  Helmstedt). 

Feste  Produkte  (bis  42  °/0  Ah  Os) 

)chöfen,  Cowperapparate,  Puddel-,  Schweiß-,  Qlüh-, 
-  u.  Kupferraffinier-Oefen,  Glashütten  u.  dergl.,  ferner 
rtel,  ff.  Zement,  Tonmehl  und  Quarzkiesel.  1743 

ichn.  Bureau  u.  Laboratorium,  Anschlußgleise,  elektr.  Zentrale.) 


J 


Wolfram -Minen. 

sgruppe  zur  Ausbeutung  ausgedehnter  und 
r  Blei-  und  Wolfram-Lager  gesucht. 

mrles  Qass,  Brüssel,  4,  Quai  ä  la  Chaux.  soöo 


möglich  früher,  suchen  wir  für  die  Leitung  unserer  H 

der  Hauptsache  Guß  für  kleine  und  mittlere  Massen-  ■ 

^rmaturen  usw.,  sowie  für  Fleischerei-  und  Werkzeug-  | 

;inen  akademisch  gebildeten  | 

rei-Ingenienr  | 

md  theoretischen  Erfahrungen  und  guten  Kennmissen  { 

nd  der  Modellanfertigung.    Erwünscht  sind  Kennt-  | 

eisen.  Bewerber,  welche  befähigt  sind,  einem  größeren  | 

selbständig  und  energisch  vorzustehen,  wollen  sich  J 

•enslaufs,  des  Bildungsganges,  der  bisherigen  Stellungen  2 

iter  Beifügung  von  Zeugnisabschriften.              3048  8- 

rerk  A.  von  der  Nahmer,  [ 

it.-Ges.,  REMSCHEID.  & 
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STOSSO 

!!  Neue  Gleitsdiienenano 

für  Stoböfen.   —    Leicht  an  jedem  O 

■  =  Verlangen  Sie  Offerte  oder 

PAUL  SCHRÄDER 

EBBHaisiDsiiasaiaH  Bureau  für  Hüttens 


30  offene  gebrauchte 

Güterwagen 

normalspurig,  2  achsig,  10  tons 
Tragkraft,  werden  billig  abgegeben. 

Anfragen  erbeten  sab  Nr.  2870  an 
die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Dflsseidorf 

ansässige,  eingetragene  Vertreterfirma,  die 
bestens  empfohlen  ist  nnd  mit  ersten  Firmen 
arbeitet,  sucht  noch  die  Vertretung  einiger 
größerer  Firmen  der  Maschinen-  und  Metall- 
Branche.  Dieselbe  Übernimmt  auch  in  speziellen 
Fällen  die  Verhandlangen  bei  größeren  Geschäfts- 
abschlüssen, Schlichtung  von  Differenzen  etc.  nach 
besonderer  Vereinbarung.  Auf  den  Vertrieb 
technischer  Artikel  wird  nicht  reflektiert. 

Angebote  unter  Nr.  3042  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift  erbeten. 


=  Röhre 


Englische  Kaufleute  mit  etabl.  Eonnektion  unt. 
größer.  Käufern,  suchen  behufs  Vertretung  mit 
leistungsf.  Fabrikant,  von  ungeschmiedeten 
u.  zusammengeschmiedeten  Köhren  in  Ver- 
bindung zutreten.  Off. unter „Merchants  1325" 
Seils  Adr.  Offices,  London  E.  C.  3047 

Ein  akademisch  gebildeter 

Ingenieur 

der  Erfahrungen  in  Walzwerksanlagen  be- 
sitzt, wird 

—  baldigst  gesucht.   

Bewerbungen  mit  Zeugnisabschriften,  Re- 
ferenzen und  Gehaltsansprüchen  sind  zu  richten 
unter  K.  A.  2349  an  Rudolf  Mosse,  Köln.  3038 
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21  Juni  Ii 


DOOOOOOOOOOOOOOOOOOOO 

o  o 


ridsten  Export- 
m  Schwedens 

.en  und  Werkstätten  gut  eingeführt 
ifte  Verbindungen  unterhält, 

Agenturen 

Maßstäbe  verkauft  werden  können. 
S.  Gurnaelii,  Annoncen  -Bureau, 

2985 


o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 
o 


o 
o 
o 
o 
o 
o 

§ 

o 
o 
o 
o 
o 
o 


DOOOOOOOOOOOOOOOOOOOO 

einigen  der  größten  Anlagen  der  Eisenindustrie 

LENT 

oder  Neubauten,  sowie  für  Verbilligung  der 
nen.    Anfragen  unter  W.  II.  D.  3212  befördert 

2947 

Für  das  Konstruktionsbureau  eines  großen 
[tittenwerks  wird  ein 

Konstrukteur 

gesucht. 

Es  wird  nur  auf  einen  Herrn  mit  mehrjähriger 
raxis,  der  geübter  Konstrukteur  und  zuverlässiger 
-echner  ist,  reflektiert. 

Offerten  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften, 
hotographie  mit  Angabe  der  Gehaltsansprüche 
nd  des  frühesten  Eintrittstermins  unter  K.  J.  2248 
u  Rudolf  Mosse,  Köln.  8011 


Zwei  oder  drei  tüchtige 

Laboranten 

eiche  mit  der  Analyse  von  Spezialstählen  ver- 
aut  sind,  werden  von  großem  Spezialst  ahlwerk 
esterreich9  gesucht. 

Bewerber  mögen  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften 
nd  Gehaltsansprüche  unter:  W.A. 3700  an  Rudolf 
losse,  Wien  L,  Seilerstätte  2,  einsenden.  3048 


Hochofenchef 

nergisch,  mit  langjähriger  Praxis,  sucht  Stelle 
u  ändern,  auch  Ausland.   Ia.  Zeugnisse. 
Off.  sub  S.  E.  1665  an  Haasenstein  &  Vogler, 
Köln.  iib 


Jting« 

Walzwerks-Ingenieur 

kademisch  gebildet,  aus  guter  Familie,  fleißig, 
msichtig  und  energisch,  mit  Sprachkenntnissen, 
ucht  Anfangsstellung. 
Gen1.  Offerten  unter  Nr.  2939  an  die  Expedition 

ieser  Zeitschrift  erbeten. 


Für  Martinwei 

LDirel 

«ntachtis.,e„ersisc, 
Zu  vei 

WWtWOOq  M»rk.  G 
**•  Offerten  unter  f 
^«rZeiUchrift  erbe,, 


Gefl.  0ff  *btttt 


^chrrieb 
^0gaserr 


Image 
not 
available 
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Herlie,  Warstem  mm 

lität: 

tri  eile  Zwecke,  nebst 
mechanischen  Schweifsstrafsen. 


»arten,  insbwoncUre  3023 
Qh-,  Wärm-  und  Härteöfen  etc. 


I 
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Zweigniederlass 

FursrcnuuMealSpr 


Rei 
Verl 

vonl 

Steinkohl» 


Meß-,  Prü 


und 


für  G 


asansta 


für  [ 
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Nr.  26. 


Maschinen  u.  Einrichtunge 

für 

igung  Regulierung 

ung  Prüfung 

gung  Messung 

rflung  Verwendung 

Oasen  ieder  Art. 

;as.         Wassergas.  Oelgas. 

Registrier-,  Experimentiei 
Demonstrier-Apparate 

en,  Laboratorien,  Eichämter,  Dampfkessel-  und 
Feuerungs-Anlagen, 

ergwerks-  und  Hüttenbetriebe. 

dt- Registrier- Apparate, 
vasser -Verarbeitung. 


nggas  -  Kraftanlagen 

für  6  —  1000  PS.  in  einem  Generator.  28 


zeichnen  sich  aus  d 


Rübel-B 

finden  vermöge  d 
Torpedo-,  Schit 
und  werden  von  folgerte 

Bonner  Fräserfabrik, 
J.  Erhard,  Inn.  J.  Wale 
Gesellschaft  für  eleki 
Howaldtswerke  Aktie 
Julius  Pintsch,  A.-G., 
J.  (L  Schwietzke,  ö.  n 
Skodawerke,  Aktieng» 
Messingwerk  Reinick< 
R.  &  (L  Schmöle,  Mem 

Außerdem  nahmen  rerscli 

1 

Lizenzabgabe  < 

Rübel-Bronze-G 


K.  k.  l.-pr. 

Joseph  de  C 

Hochfe 

für  alle  Industriezweige 

end 


seit  Jahrzehnten  vo 

Offerte  und  lasterseo 


Schwedischen 

in  Form  von  Knüppeln,  gewat 
Rohrlappen,  Hohlbol 

Schwedisc 

f&r  Tiegel-  u.  Martinstahlfabrik; 

Englisc 

für  Hart-,  Zylinder-  and  Max 

Abfälle  von  Schwed.  H( 


L.  POSSEHl 
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 Rübel-Bronzer 

außerordentlich  hohe  Festigkeiten  bei  entsprechender  Dehnung:, 
^tierreichte  "Widerstandsfähigkeit  gegen  hohe  Temperaturen, 
Beständigkeit  gegen  Seewasser  und  säurehaltige  Flüssigkeiten. 

Duzen  ~ 

*r  anerkannten  Vorzüge  vorteilhafte  Verwendung  im 
and  Masch i  11  enbau,  sowie  in  der  elektrischen  Industrie, 
L ixen -l werken  geliefert: 

L  m.  b.  il.,  Bonn  a.  Rh. 
imeier,  tieidenheim  a.  d.  Brenz, 
sehe  Industrie,  Karlsruhe, 
geseilsctaaft,  Kiel. 
Frankfurt  a.  Main. 
l  b.  H.9  Düsseldorf. 
^Seilschaft,  Pilsen. 
Andorf,  R.  Seidel,  Berlin, 
den  \.  Westf. 

hiedene  erstklassige  deutsche  Schiffswerften  und  Maschinenfabriken 
Fabrikationslizenzen  für  den  Eigenbedarf. 

durch  die  2997 

Gesellschaft  m.  b.  H.,  Hamburg,  ÄS 


Modell  gußstücke 
in  sauberster  Ausführung, 
Barren  zum  Selbstgießeu 

und  Schmieden. 


Stangen  und  Walzmaterial. 


>r.  Fabrik  feuerfester  Produkte 

Cente,  Hoflieferant,  Wiener-Neustadt. 

ifenerfeste  Chamottesteine 

«eige  in  einfachen  Normalformaten  bis  zu  den  kompliziertesten 
und  grftfsten  Facons.  —  Gasretorten  etc. 

ina^-  (Silica-)  Steine  ; 

en  vorzüglich  bewahrt  In  der  Stahl-  und  Glasindustrie. 

tersendungen  werden  auf  Wunsch  bereitwilligst  gegeben. 


hen  Holzkohlen -Stahl  und  Eise 

i,  gewalzten  u.  geschmiedeten  Stangen,  Walzdraht;  Blechen,  nahtlos 
Hohlbohrstahl,  Eisen-  und  Eisendraht  für  Schweilsrwecke. 

;disches  Holzkohlen-Roheisen 

lhlfabrikation.  Hart-,  Zylinder-,  Tempergvfs  u.  «ooatigea  Qu&litti 

tglisches  Spezial-Roheisen 

und  Maschinengufs  besonderer  Beanspruchung,  TempergnXn.  Klein! 
bessemerei  usw. 

med.  Holzkohlen -Frischeisen.  Martineisen  und  Stahl, 
Tempererze  im  i 

iEHL  &  Co.,  LÜBECK,  LT&d 
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